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DIE DEUTSCHE AUSSTELLUNG 

„DAS GAS"
SEINE ERZEUGUNG UND SEINE VERWENDUNG 
IN DER GEMEINDE, IM HAUS UND IM GEWERBE 

MÜNCHEN 1914

HERAUSGEGEBEN VOM DEUTSCHEN VEREIN 
VON GAS- UND WASSERFACHMÄNNERN

MIT 444 ABBILDUNGEN IM TEXT

DRUCK UND VERLAG VON R. OLDENBOURG IN MÜNCHEN UND BERLIN



Sonderabdruck

aus dem

Journal für Gasbeleuchtung und Wasserversorgung 1915.

Herausgegeben von Dr. H. Bunte, Karlsruhe.



GELEITWORT.

D
as glänzende Ausstellungsbild, das sich mit Sommerbeginn des Jahres 1914, vom 1. Juli ab, in den Hallen 

des Parkes auf der Theresienhöhe zu München und vor ihnen entfaltete, brach nach Monatsfrist jäh ab. 

Mitten in der für die Ausstellung vorgesehenen Zeit klopften die Sturmzeichen des Weltkrieges an ihre 

Pforten; sein Ausbruch nötigte dazu, sie schon am 31. Juli zu schließen; denn die Hallen mußten anderen 

Zwecken als die, zu denen sie von der deutschen Gasindustrie ausgewählt, ausgestaltet und ausgeschmückt 

waren, dienen: der Mobilmachung zum Kriege um die Erhaltung unseres Vaterlandes.

Und doch waren damals schon im wesentlichen die Ziele erreicht, die der Ausstellung in der ersten 

werbenden Veröffentlichung, dem Vorwort zu der Herausgabe der Ausstellungsbedingungen, gesteckt worden 

waren: eine gründliche Zusammenfassung der wissenschaftlichen Seite des Gasfaches, seiner Technik und 

seiner Bedeutung für unsere Volkswirtschaft zu zeigen, einerseits, um bei den Behörden in Reich und Staat 

wie auch bei den Parlamenten, also dort, wo über die wirtschaftlichen Geschicke Deutschlands bestimmt wird, 

ein erhöhtes Verständnis für die Stellung, die der Gasindustrie im deutschen Wirtschaftsleben zukommt, zu 

vermitteln; andererseits, um die Gasfachkreise selbst zu belehren und anzuregen. Es war gelungen, ein 

Gesamtbild der deutschen Gasindustrie zu schaffen, wie es nicht einmal die Literatur bisher geboten hatte, 

und über die gehegten Erwartungen hinaus war München während der Ausstellungszeit ein Mekka für alle 

Kreise des Gasfaches; die Ausstellung bewies durch den Augenschein, daß in der Tat das deutsche Gasfach 

eine führende Stellung unter den Gasindustrien aller Länder der Erde einnimmt.

Anders gekommen ist nur, was jenes werbende Vorwort in Aussicht nahm, wenn es gesprochen hatte 

von 12000 qm Grundfläche der Ausstellungsräume; diese Fläche wuchs vielmehr, durch die lückenlose Be­

teiligung der deutschen Gasindustrie und die zahlreichen Aussteller aus dem befreundeten Auslande, auf 

18000 belegte Quadratmeter in den Hallen allein, außer den Vorführungen im Freien; das ist mehr, als jemals 

eine Gasausstellung an Raum einnahm. Aber auch inhaltlich ist mehr geboten worden, als es in den früheren 

Vorführungen des Gases geschehen ist.

Doch eine im stillen gehegte Hoffnung, die bei der Eröffnungsfeier wohl entstehen konnte, hat sich 

nicht erfüllt: Die ungemein zahlreichen ausländischen Gäste, die die Ausstellung anläßlich der gleichzeitigen 

Hauptversammlung des Deutschen Vereins von Gas- und Wasserfachmännern und auch späterhin in ihren 

Räumen sah, schienen und waren auch wohl damals wirklich von Achtung, vielleicht auch von freundlicher 

Gesinnung erfüllt gegenüber dem, was von deutscher Seite geschaffen war und gezeigt wurde. Aber die 

Händedrücke, die von den deutschen Gasfachleuten mit den ausländischen Kollegen gewechselt, der Eindruck 

der Reden, die damals ausgetauscht wurden, sie sind in den jetzt uns feindlichen Ländern verloren und erstickt 

in dem Getöse des Weltkrieges, und die Hoffnung, durch solche freundschaftlichen Beziehungen an unserem 

bescheidenen Teil dazu beizutragen, die anderen Völker uns Deutschen zu nähern, ist bei unseren jetzigen 

Gegnern fürs erste vernichtet. Aber wir dürfen mit Freude feststellen, daß die zwischen uns und den Gas­

fachleuten der uns verbündeten Länder langjährig bestehenden, damals erneuerten Freundschaftsbande gefestigt 

weiterwirken und auch die von uns immer hochgeschätzten Beziehungen zu den Kollegen der nicht am Kriege 

beteiligten Länder andauern.



Wenn wir jetzt das Gesamtbild des in München von der deutschen Gasindustrie Gezeigten und den 

mächtigen Eindruck, den davon unverkennbar alle Besucher und zumal die fachkundigen empfingen, vor unser 

Auge zurückrufen, so ist es nicht vermessen, doch von der Erwartung zu sprechen, daß dieser Eindruck nicht 

verloren sein, sondern nach ruhmvoller Beendigung des Krieges in die Entwicklung des dann wieder anhebenden, 

neu gefestigten Wirtschaftslebens des Deutschen Reiches hinübergenommen werden wird und so den Ausgangs­

punkt bildet für eine weitere glänzende Entwicklung der deutschen Gasindustrie, deren Wichtigkeit für das 

Durchhalten unserer Heereskraft und Volkskraft der Verlauf des Krieges erwiesen hat. Den bleibenden Wert 

der »Deutschen Ausstellung Das Gas, seine Erzeugung und seine Verwendung in der Gemeinde, im Haus 

und im Gewerbe, München 1914« festzuhalten für die fernere Betätigung des Gasfaches, für die Ausgestaltung 

seiner technischen Einrichtungen im Inlande wie auch für die Beziehungen unserer Industrie zum Auslande 

im gegenseitigen Austausch von Erfahrungen und Waren ist letzten Endes der Zweck der schriftlichen und 

bildlichen Darstellung des in München Gezeigten. Sie geht jetzt mit dem Wunsche und der Hoffnung hinaus, 

daß alle Leser und das gesamte deutsche Gasfach, wofern der Krieg ihnen überhaupt eine Tätigkeitseinschränkung 

brachte, das nur vorübergehend zu empfinden haben und zu neuem, umfassendstem Wirken Nützliches in 

dieser Darstellung finden mögen!

H. Ries
seinerzeit Vorsitzender des Arbeitsausschusses.

Lempelius,
seinerzeit geschäftsführender Vorsitzender 

des Arbeitsausschusses.



E röffnung* der D eutschen A usste llung »D as G as«  

M ünchen 1914 .

A m M ittw och , den 1 . Ju li, dem  E röffnungstag der 55 . 

Jahresversam m lung des D eutschen V ereins von G as- und  

W asserfachm ännern , w urde zu ungew ohnter A bendstunde in  

den g länzend beleuch te ten H allen des P alastes auf der 

T heresienhöhe d ie G asausste llung fe ierlich erö ffnet.

In dem  R epräsen ta tionsraum  der H alle 1 hatte sich eine  

auserlesene V ersam m lung  von E hrengästen und F achgenossen  

zusam m engefunden : d ie S pitzen der S taatsbehörden , B ürger­

m eister der S tad t, M itg lieder der städ tischen  K olleg ien , V er­

tre ter von W issenschaft und K unst, T echnik und Industrie , 

H andel und G ew erbe, der V orstand des D eutschen V ereins  

von G as- und  W asserfachm ännern  m it den  V ertre tern unserer  

F achrich tungen aus allen T eilen der W elt.

U m  8(2 U hr betrat M inisterp räsiden t G raf v . H ertling , 

geführt von dem  P räsid ium der G asausste llung , un ter den  

K längen  des H uld igungsm arsches den R aum . S odann erg riff  

der I. V orsitzende des A usste llungspräsid ium s, G eheim er  

K om m erzien ra t J.P schorr, P räsiden t der H andelskam m er 

M ünchen , das W ort. E r gab dem  B edauern über den  jähen  

S ch icksalssch lag , der auch das bayerische K önigshaus schw er 

betro ffen hat, A usdruck , führte aus, w ie es d ie A usste llungs­

le itung m it doppeltem  S chm erz berühre , daß durch d iese  

W endung vereitelt se i, dem  A llerhöchsten  P ro tek to r der G as­

ausste llung , dem K önig , d ie beabsich tig te H uld igung darzu ­

bringen , begrüß te M inisterp räsiden t G raf H ertling als den  

hohen V ertreter des K önigs sow ie d ie anw esenden F estgäste  

und fuhr dann fo rt:

»A ls w ir m it unserem K ennw ort »D as G as« vor d ie  

Ö ffen tlichkeit tra ten , da hat — w ir w issen es w ohl —  

m anch einer verw undert den K opf geschü ttelt, sich  fragend :  

,Ist m an auf der S uche nach A usste llungsm otiven dah in  

gekom m en, A ltes, längst A bgetanes w ieder hervorzukram en , 

um es etw a neu frisiert der W elt vorzuführen? —  H at 

denn das G as heu tzu tage, se it d ie E lek triz itä t ih ren S ieges­

zug durch alle W elt angetre ten hat, noch irgendw elche  

B edeu tung? 1 D och so lche V orkritik w äre eine vö llige  

V erkennung von T atsachen , und nur ein flüch tiger B lick  

in unsere H allen w ürde so lche Z w eifler eines B esseren  

belehren . D er n ie rastende m ensch liche G eist schafft w ohl 

ständ ig N eues, m eist B esseres, indem  er das Ä ltere, L ang-  

bew ährte häufig verd räng t; doch d ieser K reislauf n im m t 

kein E nde.

W as m an  nun  un ter G as in  unserer Z eit im w eitesten  

S inne des W ortes versteh t, w as se ine T echn ik und se ine  

W issenschaft bedeu te t, w as alles dam it im  Z usam m enhange  

steh t und  w elche W eltm ach t es dadurch bedeu tet, das so ll 

unsere A usste llung  zeigen . G ern  überlasse  ich  es beredterem , 

sachverständ igem  M unde, sich  h ierüber w eiter zu  verb reiten . 

Ich  erach te es aber als eine E hrenpflich t, allen schon heu te  

herzlichst zu danken , d ie zusam m engew irk t haben , d iese  

A usste llung zu schaffen , d ie w ir tro tz ih res U m fanges und  

tro tz ung laub lich kurzer, kaum v ierw öch iger E inbauzeit 

sto lz eine fertige nennen dürfen .

In  erster L in ie aber se i unserem  A llergnäd igsten  K önig  

un tertän igster D ank dargebrach t, daß S e. M ajestät d ie  

G nade hatten , das P ro tek to rat über unsere A usste llung zu  

übernehm en . W elch m ächtiger Im puls dadurch gegeben , 

davon  zeug t d ie R eichhaltigkeit und  der U m fang  d ieser A us­

stellung . S r. M ajestät der K önig aber haben dadurch  

w ieder vor aller W elt uns B ayern beg lückend einen  neuen  

B ew eis gegeben  n ie  versiegenden  In teresses  fü r d ie  F örderung  

von W issenschaft, T echn ik , Industrie und H andel. A ls  

Z eichen  unseres un tertän igsten  D ankes fü r d iese G nade und  

zur H uld igung vor S e. M ajestät b itte ich d ie  F estversam m ­

lung , einstim m en zu w ollen  in  den R uf: S e. M ajestä t, unser  

A llergnäd igster K önig, L udw ig III. , lebe hoch!«

M it B egeisterung nahm  d ie stattliche F estversam m lung  

den R uf auf, w orauf d ie M usik d ie K önigshym ne in ton ierte.

D ann bestieg G eheim er R at B unte, K arlsruhe, das  

R ednerpu lt zu fo lgender A nsprache:

E ure E xzellenz! H ochansehn liche V ersam m lung!

M eine D am en und H erren!

U nter dem  P ro tek to ra t  S einer  M ajestät K önig  L udw igs III. 

von  B ayern  hat zum  erstenm al d ie  gesam te deu tsche  

G asindustrie sich zusam m engesch lossen  m it den  

ih r nahestehenden K reisen der W issenschaft 

und  T echn ik , um  ein  um fassendes B ild ih res gegenw ärtigen  

S tandes und ih rer B edeu tung fü r unser ganzes m odernes  

L eben sinnfällig darzustellen .

D ie m ächtigen H allen d ieses A usste llungspalastes sind  

bereit, eine auserlesene V ersam m lung zu em pfangen ; es so ll 

sich zeigen, daß das »alte« L euch tgas in ernstem  W ett­

bew erb se ine K räfte verjüng t, den neuzeitlichen F ortschritten  

von W issenschaft und T echn ik aufm erksam fo lgt und ein  

vö llig neues gew orden ist, das auch in Z ukunft den  

A nforderungen einer fo rtsch reitenden K ultu r vo ll gerech t zu  

w erden verm ag .

Z u einer gerech ten W ürdigung der G egenw art und des  

in der A usste llung G ebotenen w ird w ohl am  

besten ein flüch tiger B lick in d ie V ergangenheit d ienen, und
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ich möchte Sie einladen, bevor wir die Hallen durchschreiten, 

mir auf einem kurzen Gang durch die Entwicklungsgeschichte 

des Gases zu folgen. —

Als man vor einem Jahrhundert begann, die Erfindung 

Murdochs praktisch zu verwerten und Gas aus Stein­

kohlen zur Beleuchtung zu verwenden, fehlte der damaligen 

Technik fast alles, was zur Verwirklichung dieser Idee un­

erläßlich schien: Röhren zum Fortleiten des Gases, Behälter 

zum Aufsammeln des luftförmigen Produktes; zusammen­

geschraubte Flintenläufe und Schweinsblasen hatten bis dahin 

diesen Zwecken gedient.

Zu den technischen Schwierigkeiten gesellte sich noch 

ein neues, wichtiges Moment: die Zusammenfassung 

ganzer Gemeinwesen zu einem Beleuch­

tungsgebiet, die Schaffung von Zentralstellen, von 

denen aus der luftförmige Leuchtstoff den einzelnen Ver­

brauchsstellen zugeführt werden sollte.

Dieser Gedanke lag der damaligen Generation so fern, 

daß selbst die erleuchtetsten Geister die praktische Durch­

führbarkeit für unmöglich erklärten. Erst den schwindelhaften 

Anpreisungen eines Abenteurers gelang es, die Mittel zu be­

schaffen für einen gelungenen Versuch in den Straßen von 

London. —

Heute ist »Gas in allen Straßen und Häusern« selbstver­

ständlich, und die Leitungsnetze für Wasser und Strom sind 

diesem Beispiel später gefolgt.

Daß die praktische Durchbildung der Gaserzeugung und 

Beleuchtung Jahrzehnte bedurfte und die Verbreitung manchen 

Schwierigkeiten begegnete, kann bei dem damaligen Stand 

der Technik nicht verwundern, fehlten doch fast gänzlich die 

Verkehrsmittel zur billigen Beschaffung des Rohstoffes: der 

Steinkohle. Der große Hygieniker Pettenkofer griff 

daher die Ideen des Franzosen Le Bon wieder auf und 

schuf im Verein mit Riedinger die Holzgas­

beleuchtung, die von München aus in holzreichen 

Gegenden weite Verbreitung fand.

Die ruhige Entwicklung der in Deutschland noch jungen 

Gasindustrie wurde schon in den sechziger Jahren des vorigen 

Jahrhunderts ernstlich bedroht, als das amerikanische Erdöl 

in immer wachsenden Mengen Europa überschwemmte und 

unter der Parole: »billiges Licht« die Gasbeleuchtung gänz­

lich zu verdrängen suchte. Der heiße Kampf des flüssigen 

gegen den gasförmigen Leuchtstoff endete mit einem Vergleich, 

einer Teilung der Verwendungsgebiete: das Gas behauptete 

sich in den Städten auf den Straßen und in öffentlichen Lo­

kalen, die Petroleumlampe brachte helles Licht in die Woh­

nungen breiter Bevölkerungsschichten und verdrängte Kerze 

und Kienspan auf dem Lande.

Einen Markstein in der Geschichte des Beleuchtungswesens 

bilden die elektrotechnischen Ausstellungen in Paris und 

München 1881 und 1882. Zu der lebendigen Flamme, 

dem chemischen Licht durch Verbrennung, .an das sich die 

Kultur des Menschengeschlechtes seit Jahrtausenden knüpfte, 

trat ein völlig neues Licht, das elektrische Licht der Bogen- und 

Fadenlampen, und unter dem Eindruck dieser glänzenden Er­

scheinung wurde der Gasbeleuchtung der baldige Untergang 

prophezeit. — Seitdem sind drei Jahrzehnte verflossen, die 

Elektrotechnik hat einen glänzenden Aufschwung genommen, 

und noch heute stehen beide Industrien ungebrochen im 

Wettkampfe nebeneinander und überschütten die nächtliche 

Welt mit einer nie zuvor gekannten Lichtfülle.

Inzwischen hatte um die Mitte des Jahrhunderts in aller 

Stille Robert Bunsen in Heidelberg für sein neues che­

misches Laboratorium einen Heizbrenner ersonnen, mit dem 

das Gas, durch Luft entleuchtet und völlig rauch- und rußfrei 

verbrannt werden konnte. Jahrzehntelang hat dieser Bunsen­

brenner der Wissenschaft unschätzbare Dienste geleistet, bis 

er, in zweckmäßige Formen gebracht, in Küche und Haushalt, 

in Gewerbe und Industrie zu immer weiterer Verbreitung 

gelangte. — Heute sind unzählige rußende Feuerstellen durch 

Gasheizung mit Bunsenbrennern ersetzt, der Kampf gegen die 

Rauchplage der Städte hat mit Erfolg begonnen.

Die universelle Bedeutung des Bunsenbrenners für die 

Gasverwendung zeigte sich jedoch erst im glänzendsten Lichte, 

als es dem Genie des Bunsenschülers Auer von Wels­

bach gelang, das Netzwerk aus Edelerden, den »Auerstrumpf«, 

mit Hilfe des Bunsenbrenners zur strahlenden Weißglut zu 

bringen. Das Gasglühlicht, das »Auerlicht«, war mit einem 

Schlag zur hellsten und billigsten Lichtquelle geworden, und 

die Gasbeleuchtung konnte sich mit Erfolg gegen die elek­

trische Fadenlampe und das mit großen Hoffnungen empfan­

gene Azetylen voll behaupten.

Heute beherrscht die nichtleuchtende Bunsenflamme 

das ganze Gebiet der Gasverwendung, sowohl für Heizung 

als- für Beleuchtung. In Tausenden von Formen, aber im 

Wesen gleich, findet sich der Bunsenbrenner im einfachsten 

Gaskocher, wie im Hängelicht und in der tausendkerzigen 

Preßgaslampe. Diese bewunderungswürdige Einfachheit und 

Anpassungsfähigkeit an die verschiedensten Licht- und Wärme­

bedürfnisse des Haushaltes, der Gewerbe und Industrie ver­

leiht dem Gase eine besondere Stärke und sichert dem­

selben auch in Zukunft ein kaum übersehbares Feld der 

Betätigung.

Die geschilderten Umwälzungen auf dem Gebiete der 

Gasverwendung sind selbstverständlich auch auf die Gas­

erzeugung von tiefgreifendstem und nachhaltigstem Ein­

fluß gewesen.

Eine Schilderung der gewaltigen Fortschritte auf diesem 

Gebiete kann ich um so mehr unterlassen, als das wunder­

volle Model] eines neuzeitlichen Gaswerks in der Ausstellung, 

das nach den Ideen des Direktors der Münchener städtischen 

Gaswerke, Herrn H. Ries, von hervorragenden Industriellen 

in opferwilligster Weise gestiftet wurde, auch dem Laien 

ein klares Bild gibt von den Einrichtungen und Vorgängen 

bei der Gaserzeugung, Reinigung und Gasbewahrung.

Nur auf eines möchte ich noch hinweisen: Die Gas­

erzeugung ist ein Veredelungsprozeß im besten Sinn des 

Wortes: die rohe Steinkohle, deren Verbrennung in unseren 

Feuerungen die Atmosphäre unserer Städte mit Ruß 

und Rauch erfüllt, wird in den Gaswerken in zwei ideale, 

völlig rauchfrei verbrennende Produkte zerlegt: Koks und Gas. 

Die ausschließliche Benutzung derselben zur Heizung im Haus 

und Gewerbe würde die Forderungen der Hygiene und den 

Wunsch aller Städtebewohner wegen Reinhaltung der Luft 

aufs beste und wirtschaftlichste erfüllen; die Gaswerke haben 

das lebhafteste Interesse, diese Bestrebungen aufs eifrigste zu 

fördern; leider sind wir vom Ziel noch weit entfernt. Es 

ist jedoch kein Zweifel, daß die Lösung dieses Problems 

immer dringlicher wird und auf dem von den Gaswerken 

beschrittenen Weg am einfachsten gefunden werden kann.

Neben diesen für die Wärmeversorgung und die Hygiene 

der Städte wichtigsten Erzeugnissen, Koks und Gas, liefert die 

Gasindustrie und die ihr nächstverwandte Kokerei Neben­

produkte: Ammoniaksalz als wichtiges heimisches Dünge­

mittel für die Landwirtschaft, und Teer, aus dessen Bestand­

teilen die Chemie eine Fülle wertvoller Substanzen herzustellen 

lehrte, u. a. die glänzenden Farbstoffe, wie Alizarin und 

Indigo, deren künstliche Synthese mit dem Namen Adolf 

von Bayers in München untrennbar verbunden ist.

Die Gasindustrie ruht, wie wir sehen, auf breiter ge­

sicherter Grundlage, sie besitzt auch in wirtschaftlicher Hin­

sicht eine große Stabilität, so daß die Mehrzahl unserer deut­

schen Städte seit langen Jahren die Gaswerke in Besitz und 

eigene Verwaltung übernommen haben. Die reichen Früchte
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dieser Kommunalbetriebe tragen wesentlich mit dazu bei, 

unseren Stadtverwaltungen die Erfüllung ihrer sozialen, 

hygienischen und anderen Kulturarbeiten zu erleichtern, und 

wir dürfen zuversichtlich hoffen, daß bei zweckentsprechender 

Organisation der Verwaltung diese Quellen auch in Zukunft 

reichlich fließen werden.

So ist das Interesse an dem Gas mit dem Allgemeinwohl 

und dem Fortschritt der Kultur aufs innigste verbunden, 

und wir dürfen uns wohl der Erwartung hingeben, daß die 

Ausstellung: »Das Gas, München 1914« dazu beitragen wird, 

die weitesten Kreise über die Bedeutung der Gastechnik und 

der ihr verwandten Industrien aufzuklären, unberechtigte 

Vorurteile zu zerstreuen, daß sie auch dem Fachmann reiche 

Belehrung und Anregung bietet, und daß ein reicher Segen 

für unser Vaterland daraus erwächst.

An den Vertreter Seiner Majestät König Ludwig III. 

von Bayern unter dessen geneigtem Schutz und Schirm 

die Ausstellung entstand, an Se. Exzellenz den Herrn 

Ministerpräsidenten Grafen von Hertling gestatte ich mir 

Namens und im Auftrage des Präsidiums die untertänigste 

Bitte zu richten, die Ausstellung für eröffnet erklären zu 

wollen.

Ministerpräsident Graf von Hertling erklärte zunächst, 

daß ihn der König mit seiner Vertretung betraut habe, weil 

er wegen des schrecklichen Ereignisses in Serajewo verhindert 

sei, persönlich zu erscheinen, und fuhr dann fort:

»Zielbewußtes, einmütiges Zusammenhalten in den 

Kreisen der Gasfachleute und hingebende Arbeit der Or­

ganisationen haben ein Werk geschaffen, das sich an Inhalt 

und Umfang weit über den Wert der übrigen Fachausstel­

lungen hinaus erhebt, und das des lebhaftesten Interesses 

und der wärmsten Sympathie der Staatsregierung sicher sein 

darf. Mögen alle Wünsche der Fachleute und Aussteller sich 

erfüllen. Mögen ihnen, wenn sie in lückenloser Darstellung 

die neuesten Errungenschaften der Gastechnik vereinigt 

sehen, daraus neue, geistige Anregungen erwachsen. Möge 

es auch dem Laien, der diese Ausstellung besucht, zum Be­

wußtsein kommen, welch bedeutsame Gebiete in unserem 

modernen Wirtschaftsleben das Gas als Licht- und Kraft­

quelle sich errungen hat und mit welchem Erfolg es bestrebt 

ist, in fortwährendem Wettbewerb mit anderen Kraft­

quellen seine Stellung zu behaupten. Mit diesen Wünschen 

erkläre ich im Auftrage Seiner Majestät des Königs die 

Deutsche Ausstellung »Das Gas« für eröffnet.«
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Fig. 1. Blick in Halle l vom Pintechbau auf den Eingangsraum.KJIHGFEDCBA

Beschreibung der H alle I der D eutschen A usstellung »D as G as«.

V on O beringenieur B. Ludw ig, M ünchen.

Einteilung der H alle I.

N achdem  in den ersten Sitzungen durch die A usstellungs­

leitung die H alle I des städtischen A usstellungsareals auf 

der Theresienhöhe zur H aupthalle der A usstellung und zur 

A ufnahm e der D arstellung der G asversorgung, V erw endung  

der N ebenprodukte, V erw altung und W ohlfahrtseinrichtungen 

bestim m t w ar, also H aupteingang und Em pfangsraum dort 

sein sollten, w aren gew isse Richtpunkte in der Einteilung des 

H alleninnern um  so m ehr gegeben, als die beiden größten für 

diese H alle in Frage kom m enden A ussteller »Julius Pintsch  

A ktiengesellschaft, Berlin«  und »Berlin-Anhaltische  M aschinen­

bau-A ktiengesellschaft, Berlin« sehr bald die A bsicht und die 

A rt der A usstellung bekannt gaben.

D ie Julius Pintsch  A .-G., Berlin, m eldete als erster A us­

steller einen leuchtturm artigen A ufbau m it einem daran an­

gebauten K inosaal an, w ährend die Berlin-Anhaltische M a- 

schinenbau-A ktien-G esellschaft, Berlin, m ehr eine ins einzelne 

gehende A usstellung von G egenständen des G asfaches bringen  

w ollte. V on vornherein w ar der Pintschbau nur m öglich, 

w enn er im  H allenbilde eine zentrale Stellung  einnahm . Feuer­

polizeiliche A uflagen bestim m ten w eiterhin seine Lage am  

Ende der H alle I, um  einen direkten A usgang aus dem  Licht­

bildsaal ins Freie hin zu gew ährleisten.

A nderseits w ar nun beabsichtigt (nach einem V orschläge  

des H errn G eheim en Rates D r. Bunte) eine G asanstalt im  M odell, 

w om öglich betriebsfähig, aufzustellen. A uch hierin w ar m an  

sich sehr bald klar, daß der M aßstab des M odells nicht zu klein 

sein konnte, um in der m ächtigen, lichterfüllten H alle, die 

eine lichte Länge von 116 m , eine lichte Breite von 53,5 m  und

eine größte H öhe von  24 m  besaß, noch  eine W irkung  zu  erzielen  

M an w ählte den M aßstab 1:10 der natürlichen G röße, w odurch  

die M odellänge sich zu rund 28 m ergab. Em pfangsraum  

G asanstaltsm odell und Pintsch-Pavillon füllten schon %  der 

H alle. D as übrige V iertel von der Längsachse nahm  zum  Teil 

dm Firm a W ayß & Freytag, A .-G ., N eustadt a. d. H aardt 

und nach langen schw ierigen V erhandlungen die W irtschaft­

liche V ereinigung deutscher G aswerke, K öln, ein. D a die 

Berlin-A nhaltische M aschinenbau-A ktien-G esellschaft, Berlin

U m gang aus gesehen  rechts belegen  w ollte, w ar die w eitere  

H aleneinteilung von selbst gegeben insofern, als auf der 

anderen Seite des M odells noch einige größere Firm en des 

G asfaches Platz fanden. D ie kleineren Firm en belegten die 

Plätze an der linken W andseite der H alle, an deren einem  

Ende die V erw altung und deren anderem Ende die W ohl­

fahrtseinrichtungen  Platz fanden. D ie beiden links und rechts

Ejn^a^S verbleibenden Ecken w aren einerseits belegt 

durch die Stadt M unchen, anderseits durch die Zentrale

Z/™ 1™ 8 ’ Be,>lin - Im D urchgang von H alle I zur 

H alle fand die A usstellung der A uergesellschaft Platz.

Besonderer W ert w urde m einerseits darauf gelegt, eine 

m öglichst sich steigernde W irkung auf den Beschauer zu er­

zielen und deshalb hohe A usstellungsobjekte m ehr gegen  

das Ende der H alle zu verlegt. Selbstverständlich w ar schrei­

ende, unfeine Reklam e verpönt und  durch einheitliche Beschrif­

tung m öglichst Ruhe im A nblick geschaffen w orden.

D ie nachstehende H allenbeschreibung soll nun nach  

G ruppen geschehen; selbstverständlich w ird A llbekanntes 

etw as kürzer behandelt w erden können, N eueres aber aus-
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führlicherer Betrachtung unterzogen werden müssen. Ich 
bemühe mich, allen möglichste Gerechtigkeit widerfahren 
zu lassen.

Der Empfangsraum. Um gelegentlich der feierlichen 
Eröffnung der Ausstellung, welche durch Seine Majestät 
König Ludwig III. von Bayern stattfinden sollte, einen der 
Ausstellung würdigen Raum zu erhalten, wurde der zunächst 
gelegene Teil der Halle durch einen geschmackvollen Bogen­
abschluß sichtbar von der übrigen Ausstellung abgetrennt. 
Ursprünglich sollte dieser Raum von Ausstellungsgegenständen 
freibleiben und lediglich durch dekorative Ausgestaltung 
wirken. Als jedoch gegen die Ausstellungseröffnung hin die 
Anmeldungen der Städte unerwartet zahlreich geworden waren, 
mußte man sich mangels eines geeigneten Platzes entschließen, 
den Empfangsraum sowie die Bogenfüllungen der Seiten­
wände zur Schaustellung dieser Gegenstände zu verwenden. 
Man war dadurch in der Lage, der großzügigen Ausstellung 
der Stadt Wien den gebührenden Ehrenplatz zuzuweisen.

Die Ausstellung der Städte kann ich infolge der Fülle des 
gebotenen Materials hier nur auszugsweise berühren; ich be­
halte mir aber vor, dieses und auch anderes der Schau­
stellung bei gegebener Gelegenheit ausführlicher nachzuholen.

Die hübscheste und sehenswerteste Anordnung hatten un­
zweifelhaft die städtischen Gaswerke der Gemeinde 
Wien (Fig. 2) mit dem Modell ihres großen Werkes Leopoldau, 
dem Modell der dazugehörigen Ofenanlage sowie den zahlreichen 
Photographien und Plänen ihrer Einrichtung und Versorgung 
geliefert. Der Stadt Wien gegenüber war das Modell des neuen 
städtischen Gaswerkes Augsburg nebst einigen Plänen 
ausgestellt. Das Modell war deswegen sehenswert, weil es meiner 
Anschauung nach die Grenze architektonischer Ausgestaltung 
eines Gaswerkes darstellte. Daneben stand das Modell der

städtischen Gas-, Wasser- und Elektrizitätswerke 
Heidelberg. Den Platz links vom Eingang hatte die 
Stadt Nürnberg (Fig. 3) mit einem hübschen Miniatur­
modell des Gaswerkes Sandreuth, sowie sehenswerten Plänen 
und Photographien belegt, welch letztere in den Füllungen 
der Bogen untergebracht waren. Rechts vom Eingang stand 
das Modell der städtischen Gasanstalt Lindau, sowie 
Modelle von Sondereinrichtungen der Stadt Charlotten­
burg. Die Außenwände des Empfangsraumes waren durch 
die Gas-, Elektrizitäts- und Wasserwerke der Städte 
Köln und Bonn, sowie durch das städtische Licht- und 
Wasserwerk Kiel belegt. Da der Empfangsraum und 
seine Wände nicht genug Raum mehr boten für die Unter­
bringung der Städte, war man gezwungen, die städtischen 
Gas-, Wasser- und Elektrizitätswerke Düsseldorf 
und Quedlinburg, sowie die städtische Gasanstalt 
Lemberg in der Nähe der Ausstellung der Verwaltung der 
Gaswerke unterzubringen. Besonders die Ausstellung der Stadt 
Lemberg und die des dortigen Direktors Herrn Ingenieur 
Adam Teodorowicz, war in historischer und statistischer 
Hinsicht sehr bemerkenswert.

Wie schon eingangs erwähnt, war die städtische Gas­
anstalt München in der verbleibenden Ecke links hinter dem 
Eingang untergebracht und hatte eine Anzahl Photographien, 
Pläne und statistisches Material, sowie zwei große Ölgemälde, 
die Entladung eines Kammerofens auf der Lade- und der Ent- 
ladeseite, ausgestellt. In der Mitte des Raumes befand sich 
das Modell des ausgebauten Gaswerkes an der Dachauerstraße. 
Die beiden Gemälde waren von Kunstmaler Max Luber, 
München, erstellt, und gehörten unzweifelhaft durch ihre vor­
nehme Auffassung zu den besten Leistungen dieser Art auf 
der Ausstellung. (Fig. 4.)

Fig. 2. Ausstellung der städtischen Gaswerke Wien.
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U m  a l l e n  B e s u c h e r n  d e r  A u s s t e l l u n g , a u c h  d e m  N i c h t ­

f a c h m a n n , e i n e n  E i n b l i c k  i n  d i e  H e r s t e l l u n g s w e i s e  d e s  L e u c h t ­

g a s e s  z u  g e w ä h r e n , w u r d e  e i n  M o d e l l e i n e r  G a s a n s t a l t  

v o n  u n g e f ä h r 1 0 0  0 0 0  c b m  T a g e s l e i s t u n g  i m  M a ß ­

s t a b  1 : 1 0  d e r  n a t ü r l i c h e n  G r ö ß e  h e r g e s t e l l t . B e i  e i n e r  M o d e l l ­

l ä n g e  v o n  2 8  m  w a r e n  d i e  h a u p t s ä c h l i c h e n  F a b r i k a t i o n s v o r ­

g ä n g e  a n s c h a u l i c h  z u r D a r s t e l l u n g  d a d u r c h  g e k o m m e n , d a ß  

n a c h  M ö g l i c h k e i t d i e  B e s i c h t i g u n g  d e s  I n n e r n  d e r  A p p a r a t e  

d u r c h  g e e i g n e t e S c h n i t t f ü h r u n g  u n d  d u r c h  E i n f ü g u n g  v o n  

G l a s s c h e i b e n  v o r g e s e h e n , s o w i e  f ü r  m ö g l i c h s t e  B e w e g l i c h k e i t  

a l l e r  i n  W i r k l i c h k e i t  b e w e g l i c h e n  T e i l e  g e s o r g t  w u r d e .

D e m  E i n g a n g  d e r H a l l e  I z u n ä c h s t l a g  d a s  O f e n h a u s  

m i t  a n g e b a u t e m  K o h l e n s i l o . I c h  s c h i l d e r e  d a h e r  d a s  M o d e l l  

v o n  d i e s e r  S e i t e  a u s : ( F i g . 5 )  D e r  I n h a l t  e i n e s  K o h l e n w a g g o n s  

w u r d e  m i t t e l s  e i n e s  f e s t s t e h e n d e n  W a g e n k i p p e r s  ( S y s t e m  D e m a g )  

i n  d i e u n t e r d e m s e l b e n  b e f i n d l i c h e K i p p e r g r u b e  e n t l e e r t .  

A u s d e r s e l b e n  g e l a n g t e d i e K o h l e d u r c h  e i n e n  Z u b r i n g e r  

( K r a t z e r b a n d ) n a c h  d e n  K o h l e n b r e c h e r n  u n d  a l s d a n n  m i t t e l s  

e i n e s  K e t t e n b e c h e r w e r k e s  ( S y s t e m  B r a d l e y ) i n  d i e  S i l o s  d e s  

K o h l e n l a g e r s  ( S y s t e m  R a n k ) . D i e  V e r t e i l u n g  d e r  K o h l e  i n  e i n ­

z e l n e  K o h l e n b e h ä l t e r  s o w i e  ü b e r  d e n  G a s e r z e u g u n g s ö f e n  n a h m  

e i n  f a h r b a r  a n g e o r d n e t e r Q u e r k r a t z e r  v o r . D i e s  i s t  d e r  W e g ,  

d e n  d i e  f r i s c h  a n g e k o m m e n e  K o h l e  m a c h t . S o l l t e  a u s  d e m  S i l o  

K o h l e  e n t n o m m e n  w e r d e n ,  s o  k a n n  s i e  u n t e n  i m  K e l l e r g e s c h o ß  

i n  K i p p w ä g e n  a b g e z o g e n  u n d  e b e n f a l l s  z u  d e m  v o r e r w ä h n t e n  

B e c h e r w e r k  g e b r a c h t  w e r d e n . D a s  a n  d a s  S c h r ä g t a s c h e n s i l o  

( S y s t e m  R a n k )  a n g e b a u t e  O f e n h a u s  e n t h i e l t  M ü n c h e n e r  S c h r ä g ­

k a m m e r ö f e n , S y s t e m  R i e s . D i e  L e i s t u n g  d e r  d r e i k a m m e r i g e n  

i m  M o d e l l  d a r g e s t e l l t e n  Ö f e n  b e t r ä g t  i n  W i r k l i c h k e i t  7 0 0 0  c b m  

p r o  O f e n . D i e  Ö f e n  w u r d e n  m i t t e l s  e i n e r F ü l l s c h u r r e , d i e  

d i e  V e r b i n d u n g  z w i s c h e n  O f e n  u n d  H i l f s k o h l e n b u n k e r  d e r  

R a n k s c h e n  S i l o k o n s t r u k t i o n  h e r s t e l l t e ,  m i t  K o h l e  g e f ü l l t . Z u m  ] 

N a c h h e l f e n  b e i m  E n t l e e r e n  d i e n t e  e i n e  k l e i n e  S t o ß m a s c h i n e . I

V o r d e m  O f e n h a u s  s t a n d  e i n e  f a h r b a r e  K o k s l ö s c h e i n ­

r i c h t u n g , i n  w e l c h e r d e m  K o k s  m i t t e l s  v o n  u n t e n  h e r  e i n g e ­

f ü h r t e m  W a s s e r  d i e  W ä r m e  g e n o m m e n  w i r d ,  w o d u r c h  e r  l a g e r ­

u n d  v e r k a u f s f ä h i g  w i r d . M i t  d e r  L ö s c h e i n r i c h t u n g  z u s a m m e n ­

g e b a u t w a r d i e  V o r r i c h t u n g  z u m  m e c h a n i s c h e n  Ö f f n e n  u n d  

S c h l i e ß e n  d e r  E n t l a d e t ü r e  d e r  K a m m e r ö f e n .

H i e r a n  s c h l o ß  s i c h  d a s  K o k s l a g e r ,  d a r ü b e r  h i n w e g f a h r e n d  

e i n e  K o k s v e r l a d e b r ü c k e  m i t  D r e h k r a n  u n d  G r e i f e r . D e r  D r e h ­

k r a n  w a r  v o l l s t ä n d i g  d e r  W i r k l i c h k e i t  e n t s p r e c h e n d  b e w e g l i c h  

u n d  n a h m  e n t w e d e r  d i e  d u r c h  d i e  L ö s c h v o r r i c h t u n g  g e f ü l l t e n  

K ü b e l  u n d  e n t l e e r t e  s i e  a u f  d a s  L a g e r ,  o d e r  e i n  d a r a n  g e h ä n g t e r  

G r e i f e r n a h m  d e n  K o k s  v o m  L a g e r  a u f  u n d  b r a c h t e  i h n  i n  

d i e  a n g e b a u t e  K o k s s o r t i e r a n l a g e . ( B e m e r k e n s w e r t w a r d e r  

G r e i f e r , d e r a l s P o h l i g s c h e r D o p p e l k ü b e l g r e i f e r a u s g e f ü h r t  

w a r . ) D o r t  w u r d e  d e r  g r o b s t ü c k i g e  K o k s  m i t  W a l z e n b r e c h e r n  

( S y s t e m  H u m b o l d t ) g e b r o c h e n  u n d  d u r c h  S c h ü t t e l s i e b e  i n  

s e c h s  S o r t e n  a b g e s i e b t . Z w e i ü b e r  e i n e m  E i s e n b e t o n - K o k s ­

b e h ä l t e r  l a u f e n d e  W ä g e n  e n t n a h m e n  d e n  g e s i e b t e n  K o k s  d e m  

B e h ä l t e r  d e s  B r ü c k e n a u s l e g e r s  u n d  v e r t e i l t e n  d i e  v i e r  v e r k a u f s ­

f ä h i g e n  S o r t e n  i n  d i e s e l b e n ,  w o r a u s  e r  d a n n  i n  W a g g o n s  o d e r  

m i t t e l s S a c k w a g e n  i n  S ä c k e z u m  V e r k a u f g e f ü l l t w e r d e n  

k o n n t e .

D i e t e i l w e i s e s i c h t b a r a n g e o r d n e t e H a u p t r o h r l e i t u n g  

f ü h r t e  d a s  R o h g a s  v o m  O f e n h a u s  z u r K ü h l u n g .

E s  f o l g t e  n u n  e i n  d r e i f l ü g e l i g e r  G a s s a u g e r ,  d e s s e n  A r b e i t e n  

d u r c h  V o r s c h a l t e n  e i n e r G l a s p l a t t e  u n d  I n n e n b e l e u c h t u n g  

s e h r  d e u t l i c h  z u  s e h e n  w a r .

D i e  R e i n i g u n g  d e s  G a s e s  b z w . d i e  G e w i n n u n g  v o n  N e b e n ­

p r o d u k t e n  w a r  a n s c h a u l i c h  d u r c h  T e e r s c h e i d e r , N a p h t h a l i n -  

u n d  A m m o n i a k w ä s c h e r d a r g e s t e l l t , d i e  g l e i c h  d e m  G a s s a u g e r  

m i t S c h a u ö f f n u n g e n  u n d  I n n e n b e l e u c h t u n g  v e r s e h e n  w a r e n .

B e s o n d e r s  a u s f ü h r l i c h  w a r d i e  t r o c k e n e  R e i n i g u n g  d e s  

G a s e s  i n  e i n e m  e i g e n e n  R e i n i g e r h a u s e  d a r g e s t e l l t . D i e  R e i n i g e r -

Fig. 3. Ausstellung des städtischen Gaswerks Nürnberg.
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Fig. 4. Ausstellung der städtischen Gasanstalt München.

anlage hatte drei Kästen, wovon einer geschlossen war, der 

andere die Füllung der Kästen mit Masse zeigte und der letzte 

leer war. Zur Umschaltung der Kästen war eine sichtbar 

angeordnete Rohrleitung mit dazwischenliegenden Gareis­

ventilen eingebaut. Das Füllen der Kästen geschah durch 

transportable Kübel, das Entleeren der Kästen durch 4 Ablaß­

öffnungen in den Regenerierkeller.

Von der Reinigung gelangte das Gas zum beweglichen 

Messer und von dort aus in den Gasbehälter. (Fig. 6.) Der 

Gasbehälter stellte die neueste Erfindung der Maschinen­

fabrik Augsburg-Nürnberg dar. Er unterscheidet sich von 

den anderen Konstruktionen dadurch, daß er kein Wasser­

bassin hat und die Veränderung des Inhaltes anstatt durch 

Hubteile durch das Auf- und Niedergehen eines mit Teer 

gedichteten Kolbens bewirkt wird. (Seine genaue Beschrei­

bung wird beim Stand der Maschinenfabrik Augsburg-Nürn­

berg erfolgen.)1)

Ein Schmuckstück bildete die Regleranlage (System 

Elster), die aus Vordruck- und Stadtdruckregler bestand.

Um den Modellmaßstab darzustellen, waren an geeigneten 

Stellen künstlerisch modellierte Arbeiter zum Teil in Gruppen 

und auch ein Koksfuhrwerk mit Pferden aufgestellt. Zur Be­

lebung waren die Gebäudefassaden getont und die Umgebung 

der Gebäude mit Modellgartenanlagen versehen.2)

J) Siehe auch Journ. f. Gasbeleuchtung u. Wasserversorgung 
1915, S. 13.

2) Das äußerst kostspielige Modell konnte nur durch das Ent­
gegenkommen nachstehender Firmen erstellt werden: Berlin- 
Anhaltische Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft, Berlin. — Ehrich 
& Graetz, Berlin (Preßgaslampen). — Eichheim Franz & Co., Tief­

bauunternehmung, München (Rohrleitungen und Installation der 
Rohrleitungen). — Elster S., Gasmesser- & Gasapparatefabrik,

Berlin (Regleranlage). — Gießerei Sugg & Co., A.-G., München 
(Ventile und Rohrkrümmer). — Goldschmidt Heinrich, München 
(Ledertreibriemen). — Haag Johannes, Maschinen- & Röhrenfabrik, 
München (Heizkörper). — Hydro-Apparatebauanstalt, Düsseldorf 

(Modelldruckschreiber). — Kaffel Joseph, Bauartikelgroßhandlung, 
München (Plattenbelage). — Kößler J. & Sohn, Baugeschäft, 
München (Modellsockel). — Kustermann F. S., München (Eiserner 
Dachstuhl von Apparaten- und Reglerhaus). —  Leib Hans, Architekt, 
München (Holzdachstuhl vom Reinigerhaus). — Maschinenbau­
anstalt Humboldt, Kalk bei Köln a. Rh. (2 Doppelwalzenbrecher). 
— Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, A.-G., Gustavsburg (Gas­
behälter). —  Moll Leonhard, Unternehmung für Hoch- und Tiefbau, 
München (Apparaten- und Reinigerhaus). — Müller Alois & Sohn, 

Wagen- und Maschinenfabrik, München (6 Sackabfüllwagen). —  
Münchener Gesellschaft für Beton- und Monierbau m. b. H., München 
(Sackschuppen). — Niedermayer Jos., Zimmermeister, München 
(Hölzerner Dachstuhl vom Apparatenhaus). — Ofenbaugesellschaft 

m. b. H., München (Münchener Kammerofen). —  Orenstein & Koppel, 
A.-G., Berlin (2 Kippwägen). — Pohlig J., Aktiengesellschaft, Köln- 
Zollstock (Drehkran mit Greifer). —  Rank Gebr., Bauunternehmung, 

München (Kohlensilo). — Ritzhaupt Theodor, Agentur und Groß­
handlung in Säcken, München (Kokssäcke). — Röchling Gebr., 
München. — Schirmer, Richter & Co., Leipzig-Plagwitz (Teerscheider 
und Stationsgasmesser). — Schröder Friedrich, Eisenkonstruktions­
werk, München (Eiserner Dachstuhl des Reinigerhauses). —  Siemens- 
Schuckert-Werke, G. m. b. H., Berlin (Gesamte elektrische Aus­
rüstung). — Sporer Lorenz, Ornamenten- & Metallwarenfabrik, 
München (Sämtliche Dacheindeckungen und Dachrinnen). —  
Stettiner Schamottefabrik A.-G., vorm. Didier, Stettin (Ofenhaus 
mit Löschturm einschließlich der Inneneinrichtung und der Kohlen­
förderanlage). — Tonwarenfabrik Schwandorf, Schwandorf i. B. —  
Vereinigte Farben- & Lackfabriken, München (Modellanstrich). —  
Weinbeer & Übler, Putztücherwäscherei &  Handel, München (Rupfen­
bespannung). — Wolfshöher Tonwerke, Wolfshöhe-Rollhofen bei 
Nürnberg. — Leistung der Ausstellung für das Modell M. 10 000.— .
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Fig. 5. Ansicht dos großen Gaswerksmodelles vom Eingang her.

Die Firma Julius Pintsch Aktiengesellschaft, 

Berlin, hatte für die Vorführung ihrer Erzeugnisse einen 

anderen Weg als sonst üblich beschritten, indem sie statt der 

Reihenaufstellung ihrer Erzeugnisse einen architektonisch gut 

wirkenden Lichtbildsaal errichtet hatte, wo ein im ganzen 

3500 m langer Film dem Beschauer nicht nur die bei der Firma

gefertigten Gegenstände an Hand der verschiedensten Verwen­

dungsgebiete vorführte, sondern auch ein Einblick in die zur 

Herstellung erforderlichen mannigfaltigen Erzeugungsmetho­

den gewährt wurde. Es war dies eine Art der Darstellung, wie 
sie sicherlich dem Laien am besten verständlich war und auch 
dem Fachmann manches Neue brachte.

KJ ”<

Fig. 6.
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A us dem reichhaltigen V orführungsplan, der ungekürzt 

in der Fußnote1) angegeben ist, erw ähne ich zunächst die 

D arstellung des Berliner und des großen Fürstenw alder W erkes  

der Firm a, w elch letzteres unzw eifelhaft zu den größten des 

G asfaches gehört; dann den Einblick in die W erkstätten für 

Eisenbahnw agenbeleuchtung, durch w elche der überw iegende  

Teil der Eisenbahnw agen der W elt m it Pintschgasbeleuchtung 

ausgerüstet w urde.

A ndere A bschnitte sind der H erstellung des trockenen 

G asm essers, besonders des neuen Pintschautom aten, der 

M odelltischlerei, der G roßgießerei, dem G asbehälterbau, der

w enig Bew egung  aufweisender  Fabrikationsabschnitte  beachtet, 

w eiters für A bw echslung in dargestellten G egenständen gesorgt 

w urde, ist die bei technischen  Film s nur zu oft zu befürchtende  

Langew eile  beseitigt w orden. A uch  gew annen  die V orführungen  

dadurch für jederm ann Interesse und die Film s bleibenden, 

nicht nur A usstellungsw ert.

A uch die A rt der D arstellung und Behandlung  des spröden  

Stoffes w ar eine durchwegs gute, größtenteils eine vorzügliche  

zu nennen. D ie Bilder aus dem  Leuchtfeuerbau, Leuchtfeuer­

bedienung, G ießerei gehören unstreitig zu den besten tech­

nischen Film s, die m ir bekannt sind.

Fig. 7. A usstellung der Firm a Julius Pintsch A .-G ., Berlin.

neuen  D reherei gewidm et. D adurch, daß m it den  V orführungen  

stets die A nw endung gezeigt w urde, ferner w eise M äßigung  

in der Länge der V orführungen, A usschaltung allzulanger,

i) Program m : Eine Studienreise durch einen deutschen 

G roßbetrieb der G asindustrie.

1. Teil: Berliner Fabrik der Julius Pintsch A .-G .

2. Teil: Fürstenw alder W erle der Julius Pintsch A .-G .

3. Teil: W erkstätten für Eisenbahn-W aggon-Beleuchtung.

4. Teil: G asm esserbau.

5. Teil: M odell-  Tischlerei, G ießerei, W assergas, G eneratorgas.

6. Teil: a) Leuchtfeuerbau. b) Leuchtfeuer auf See.

7. Teil: G roß Schw eißerei.

8. Teil: A usgeführte G asanstalten: Brem erhaven, K iel, D üsseldorf.

D er Bau des Lichtspielhauses selbst w ar ein Schulbeispiel 

für die V erbindung von A rchitektur m it A usstellungstechnik  

zu nennen. Beherrscht w urde der Bau von einem  idealisierten  

Leuchtturm , in dessen K rönung  ein  Leuchtfeuer m it annähernd 

100 000 H K Leuchtkraft eingebaut w ar. D er U nterbau des 

Turm es diente als Eingang; darüber lag der feuersichere Pro­

jektionsraum . N ebeneinanderstehende, entsprechend abge­

tonte G asm esser, Beleuchtungskörper in Reihen, w urden als 

G esim sfriese innen und außen benutzt und hatten unverkenn ­

bare W irkung. A ußen  w aren  zur Beleuchtung  27 Preßgaslam pen 

m it je 1500 H K , innen ein K ronenleuchter m it 60 H ängelicht­

brennern verw endet. D a die Zündung des K ronleuchters von  

der Ferne erfolgte und die A usgestaltung des Lüsters gediegen
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Fig. 8. Stand der Bainag.

w a r , s o  h a b e n  w o h l d ie  m e is te n  B e s u c h e r d ie  G a s b e le u c h tu n g  

d e s K r o n le u c h te r s  f ü r e in e  e le k t r i s c h e  a n g e s e h e n . Z a h lre ic h e  

ta d e llo s  a u s g e f ü h r te  M o d e lle  v o n  F a b r ik a te n  d e r F ir m a  s o w ie  

z w e i d r e h b a r e  B ild s tä n d e r f la n k ie r te n  w irk s a m  d e n  E in g a n g .

I m  g a n z e n m a c h te d e r B a u d e r F ir m a J u l iu s P in ts c h  

A k tie n g e s e l l s c h a f t , B e r l in , e in e n  . r u h ig e n , v o r n e h m e n u n d  

g u tw irk e n d e n  E in d ru c k , d e r  in s b e s o n d e re  d u r c h  d ie  g lü c k l ic h e  

W a h l d e r T o n u n g  g e h o b e n  w a rd . D ie  W irk u n g  d e r A n s ic h t  

v o m  E in g a n g  d e r H a lle  h e r w u r d e le id e r d u r c h  d e n  a r c h i te k ­

to n is c h  v ö l l ig  u n n ö t ig e n , d ie g a n z e  H a lle d u r c h s c h n e id e n d e n  

Z a u n d e r W ir ts c h a f t l ic h e n  V e r e in ig u n g d e u ts c h e r G a s w e rk e  

g e s tö r t . .

D e n  g r ö ß te n  P la tz  in  H a lle  I h a t te d ie B e r l in  -  A n h a l-  

t i s c h e M a s c h in e n b a u - A k t ie n - G e s e l ls c h a f t , B e r l in ,  b e ­

le g t . ( F ig .8 .) I h r  H a u p ta u s s te l lu n g s s ta n d , w e lc h e r r e c h ts  v o m  

g r o ß e n  G a s w e r k s m o d e l l  in  d e r  M itte  d e r  H a lle  la g , w u r d e  d u r c h  

e in e n  G a n g  in  z w e i H ä lf te n  g e te il t , v o n  d e n e n  d ie  e in e  h a u p t ­

s ä c h l ic h  z u r A u s s te l lu n g  v o n  M o d e lle n  u n d  e in e r A m m o n ia k ­

v e r a r b e i tu n g s a n la g e  d ie n te , w ä h re n d  a u f  d e r a n d e r e n  b e t r ie b s ­

f e r t ig e  M a s c h in e n  a u fg e s te l l t w a r e n . U n te r  d e n  M o d e lle n  s a h e n  

w ir D a rs te l lu n g e n  d e r v o n  d e r B a m a g  g e b a u te n G a s w e rk e  

M e rs e b u r g , C o b u rg ,  L in d a u , S c h l ie r s e e ,  E b e r s b a c h  u n d  G e is in g -  

A lte n b e rg . E s s in d  d ie s G a s w e r k e , w e lc h e  in  v e r s c h ie d e n e n  

S t i la r te n , e n ts p r e c h e n d  d e m  C h a r a k te r d e r S tä d te o d e r d e s  

L a n d s c h a f ts b i ld e s , a u s g e f ü h r t s in d . G e ra d e  h ie r in  h a t s ic h  

e in e  e r f r e u l ic h e  Ä n d e ru n g  v o l lz o g e n ; d e n n  w ä h r e n d  f r ü h e r d e r  

A r c h ite k t d ie  A r b e i t  d e s  I n g e n ie u r s  h ö c h s te n s  m it  m a le r is c h e m  

B e iw e rk  u m g a b ,  i s t  n u n  d ie  A r b e i t  b e id e r  in  d e r  W e is e  v e r e in ig t ,  

d a ß  d e r  A r c h ite k t d ie  A n s ic h te n  d e s  G e b ä u d e s  a u s  d e m  G r u n d ­

r iß  h e ra n z u b i ld e n  s u c h t u n te r V e r w e n d u n g  e in fa c h s te r c h a ­

r a k te r is t is c h e r M it te l .

D ie  g le ic h e n  A n f o r d e ru n g e n  in  a r c h i te k to n is c h e r  B e z ie h u n g  

g e l te n  a u c h  f ü r W a s s e rw e r k e  u n d  d e r e n  H o c h b e h ä l te r a n la g e n .  

B e is p ie le  g e f ä l l ig e r  L ö s u n g e n  z e ig te n  d ie  a u s g e s te l l te n  M o d e l le  

d e r W a s s e rw e rk e  in  P r e u ß is c h - E i la u  u n d  T ils i t .

Z w is c h e n  d e n  G a s w e r k s m o d e l le n  w a r d a s M o d e l l d e r f ü r  

d a s G a s w e r k  H e id e lb e r g b e s t im m te n K o k s fö r d e r - u n d  A u f ­

b e re i tu n g s a n la g e  a u f g e s te l l t , w o b e i b e s o n d e r e r W e r t a u f d ie  

e in w a n d f r e ie D u r c h f ü h r u n g d e r h y g ie n is c h e n F o r d e r u n g e n ,  

a ls A b f ü h r u n g d e r D ä m p f e , s o w ie m ö g lic h s te  S c h o n u n g d e s  

K o k s , g e le g t w u r d e .

A u c h d a s M o d e l l e in e s  

S ta n d a r d w a s c h e r s n e u e r e r K o n ­

s t r u k tio n  w a r z u  s e h e n .

A n  H a n d  e in e r  V e r s u c h s a n ­

la g e w u rd e n  B a m a g - F e r n z ü n d e r  

im  B e tr ie b e  v o r g e f ü h r t ; d ie s e lb e n  

s in d n a c h A n g a b e d e r F ir m a  

h e u te in ü b e r 2 0 0  0 0 0  S tü c k  in  

m e h r a ls 8 0 0 S tä d te n in V e r ­

w e n d u n g . E in e  L a n d k a r te  z e ig te  

d ie  V e rb r e i tu n g  d e r F e r n z ü n d e r  

ü b e r d ie e in z e ln e n S tä d te u n d  

e in e  g r a p h is c h e  D a rs te l lu n g  d e r e n  

s te ig e n d e J a h r e s a b s ä tz e .

D ie d a n e b e n  a u f g e s te l l t g e ­

w e s e n e  k le in e  V e r s u c h s g a s a n la g e  

b e s ta n d  a u s e in e m  g a s g e h e iz te n  

O f e n  m it g u ß e is e r n e n  R e to r te n  

u n d V o r la g e n , d e n K ü h l- u n d  

R e in ig u n g s a p p a r a te n , e in e r U h r  

u n d e in e m G a s b e h ä l te r . D ie  

A p p a r a te w a r e n m it a l le n e r ­

f o r d e r l ic h e n H ä h n e n u n d M e ß ­

in s t ru m e n te n  a u s g e r ü s te t , w e lc h e  

z u r  U n te r s u c h u n g  d e s  G a s e s  n o t ­

w e n d ig s in d . —  A u f e in z e ln e n  

T is c h e n  b e f a n d e n s ic h  v e r s c h ie ­

d e n e  k le in e r e  A p p a ra te  f ü r  d e n  G a s w e r k s b e tr ie b  u n d  f ü r  H a u s ­

in s ta l la t io n e n , u . a . d e r H a u s r e g le r B a m a g  in  v e r s c h ie d e n e n  

G r ö ß e n , B a m a g - D r u c k s c h r e ib e r , f e r n e r  T h e r m o m e te r , S c h w e f e l­

p r ü f e r , v e r s te l lb a r e G a s m e s s e r s tü tz e n , S ic h e rh e i t s h ä h n e , G a s ­

h a u p th ä h n e , A b s p e r rv o r r ic h tu n g e n  f ü r G a s le itu n g e n  u n d  v o l l­

s tä n d ig e L a b o r a to r iu m s e in r ic h tu n g e n  f ü r d ie im  G a s w e rk s ­

b e t r ie b e  e r f o r d e r l ic h e n  U n te rs u c h u n g e n .

Z w e i w e ite re M o d e lle z e ig te n a u s g e f ü h r te A n la g e n z u r  

u n m it te lb a re n  G e w in n u n g  d e s  A m m o n ia k s  a u s  d e m  G a s s t r o m e  

u n d  e in e B e n z o l fa b r ik , le tz te r e  f ü r K o k e re ie n .

B e i d e m  u n m it te lb a re n A m m o n ia k g e w in n u n g s v e r fa h r e n  

B a m a g  w e r d e n  d ie  h e iß e n  K o k s o f e n d ä m p f e  d u r c h  e in e n  T e e r ­

w a s c h e r g e le i te t , in  w e lc h e m  d e r T e e r a u f h e iß e m  W e g e  e n t ­

z o g e n  w ir d . D ie  W irk u n g  d e s  A p p a r a te s  b e r u h t d a r a u f , d a ß  

d ie T e e rd ä m p fe b e im  H in d u r c h s t r e ic h e n d u r c h T e e r s ic h  

n ie d e r s c h la g e n  u n d  a n  B e r u h ig u n g s b le c h e n  a n  d ie  O b e r f lä c h e  

t r e te n , w o b e i d ie  E n t te e r u n g  in f o lg e  d e r O b e r f lä c h e n w ir k u n g  

v o l le n d e t w ir d . D a s a u f d ie s e W e is e e n t te e r te h e iß e G a s  

g e la n g t u n m it te lb a r  in  d e n  S ä t t ig e r , in  w e lc h e m  d a s  s c h w e f e l-  

s a u r e  A m m o n ia k  a ls S a lz  a ü s f ä l l t .

D a s M o d e l l e in e r B e n z o l f a b r ik  n a c h D r . G a s s e r s te l l te  

e in e A n la g e d a r , m it w e lc h e r d a s r o h e B e n z o lw a s c h ö l a u f  

g e r e in ig te s , 9 0  p r o z . B e n z o l , T o lu o l u n d X y lo l v e r a r b e ite t  

w ird . D ie  G e w in n u n g  d e r V o r p r o d u k te  a u s d e m  a n g e re ic h e r­

te n  W a s c h ö le s o w ie d e r e n w e i te r e V e ra r b e i tu n g z u r e in e m  

B e n z o l  e r fo lg t in  u n u n te r b ro c h e n e m  B e tr ie b e . E s  w ir d  a ls o  d ie  

A n s a m m lu n g  v o n g r ö ß e re n  B e n z o lm e n g e n in d e m  A r b e it s ­

r a u m e v o l ls tä n d ig v e r m ie d e n , w o b e i im  H in b l ic k a u f d ie  

F e u e r -  u n d  E x p lo s io n s g e f a h r d ie s e r  S to f f e  V o r te ile  g e g e b e n  s in d .

I n  n a tü r l ic h e r G r ö ß e w a r e in e G a s w a s s e r v e r a r b e i tu n g s ­

a n la g e f ü r 5  c b m  T a g e s le is tu n g  e r r ic h te t ; d ie s e lb e d ie n t z u r  

H e r s te llu n g v o n s c h w e fe ls a u r e m  A m m o n ia k o d e r c h e m is c h  

r e in e m  S a lm ia k g e is t . A u f d ie s e  w ir d  s p ä te r  n o c h  n ä h e r e in ­

z u g e h e n  s e in . ( F ig . 9 .)

A u f  d e r  a n d e re n  H ä lf te  d e s  A u s s te l lu n g s s ta n d e s  d e r  B a m a g  

w a r e n a u s s c h l ie ß l ic h b e t r ie b s f e r tig e M a s c h in e n a u s g e s te l l t ,  

w e lc h e g r ö ß te n te il s  im  B e tr ie b e  v o r g e f ü h r t w e r d e n  k o n n te n .

E in e  b e s o n d e re  A b te i lu n g  w a r  z u r  V o r fü h r u n g  d e r  S c h n a b e l -  

B o n e - F e u e r u n g e n  v o r g e s e h e n . ( F ig .  1 0 .) D a z u  d ie n te  in s b e s o n -
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Ammonlakverarbeltungsanlage.Fig. 9.

dere ein Schnabel-Bone-D am pfkessel m it 20 H eizrohren, also  

4,8  qm H eizfläche. D a  diese  K essel auf  jeden  Q uadratm eter 100  kg  

D am pf und m ehr erzeugen, so w ar seine stündliche  Leistungs­

fähigkeit 500 kg D am pf bei 5 A tm . D ruck. D er stündliche 

G asverbrauch beträgt bei voller V erdam pfung 60 cbm .

N eben dem Schnabel-Bone-D am pfkessel w aren w eiter 

noch zw ei G lühöfen und ein Backofen ausgestellt, deren Be­

heizung ebenfalls nach dem Prinzip der flam m enlosen O ber­

flächenverbrennung  erfolgt. D ie beiden  G lühöfen hatten unten­

liegende H erdplatten, w ährend bei dem  Backofen die H eizung 

in der D ecke angeordnet w ar.

N eben dem Schnabel-Bone-K essel hatte  

ein G assauger neuester Bauart A ufstellung  

gefunden, zw ischen dessen Saug- und  D ruck­

leitung ein D essauer U m laufregler geschal­

tet w ar.
A n die G asdruckleitung w ar eine A larm ­

vorrichtung  angeschlossen, w elche beim  Stei­

gen des G asdruckes über eine bestim m te  

G renze zu tönen begann. D ie A larm vor­

richtung bestand im  w esentlichen aus einem  

Flüssigkeitsbehälter, w elcher m it einer U m ­

gangsrohrleitung versehen w ar, die so an ­

geordnet w ar, daß die im G efäße enthaltene 

Flüssigkeit bei Steigerung des G asdruckes  

über ein zulässiges M aß in die U m gangs­

leitung gedrückt und hierdurch dem G as­

strom e der W eg zu einer laut tönenden  

Pfeife freigegeben w urde.

N eben dem G assauger w ar ein Teer­

scheider aufgestellt, bei w elchem besonde­

rer W ert auf die leichte A usw echslung der 

Stoßbleche gelegt w ar.

W eiter folgte ein trockener Bam ag-G as-  

verdichter, w elcher für jeden D ruck und  

jede Förderung gebaut w ird. D ie Bam ag-

K olbengasverdichter gehören zu den trockenen, d. h. es kom m t 

bei ihnen w ährend der V erdichtung des G ases kein K ühlw asser 

m it dem G ase in Berührung. A ls A bschlußorgane w aren sog. 

m asselose Stahlblechventile verw endet m it dem V orteil eines 

geringen V entilw iderstandes beim Ö ffnen und Schließen, 

höherer Betriebssicherheit und geräuschlosen G anges. D ie 

V entilteller, w elche als Ring ausgebildet sind, w erden nur in  

ihren inneren A ussparungen freischw ebend geführt und durch  

leichte Federn auf ihrem Sitz gehalten. D urch diese Bauart 

w ird eine Festlegung der Bew egung des V entilringes durch  

eine m it dem V entilkörper starr verbundene, innerhalb der 

Ringscheibe angebrachte Feder verm ieden. V or allem  ist bei 

den G asverdichtern besondere Sorgfalt auf die leichte A us­

w echselbarkeit irgendw elcher schadhaft gew ordener  Teile  gelegt.

N eben dem G asverdichter w ar die Ecke eines Reiniger­

kastens ausgestellt, in w elchen eine Strom w endevorrichtung  

eingebaut w ar, m ittels deren der G asstrom innerhalb des 

Reinigerkastens in einfachster W eise um geschaltet w erden  

konnte. D urch diese Einrichtung w ird das längere V erbleiben  

der Reinigungsm asse im Reinigerkasten erm öglicht.

W eiter sahen w ir einen Bam ag-Schleuderw ascher, dessen  

W irksam keit  durch eingebaute G lasscheiben beobachtet w erden  

konnte. D iese W ascher dienen als Ersatz der bisher m eist 

gebräuchlichen Standardw ascher und  zeichnen sich  neben ihrer 

hohen W irksam keit durch geringen Platzbedarf aus. D er 

Schleuderw ascher ist m it einem G eipertventil ausgerüstet, 

m it dem es m öglich ist, die durch den W ascher hindurch ­

ström ende G asm enge zu m essen.

Ferner w aren dann noch verschiedene Regler ausgestellt, 

von denen der eine ein norm aler M em branregler m it einem  

Ein- und A usgangsstutzen von 800 m m  1. W . w ar, w ie er für 

die Regleranlage im G aswerksbetriebe V erw endung findet. 

(Fig. 11.)

D er übrige Teil des A usstellungsstandes w urde noch von  

einer neuen, selbsttätigen U m steuervorrichtung.eingenom m en, 

w ie sie für Schrägaufzüge verw endet w ird und die sich durch  

ihre Einfachheit und Zw eckm äßigkeit bereits m ehrfach be­

w ährt hat, ferner von einem  W ärm e-A ustausch-A pparat, w ie 

er für chem ische Fabriken  vielfach  V erw endung findet. D ieser 

A pparat gestattet eine außerordentlich w eitgehende Reglung  

der Tem peratur der zu kühlenden Flüssigkeit.

D ie hintere W and des A usstellungsstandes zeigte noch  

eine große Reihe von Photographien, w elche verschiedenartige

Fig. 10. Apparat für OberHÄchenverbrennung.



v o n  d e r B a m a g  e rb au te A n la g e n  a u s a lle n  

G e b ie te n d e s G a sw e rk sb e trie b e s z e ig te n . 

E in e L a n d k a r te e r läu te r te d ie V e rb re itu n g  

d e r B a m a g -W a sse rg a s - u n d W a sse rs to f f­

a n la g e n , d ie v o n  d e r F irm a in  a lle n  T e ile n  

d e r E rd e e rr ic h te t s in d .

A ls U m g re n z u n g d e s A u ss te llu n g s ­

s ta n d e s w a re n R e c h la te rn e n v e rsc h ie d e n e r  

B a u a r t v e rw en d e t, w e lc h e a u c h in m itte n  

d e s A u ss te llu n g s s ta n d e s a n g e o rd n e t w a re n .  

A ls L a te rn e n ty p w u rd e d ie K ö ln e r L a te rn e  

v o rg e fü h r t , d ie a u c h  n o c h  a n  2  W a n d a rm e n  

a n d e r R ü c k se ite V e rw e n d u n g fa n d . D ie se  

L a te rn e n  w a ren  d re if la m m ig  m it  e in e r  L e u c h t ­

k ra ft v o n  e tw a 1 0 0 0  H K .

S ä m tlic h e N ie d e rd ru c k -S ta rk lic h tla te r ­

n e n w u rd en d u rc h B a m a g -F e rn z ü n d e r b e ­

tä tig t .

In z w e i A u sfü h ru n g e n  w a ren  a u c h d ie  

n e u e s te n F e rn z ü n d e r  -  S ta rk lic h tla te rn e n in  

s te h e n d e r A n o rd n u n g m it d e r R e c h la te rn e  

1 9 1 4 a u sg e s te llt .

N e b e n d e m H a u p ta u s s te llu n g s s ta n d e  

h a tte d ie B a m a g in H a lle I n o c h e in en  

z w e ite n , k le in e ren  b e le g t, a u f w e lc h e m  a u s ­

s c h lie ß lic h  E rz e u g n is s e d e r A b te ilu n g K ö ln -  

B a y en th a l v o rg e fü h r t w u rd e n . E s w a ren d ie s e in b e trie b s ­

fe r tig e r G e n e ra to r (F ig . 1 2 ) u n d e in K o h le n b re c h e r . D e r  

G e n e ra to r w a r e in D re h ro s tg e n e ra to r n e u e s te r B a u a r t . U m  

e in e  le ic h te B e sic h tig u n g  d e s G e n era to rs  z u  e rm ö g lic h e n , w a r  

d e r R o s t u n d  d ie H a u b e  z u r  Z u fü h ru n g  d e s B re n n s to ffe s  n ic h t  

e in g e b a u t u n d s e it l ic h v o m G e n e ra to rg e h ä u se a u fg e s te ll t . 

N e b e n  d e m  G e n e ra to r s ta n d  n o c h  e in  K o h le n b rec h e r  b e w ä h r te r  

B a u a r t , w ie s ie d ie B a m a g  in  g ro ß e r Z a h l u n d  in  v e rsc h ie d e ­

n e n  A u s fü h ru n g s fo rm e n  fü r z a h lre ic h e  G a sw e rk e g e lie fe r t h a t.

D e n  re ic h h a ltig s te n  S ta n d  in  O fe n b a u m a te r ia lie n  u n d  

O fe n k o n s tru k tio n e n h a tte n  fo lg e n d e d re i F irm e n  g e m e in ­

s c h a ftl ic h e rs te llt : (F ig . 1 3 )

O fe n b a u g e se llsc h a ft m . b . IL , M ü n c h e n ,

V e re in ig te C h ä m o tte fa b r ik e n  (v o rm . C . K u lm iz )  

G . m . b . H ., M a rk t-  R e d w itz ,

S te tt in e r C h a m o tte fa b r ik A k tie n g e se llsc h a ft , 

v o rm . D id ie r, S te ttin .

W u c h tig w irk te n d ie b e id en O fe n v o rd e rf ro n te n e in e s  

M ü n c h e n e r  K a m m e ro fe n s , so w ie e in e s S tu ttg a r te r H o riz o n ta l­

Fig. H. Stehender Ammoniakwascher und Regler.
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F ig . 1 2 .

o fe n s , w e lc h e n e b e n e in a n d e r in n a tü r lic h e r G rö ß e z w isc h e n  

z w e i S tü tz sä u le n d e r H a llo n k o n s tru k tio n e in g e fü g t w a re n .  

E rs te re r s te llte d ie n e u e s te B a u a r t d e s M ü n c h e n e r K a m m er ­

o fe n s  s a m t d e n  R a h m e n  d e r E n tla d e tü re n  so w ie  d e r V e ran k e ­

ru n g  u n d e in en  T e il d e r R e k u p e ra tio n d a r . D ie m ä c h tig e n  

K a m m e rn  h a b e n  b e re its e in e H ö h e v o n  3 %  m , w o d u rc h e in e  

G a se rze u g u n g  v o n  7 0 0 0  b is  9 0 0 0  c b m  p ro  O fe n , je  n a c h  K a m m e r ­

z a h l, e rz ie lt w e rd e n  k a n n . D a n e b e n  s ta n d  d ie  F ro n t d e s S tu tt­

g a r te r N e u n e ro fe n s m it G e n e ra to r u n d s e it l ic h l ie g e n d e r  

R e k u p e ra tio n . B e g re n z t w a r d e r S ta n d  g e g e n  d ie B a m a g  z u  

d u rc h e in e D o p p e lre ih e v e rsch ie d e n a r tig e r R e to r te n , fü r  

H o riz o n ta l- , S c h rä g - u n d V e rtik a lö fe n , g e g e n P in tsc h z u  

d u rc h d a s M o d e ll d e r H a n a u e r K a m m e ro fe n a n la g e , w e lch e s  

im  M a ß sta b  1 :1 0  a lle  w e se n tlic h e n  T e ile  d e s M ü n c h e n e r K a m ­

m e ro fe n s w ie d e rg a b . M it d e m  M o d e ll v e rb u n d en w a r e in  

R a n k  s c h e s K o h le n s ilo . V o rn e  b e im  E in g a n g  s ta n d e n  m ä c h tig e  

K lö tz e  a u s  R o h to n , S c h ie fe r to n , fe rn e r  K a o lin  in  d e m  Z u s ta n d e , 

w ie s ie fü r d ie  F a b r ik a tio n  V e rw e n d u n g  f in d e n . In  d e r M itte  

d e s R a u m e s b e fa n d s ic h  e in T isc h  m it v e rsch ie d e n a r tig  v o r ­

g e a rb e ite te n R o h m a te r ia lie n , so w ie g a n z  

v o rz ü g lic h a u sg e a rb e ite te n P ro d u k te n d e r  

S c h a m o tte in d u s trie , S c h m e lz tie g e l u n d  Ä h n ­

l ic h e s m e h r. S e itl ic h s ta n d e n a u c h e in ig e  

F o rm s te in e , z . B . d ie so g e n an n te n f ra n z ö ­

s isc h e n R e g e n e ra tio n sk a c h e ln , M ü n c h e n e r  

K a m m e ro fe n s te in e u sw . B e so n d e rs e rw ä h ­

n e n sw e rt w a re n d ie a u sg e s te ll te n R e to r te n  

v e rsc h ie d e n e n S y s te m s m it e in e r L ä n g e b is  

z u  4 ,7  m  a u s  e in e m  S tü c k . D ie se lb e n  w e rd e n  

in  M a rk t-R e d w itz a u s e in e r b e so n d e rs so rg ­

fä ltig  v o rb e re ite te n  M a sse  h e rg e s te ll t u n d  b e ­

s itz en  a n e rk a n n t h o h e  L e b e n sd a u e r . F e rn e r  

w u rd e e in e ru n d e R e to r te g e z e ig t, w e lc h e  

9 0  c m  D u rc h m e sse r a u fw ie s ; e s d ü rf te d ie se  

R e to r te  m it  3  m  L ä n g e  d ie  g rö ß te  s e in , d ie  je ­

m a ls  a u s e in e m  S tü c k e  g e m a c h t w u rd e ; d ie se  

R e to r te  w ird  re g e lm ä ß ig  g e b ra u ch t,  u n d  z w a r  

z u r S c h w e fe lk o h le n s to ffh e rs te llu n g in  e in e m  

O fe n  m it d ie se r e in z ig e n , s teh e n d  a n g e o rd n e ­

te n  R e to r te . A u c h  V e rtik a lre to r te n , w e lc h e  

v o n M a rk t-R e d w itz g e lie fe r t w u rd e n , g e ­

la n g te n  in ta d e llo se r A u s fü h ru n g  z u r A u s ­

s te llu n g .



Sehenswert waren die Ergebnisse der Prüfung der feuer­

festen Fabrikate auf ihre Widerstandsfähigkeit gegen schmel­

zende Schlacke, wie sie in Markt-Redwitz vorgenommen wird. 

Es ist dies die Nachahmung der in der Wirklichkeit auftretenden 

Verhältnisse bei Lösung eines feuerfesten Materials durch 

hocherhitzte Massen. Die Prüfung geschieht so, daß in einem

Aufmachung des Standes wirkte wuchtig und vertrat so 

mangels der Ausstellung anderer größerer Schamottefabriken 

die deutsche Schamotteindustrie in würdigster Weise.

Eine sehr hübsche Ausstellung von Gaserzeugungs- und 

Nebenproduktegewinnungsanlagen hatte die Firma Heinrich 

Koppers, Essen-Ruhr, deren Stand unmittelbar links

"?^

F 
1

in in in 

111 911 111

Fig. 13. OfonbaumateriaUen und Ofenkonstruktionon.

besonders widerstandsfähigen Tiegel sehr stark angreifende 

Schlacke in gepulverten Zustand gebracht, dieser Tiegel mit 

seinem offenen Teil auf den zu untersuchenden Schamotte­

stein gestülpt, worauf der Stein mit dem darauf befindlichen 

Tiegel nebst Schlacke einer Temperatur von SK. 12 ausgesetzt 

wird. Die Einwirkung bei dieser Temperatur wird auf eine 

genau bestimmte Zeit beschränkt und nun der Stein nebst 

dem Tiegel mit einer besonders gebauten Säge so durchschnitten, 

daß auf der Schamottefläche die Hälfte des Tiegels nebst der 

noch vorhandenen geschmol­

zenen Schlacke und deren Ein­

hinter dem Empfangsraum und neben der Ausstellung der 

Stadt Wien lag, gebracht. (Fig. 14.)

Ein großes Schnittmodell stellte die Horizontalkammerofen­

anlage mit Zentralgeneratorgasbeheizung der neuen 

städtischen Gasanstalt Budapest1) dar, das andere die zum 

ersten Male im gleichen Gasanstaltsbetrieb angewandte so-

B Eine’ausführliche Beschreibung mit Abbildungen des Gaswerks 

Budapest von 'den [Herren Direktor Bernauer und Direktor-Stell- 

vertr. Schön wird demnächst in d. Journ. erscheinen. D. Red.

wirkung auf den Stein genau 

zu sehen ist. Diese Schlacken­

einwirkung wird mit einem be­

sonders dafür gebauten Bin­

okular der Firma Zeiß-Jena

Jlrmafü^

untersucht, um zu ersehen, wie 

tief die Schlacke in den Stein 

hineingeflossen ist und in wel­

cher Weise die einzelnen Be­

standteile angegriffen wurden 

oder der Schlacke Widerstand 

geleistet haben.

Da die Schamotteerzeug­

nisse von den Vereinigten Cha- 

mottefabriken (vorm. C. Kul- 

miz) G. m. b. H., Markt-Red­

witz, in Verbindung mit der 

Stettiner Chamottefabrik A.-G., 

vorm. Didier, Stettin, erstellt 

wurden und diese mit ihren 

Fabrikaten einen Weltruf ge­

nießen, so ist selbstverständlich 

die Qualität der ausgestellten 

Materialien nach Form und Zu-

sammensetzung erstklassig. Die

11!

1 1 1
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Fig. 14. Stand der Firma Heinrich Koppers, Essen-Ruhr.
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Fig. 15. Vertlkalofonanlage.

g e n a n n te  d i r e k te G e w in n u n g  v o n  A m m o n ia k  a u s  d e m  

G a s e  n a c h  d e m  K o p p e r s c h e n  V e r f a h r e n . I n  n e u e r e r  Z e i t b a u t  

d ie  F i r m a  a u c h  s o g . V e rb u n d ö f e n . E s  s in d  d ie s  R e g e n e r a t iv ­

k a m m e r ö f e n m it w a h lw e is e r B e h e iz u n g  d u r c h G e n e r a to r g a s  

o d e r d u r c h  L e u c h tg a s . B e i B e t r ie b  m it L e u c h tg a s s in d  d ie  

B e h e iz u n g s e in r i c h tu n g e n  im  a l lg e m e in e n d ie s e lb e n w ie f ü r  

d e n  g e w ö h n l ic h e n R e g e n e r a t iv k o k s o f e n . B e i B e h e iz u n g  m it  

G e n e ra to rg a s  w ir d  d a s s e lb e  b e h u f s  E r z ie lu n g  d e s  e r f o r d e r l ic h e n  

H e iz e f f e k te s  v o r g e w ä r m t . D e r V o r te i l d e s V e r b u n d o fe n s f ü r  

G a s a n s ta l te n  m it  g u te m  K o k s a b s a tz  i s t n a h e l i e g e n d ;  z u  Z e i te n  

h o h e r K o k s p r e i s e  w ir d  d u r c h  V e r w e n d u n g  d e s  e rz e u g te n , v o n  

A m m o n ia k  b e f r e i t e n  L e u c h tg a s e s  e in  M e h r a n  K o k s e r z ie l t ;  

d e r O f e n  a r b e i t e t a ls o  a l s  K o k s o f e n . E in  S c h n i t tm o d e l l e in e s  

s o lc h e n  O f e n s w a r e b e n f a l l s  z u  s e h e n .

G le ic h  r e c h t s  h in te r d e m  E m p f a n g s r a u m  h a t te  d ie  D e s ­

s a u e r V e r t ik a lo f e n g e s e l ls c h a f t m . b . H ., B e r l in , e in e  

r e p r ä s e n ta t iv e  A u s s te l lu n g  ih r e r E r z e u g n i s s e  g e b r a c h t . Z w e i  

5  m  l a n g e  V e r t ik a l r e to r t e n  in  n a tü r l i c h e r  G r ö ß e  k e n n z e ic h n e te n  

d e n  H a u p te in g a n g .

E in  M o d e l l im  M a ß s ta b e  1 :2 0  s te l l t e  e in e V e r tik a lo f e n ­

a n la g e  in  g e n a u e s te r  N a c h b i ld u n g  d a r u n d  z w a r m it Ö f e n  f ü r  

r u n d  4 0 0 0  c b m  T a g e s le is tu n g  ( F ig .  1 5 ) . B e i  d ie s e m  O f e n ty p  s in d  

d ie  R e to r te n  in  z w e i  R e ih e n  a n g e o r d n e t . D ie  B e s c h ic k u n g  d e r  

R e to r te n  e r f o lg t e in z e ln , e b e n s o  d ie  E n t le e ru n g , l e t z te r e  v o n  

e in e r Z e n t r a ls t e l l e a u s p e r H a n d .

S e i t  1 9 1 0  w e r d e n  d r e i r e ih ig e  V e r t ik a lö f e n  g e b a u t , w o b e i  d a s  

W e s e n t l i c h s te  d ie s e r  A u s f ü h r u n g s f o r m  i s t , d a ß  d ie  d r e i  h in te r ­

e in a n d e r l ie g e n d e n R e to r te n  z u  e in e r B e tr i e b s e in h e i t v e r e in ig t  

s in d  u n d  d ie  L a d u n g  u n d  E n t la d u n g  a u f  e in m a l e r fo lg t . D ie  

B e tä t ig u n g  d e r  u n te r e n  V e r s c h lü s s e  e r f o lg t h ie rb e i  h y d r a u l i s c h ,  

u n d  z w a r e b e n f a l l s v o n  e in e r Z e n t r a l s t e l l e  d u r c h  b lo ß e  E in ­

s c h a l tu n g  d e s h y d r a u l i s c h e n  V e n t i ls . B e i d ie s e m  O f e n  t r i t t  

n a tu r g e m ä ß  n o c h  e in e  w e ite r e  A r b e i t s e r l e i c h te r u n g  u n d  V e r ­

m in d e r u n g  d e r  B e d ie n u n g s a r b e i t e in . N a c h  A n g a b e  d e r  F i r m a  

s o l l e in  M a n n  1 2  b is  1 4  0 0 0  c b m  G a s  in  2 4  S tu n d e n  e r z e u g e n .  

( S ie h e  a u c h  A n g a b e n  G a s k a le n d e r  1 9 1 4 ! ) D ie  A n o r d n u n g  d e r  

3  R e to r te n  z u  e in e r  B e t r ie b s e in h e i t b r in g t  w e ite r  e in e  K o n s t r u k ­

t io n s v e r e in f a c h u n g  u n d  e in e  E r h ö h u n g  d e r  L e is tu n g  p r o  Q u a ­

d r a tm e te r  b e b a u te r  G r u n d f lä c h e  m it  s ic h . D ie  D e s s a u e r  V e r t ik a l­

ö f e n  w e r d e n  f ü r n o r m a le  L e is tu n g e n  v o n  2 0 0 0  b is  8 0 0 0  c b m

0

in  2 4  S tu n d e n  g e b a u t . U n te r  

d e n n e u e r e n R e to r te n o f e n ­

s y s te m e n  i s t  d a s  D e s s a u e r  V e r ­

t ik a lo f e n s y s te m  d a s v e r b r e i ­

t e t s te .  D ie L e i s tu n g  d e r  b is  j e t z t  

g e b a u te n  b z w . s ic h  n o c h im  

B a u  b e f in d l i c h e n  D e s s a u e r V e r -  

t ik a lö f e n  b e t r ä g t  ü b e r  5 ,5  M ill ,  

c b m  in  2 4  S tu n d e n , u n d  z w a r  

w ir d  d ie s e  L e is tu n g  m it u n g e ­

f ä h r 1 3  0 0 0  R e to r te n  e r z ie l t .

D a s " z w e i te a u s g e s te l l te  

M o d e l l w a r d a s d e s  b e k a n n ­

t e n  V e r t ik a lo f e n ty p s m it  k o n ­

t in u ie r l i c h e r  V e r g a s u n g  n a c h  

d e m S y s te m  G lo v e r  -  W e s t .  

( F ig . 1 6 .) D a s  W e s e n  d ie s e s  

S y s te m s b e s te h t in  d e r m e h r  

o d e r m in d e r k o n t in u ie r l ic h e n  

Z u f ü h r u n g  d e s  z u  e n tg a s e n d e n  

M a te r ia le s b e i g le ic h z e i t ig e r  

m e c h a n i s c h e r K o k s e n tz ie h u n g .  

D ie D e s s a u e r  V e r t ik a lo f e n g e ­

s e l l s c h a f t b e s i t z t in B e r l in  

e in e n  P r o b e o f e n ,  m it d e m  e in ­

g e h e n d e V e rs u c h e v o n d e r  

L e h r -  u n d V e r s u c h s -G a s a n s ta l t

7

Fig. 16. Glover-West-Ofen.
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Karlsruhe vorgenommen wur­
den, die recht gute Betriebs­
ergebnisse gezeitigt haben sol­
len. Es werden außerdem noch 
andere Vergasungsversuche mit 
den verschiedenen Kohlen, die 
für Deutschland in Frage kom­
men, angestellt. Die Dessauer 
Vertikalofen - Gesellschaft hat

1

\ 1

4

den Bau dieses 
für Deutschland, 
Ungarn und für 
übernommen.

Ofensystems 
Österreich- 

die Schweiz

1

Id

Photographien mehrerer 
Retorten mit 2000 Betriebs­
tagen zeigten von der Dauer­
haftigkeit des Vertikalofenein­
baues. Das übrige ist infolge 
der großen Verbreitung der Des­
sauer Vertikalofengesellschaft 
zu sehr bekannt, als daß es 
hier nochmals der besonderen 
Erwähnung bedarf.

Eine Anzahl sehr guter Ofen­
modelle war auf dem Stande 
der Firma August Klönne, 
Dortmund (Fig. 17). Insbe- Fig. 
sondere bemerkenswert war da­
von dasjenige des Klönne-Vertikalkammerofens, das im Maß­
stabe 1:20 reliefartig angefertigt war. Nach Angabe der 
Firma umfaßt ein Ofen je 5 Kammern für eine Tages­
erzeugung von 5 • 900 = 4500 cbm. Die einzelnen Kammern 
haben eine Länge von 4% bis 5 m, eine Breite von ungefähr 
0,35 m und eine Tiefe von ungefähr 1,8 m. Die Ausstehzeit beträgt 
12 Stunden. Es ist also möglich, Tagesbetrieb einzurichten. 
Die Füllöffnung ist oben behufs Verringerung der strahlenden

Schräg - Retorten -Ofen 

„System Klönne*

/

Fig. 18. Klönne, Schragretorten-Oien. j

17. Stand der Firma August Klönne, Dortmund.

Flächen und Gewinnung kleinerer Verschlüsse zusammen­
gezogen. Die Entladetüre wird mechanisch bedient, die Kam­
mern und der Generator von oben mittels eines b üllwagens 
beschickt. Ein Bunker ist für Generatorkoks und Feinkoks 
zum Vorfüllen der Kammern eingerichtet. Bei der Entladung 
fällt der glühende Koks in einen Wagen, welcher elektrisch 
betrieben ist und unter einen Löschturm gebracht wird, wo 
der Koks gelöscht und von da in einenjKoksbehälter befördert 

wird, um in Höhe des Erdbodens abgezapft und 
weggefahren zu werden. Öfen mit 5 Kammern sind 
zum Teil in 2 und 3 Kammern geteilt, um die Gas­
erzeugung leicht dem Bedürfnisse anpassen zu 
können. Unzweifelhaft entspricht die Einführung 
solcher mechanisch bedienter Öfen in kleineren 
Systemen einem großen Bedürfnis. Es ist denn 
auch schon eine Anzahl solcher Öfen aufgestellt 
worden, so in Elbing 4 Öfen mit je fünf Kammern.

Da diese Kammeröfen wie die Vertikalöfen 
vollkommen gefüllt sind, so dürften sie, was Aus­
beute, Koksbeschaffenheit und Teerbeschaffenheit 
anlangt, denselben gleichkommen.

Außer dem bereits erwähnten Vertikalkammer­
ofenmodell war noch ein Schnittmodell eines 
Klönne-Ofens mit neun horizontal durchgehenden 
Retorten, großes Profil Klönne von 450 -650- 
6500 mm, im Maßstab 1:15, ausgestellt. Der 
Ofen hat einen liegenden Generator und beider­
seitig liegenden Rekuperator. Die Ladung bei 
diesem Ofen erfolgt achtstündig. Behufs leichterer 
Regulierung und gleichmäßiger Beheizung der 
Öfen ist die Generatorgas- und Luftzufuhr in 
4 Teile geteilt, wovon jeder für sicli regelbar ist. 
Hinter dem Generator in der Vorderwand des 
Ofens ist ein Wasserverdampfer in üblicher Weise 
eingebaut.

Ein weiteres Modell zeigte einen Klönne- 
Schrägretortenofen (Eig. 18) mit 9 konischen 
Retorten Profil Klönne 400 - 600 mm, 6000 mm 
lang. Die Retorten liegen unter 33° geneigt. Der 
Ofen hat innenliegenden Generator und beider-
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ruah, »mm

im Tag. Die Kammerfüllung 
geschieht von oben her durch 
2 Füllöffnungen, wovon 1 Ver­
schlußrahmen mit Gasabgang 
ausgerüstet ist. Die Anordnung 
ist wie sonst üblich.

An Schamottewaren hatte die 
Fa. August Klönne in Dortmund 
ausgestellt: 2 Retorten Profil 
Klönne IV 420 • 600 • 5000 mm 
mit Kopf 400- 600 mm oval, 
hierzu passende Einbausteine, 
Schutz-, Stütz- und Lager­
steine, ferner ein Generator­
gewölbe aus Formsteinen mit 
Öffnungen für den Austritt 
der Generatorgase, sowie einige 
Steine, mittels welchen die Re­
generatoren zusammengesetzt 
werden. Ein Retortenmund­
stück mit dem bekannten 
Klönne-Verschluß zeigte von 
der Güte der Werkstätten­
arbeit.

Fig. 19.

seitig liegenden Rekuperator. Die Feuerverteilung ist in ähn­
licher Weise wie beim 6% m langen Horizontalofen angeord­
net, jedoch mehrfach unterteilt und jedes Abteil für sich regelbar.

Auch ein Klönne-Halbschrägretortenofen war gleicher­
weise im Modell ausgestellt. Der Ofen hat 9 Retorten Profil 
Klönne 420 • 600 mm, innenliegenden Generator und beider­
seitig liegenden Rekuperator. Um ein leichtes Laden der

Stand der Firma Carl Francke, Bremen.

An einem Ständer mit be­
weglichen Rahmen war eine 
große Anzahl von Bauausfüh­

rungen der Firma August Klönne, Dortmund, und zwar sowohl 
von solchen für Gasanstalten als auch andere große Eisen- 
und Blechkonstruktionen, insbesondere von Gasbehältern.

Im Modell dargestellt war noch der Entwurf für eine dreh­
bare Zeppelinluftschilfhalle, die auf einem Schwimmer in der 
Mittelachse ruhte. Die Länge der Halle soll 150 m, die lichte 
Breite und Höhe je 20 m betragen. Um die Halle zu drehen,

Fig. 20. Franckescho Ziehmaschine.

Retorten zu erzielen, steigt die erste Reihe der Retorten um 
100 mm, die mittlere um 250 mm und die obere Reihe um 
500 mm schräg nach hinten an.

Ein Schnittmodell im Maßstab 1 : 20 zeigte die Kon­
struktion einer Klönne-Horizontalkammerofenanlage mit sechs 
Kammern von 6000 mm Länge, 2400 mm Höhe, 420 mm lichter 
Weite. Ein Ofen hat 4 Kammern und erzeugt 5000 cbm Gas

wird zunächst der Wasserstand des Bassins erhöht, der Schwim­
mer hebt alsdann die Halle vom Fundament ab, und dieselbe 
kann dann durch Segel-, Pferde- oder sonstige Kraft in die 
Windrichtung eingestellt werden. Die Eindeckung des Daches 
ist aus Asbestschiefer gedacht; der Fußboden würde, um Ge­
wicht zu sparen, aus Holz hergestellt. Die Tore erhalten durch 
die harmonikaförmige Querschnittsaneinanderreihung ihrer
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einzelnen Tafeln eine möglichst 

leichte Konstruktion. Das öff- 

nen und Schließen soll durch 

Motoren oder Handwindwerke 

in 2 bis 3 Minuten erfolgen 

können.

Ein weiteres sehr hübsch 

ausgeführtes Modell zeigte eine 

Ivabelhängebrücke, wie sie von 

der Firma August Klönne, 

Dortmund, als Ersatzbrücke 

für die Schiffsbrücke in Köln 

projektiert worden ist.

Auch der Stand der Firma 

August Klönne, Dortmund, 

zeichnete sich durch geschmack­

volle Umrahmung aus, die in 

lasiertem Eichenholz gefertigt 

war.

Die eine Ecke an der Lang­

seite der Halle I zwischen der 

Auergesellschaft, Berlin und 

der Maschinen- und Armatur­

fabrik vorm. Klein, Schanzlin 

& Becker, Frankenthal, hatte 

die Firma Carl Francke, 

Bremen, mit einer hübschen 
Ausstellung gefüllt. (Fig. 19.) Im Hintergrund war eine ge­

malte Fernsicht mit der Stadt Manila und anschließend daran 

als Vordergrund in reizenden Modellen ausgeführt die Gas­

anstalt Manila. Im übrigen Raum standen mehrere Modelle 

(die Franckesche Zieh- und die Lademaschine) sowie ein Bilder­

ständer.

Die neue Franckesche Ziehmaschine (Fig. 20) besteht aus 

einem in der üblichenWeise fahrbaren Laufkran, an welchem eine

Stand der Firma Franz Méguin & Co., A.-G., Dillingen.

Zeichnung der Maschine eingefügt. — Auf dem Bilderständer 

war eine große Anzahl der von der Firma erzeugten Fabrikate 

sowie von ihr ausgeführte Gaswerksanlagen zu sehen.

Sicherlich war der Stand der Firma Carl Francke, Bremen, 

die, wie auf einer mit Fähnchen besteckten Landkarte zu sehen 

war, eine Menge von Gasanstalten und Wasserwerken erstellt 

hat und ebenso eine große Anzahl verwaltet, einer der sehens­

wertesten der Ausstellung.

Fig. 22. Großkammerofen-Anlago, ausgeführt für die Stadt Lüttich.

Ausgestellt von der Firma J. J. Collin, Dortmund.

durch Kurbel bewegbare Ziehstange angebracht ist; der Vorder­

teil der Ziehstange trägt einen abklappbaren Ziehhaken. So­

bald nun die Stange genügend weit in die Retorte eingeführt ist, 

klappt der Ziehhaken automatisch ab, und durch Rückdrehen 

der Kurbel ist es möglich, die Retorte mit einem Male und mit 

nur 1 Mann leerzuziehen. Die Vorzüge der Maschine scheinen 

leichte und einfache Bedienung der Retorte in kürzester Zeit 

zu sein. Die Konstruktion ging aus dem ausgestellten Modell 

in bester Weise hervor, und außerdem ist in Fig. 20 eine

Die wegen ihrer Erzeugnisse in Hüttenwerken wohlbe­

kannte Firma Franz Méguin & Co., A. - G., Dillingen, hatte 

eine ihrer Koksausdrückmaschinen mit Gliederstößel im Modell 

ausgestellt. (Fig. 21.) Die Maschine eignet sich für Horizontal­

kammeröfen, die in beschränkten Räumen aufgestellt wer­

den müssen.

Ein Kohlenbrecher sowie eine Anzahl von Zeichnungen 

und Photographien zeigten die Vielseitigkeit des Ausstellers 

in der Herstellung von Hüttenwerkseinrichtungen.
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D ie F irm a F . J . C o llin , D o rtm u n d , h a tte ih re zu ­

m eis t in K o k ere ien v e rw en d e ten O fen k o n s tru k tio n en im  

M o d e ll au sges te llt, ab e r au ch d as M o d e ll e in er K o k so fen ­

an lag e  m it G en era to rg asb eh e izu n g  zu r E rzeu g u n g v o n  L eu ch t­

g as fü r d ie S tad t L ü ttich g eb rach t. (F ig . 2 2 .) D ie d o rtig e  

A n lag e b esteh t au s 3 6  K am m ern v o n 1 1 m  L än g e , 2 9 0 0  m m  

H ö h e u n d 4 3 0  m m  lich te r W eite . N eb en an s tan d  d as M o d ell 

e in es K o k so fen s m it w ah lw e ise r B eh eizu n g v o n schw ach em  

u n d s ta rk em G as, a lso zu r G ew in n u n g v o n K raft- u n d  

L eu ch tg as. W eite rs w ar zu seh en d as M o d e ll e in es R e ­

g en e ra tiv -K o k so fen s m it K o k so fen g asb eh e izu n g , b e i w elch em  

u n g e fäh r 5 0 b is 6 0 %  d es G asg eh a lte s d e r K o h le a ls Ü b er­

sch u ß g as fü r L eu ch t- o d e r K ra ftzw eck e zu r V erfü g u n g  b le ib en . 

A n d en  W än d en h in g e in e A n zah l P h o to g rap h ien  u n d  Z e ich ­

n u n g en zah lre ich er au sg e fü h rte r A n lag en .

A u f d em  S tan d e d e r F irm a D am p fk esse l- u n d  G aso ­

m eterfab rik , A .-G . v o rm als A . W ilk e &  C o ., B rau n ­

sch w e ig , b e fan d s ich e in d re iflü g e lig e r G assau g e r fü r e in en  

s tü n d lich en D u rch g an g v o n 1 2 0 0 cb m G as, d e r d u rch e in e  

K u p p lu n g  m it e in er D am p fm asch ine d irek t v e rb u n d en w ar. 

L e tz te re w u rd e d u rc li e in en H ah n sch en R eg ler g esteu e rt.  

G assau g e r u n d R eg ler w aren in d e r ü b lich en W eise , jed o ch  

seh r saub e r au sg e fü h rt.

D ie v e rh ä ltn ism äß ig k le in e A u ss te llu n g d ie se r F irm a  

so llte  m eh r rep rä sen ta tiv e r A rt se in , d a  d ie se lb e so n st an seh n ­

lich e  A n lag en  in  ro tie ren d en  W äsch e rn , W asser- , L u ftk ü h lern  

in h o rizo n ta len R ö h ren u n d äh n lich em  m eh r e rste llt.

D ie F irm a F . S . K u sterm an n , M ü n ch en , s te llte in  

H alle I A rm atu ren fü r M ü n ch en e r K am m erö fen au s , w ie s ie  

v o n  ih r fü r d as G asw erk M ü n ch en g e lie fert w u rd en , d a ru n ter  

e in e  E n tlad e tü re  m it se lb s ttä tig em  V ersch luß  fü r e in e  K am m er­

ö ffn u n g  v o n  5 5 cm , 3 ,5 cm  H ö h e . D as se lb s ttä tig e S ch ließ en  

d e r T ü re w ird d u rch e in G ew ich t e rre ich t, w elch es an e in em  

E x zen terh eb e l s itz t u n d  2 H ak en , d ie in d en T ü rrah m en  e in ­

g re ifen , b e im  A b lassen an z ieh t. D ie g le ich m äß ig e D ru ck ­

v e rte ilu n g  v o n  d e r T ü re au f d en  T ü rrah m en  w ird  d u rch  n ach ­

s te llb a re  F ed e rn  e rz ie lt. U m  e in  U n d ich tw erd en  d e r T ü re  b e im  

V erb ieg en d es R ah m en s zu v e rm eid en , is t d ie T ü re e la stisch  

an g e fertig t. E in e F ü lltü re  u n d  e in e T ü re fü r d ie S to ß ö ffn u n g  

ze ig ten v o n d e r ex ak ten A rb e it d e r F irm a u n d d e r so liden  

K o n stru k tio n  d e r A rm atu ren .

D ie  F irm a  W o lfsh ö h e r T o n w erk e , G .m .b . H ., W o lfs ­

h ö h e -R o llh o fen  b e i N ü rn b e rg , h a tte  S ch am o ttem a te ria lien  

a lle r A rt, D resse l, K is te r &  C o . in P assau  Ä h n lich es u n d  

in sb eso n d e re  M u ffe ln  in  g an z sau b e re r A u sfü h ru n g  au sg es te llt. 

A u ch  d ie S ch am o tte- &  T o n w erk e  L . Z e ttle r, M erin g u n d  

A b en sb e rg , h a tten ih ren  v o rzü g lich en  R o h to n so w ie d a rau s  

e rzeu g te S ch am o tte s te in e h ü b sch zu r D arste llu n g g eb rach t.

In  V ertre tu n g  d e r C arb o ru n d u m -W erk e , W ien , h a tte H err  

K arl S au e r, M ü n ch en , C arb o ru n d u m fab rik a te in v e r­

sch ied en en A rten  u n d F o rm en , z . B . C arb o ru n d u m k o rn u n d  

-p u lv e r, feu erfe ste  F o rm stü ck e  au s  C arb o ru n d u m ,C arb o ru n d u m ­

p ap ie r, C arb o ru n d u m lein en , au sg es te llt. D as C arb o ru n d u m - 

p u lv e r e ig n e t s ich  zu m  Ü b erz ieh en  v o n  S ch am o tte s te in en  m it 

e in er feue rfe s ten  G lasu r in  v o rzü g lich er W eise . C arb o ru n d u m  

se lb st is t in  o x y d ie ren d er  F lam m e  e in es d e r b es ten  feu erfes ten  

k ü n s tlich en P ro d u k te u n d w ird s ich in d ie se r H in sich t n o ch  

m an ch es F e ld e ro b ern .

Iso la tio n sm a te ria lien . S ch o n lan g e h a t m an d ie  

W ich tig k e it e rk an n t, d ie d e r W ärm estrah lu n g d e r Ö fen zu ­

k o m m t u n d in fo lg ed essen v e rsu ch t, d iese lb e d u rch sch lech t-  

w ärm e le iten d e M itte l zu v e rm in d e rn . A lle in e rst in n eu e re r  

Z e it w erd en b rau ch b a re M ate ria lien h e rg este llt, d ie au ß e r­

o rd en tlich p o rö s s in d , seh r g e rin g es G ew ich t u n d g e rin g es  

W ärm e le itu n g sv e rm ö g en b es itz en u n d u n te r d em N am en  

D ia to m it, S te rch am o l, au f  d en  M ark t  k o m m en . E rzeu g t  w erd en  

so lch e S te ine d u rch V erm en g u n g d e r R o h sto ffe (In fu so rien ­

e rd e u n d e tw as feu erfes te r T o n ) an sch e in en d m it K o rk stü ck ­

ch en , B ren n en d es M ate ria ls in red u z ie ren d e r F lam m e u n d  

V erb ren n en d es b ren n b aren Z u sa tzm a te ria ls in o x y d ie ren d e r  

F lam m e . D a  se lb s tv ers tän d lich  d ie F o rm  d e r e rzeu g ten  S te in e  

b e i d ie se r H ers te llu n g sw e ise n ich t a ll zu seh r reg e lrech t is t, 

w erd en d ie se lb en e in er N ach b ea rb e itu n g  d u rch S ch le ifen  o d e r  

S äg en  u n te rzo g en , w as b e i d e r g u ten  S ch n ittfäh ig k e it k e in erle i  

S ch w ie rig k e iten v e ru rsach t. S o lch e Iso la tio n ss te in e s in d  so g ar  

b is zu  T em p era tu ren  v o n  9 0 0 ° C  a ls feu erfe st an zu seh en . B ei 

h ö h e ren T em p era tu ren  m u ß  m an  d ag eg en  zu  an d e re r  Z u sam m en ­

se tzu n g  u n d  zu  b esse rem  B ran d  sch re iten , w o d u rch jed o ch  d ie  

W ärm e le itu n g sfäh ig k e it s te ig t. Im  V erg le ich zu S ch am o tte ­

m ate ria lien  is t d ie  W ärm e le itu n g sfäh ig k e it d e r S te in e u n g e fäh r  

e in D ritte l. S o lch es M ate ria l w u rd e au sg es te llt v o n d e r b e ­

k an n ten F irm a G rü n zw e ig & H artm an n , G . m . b . H ., 

L u d w ig sh a fen  a . R h . u n d v o n d en S te rb fritze r S ch a ­

m o tte - u n d T o n w erk en  m . b . H ., S te rb fritz . E rste re  

F irm a g ilt a ls E rfin d e rin d ie se s F ab rik a te s.

D ie V erw en d u n g sm ö g lich k e iten  d e r E rzeu g n isse  d e r F irm a  

G rü n zw e ig & H artm an n , G . m . b . H ., L u d w ig sh a fen  

am  R h e in : D ia to m it, K o rk s te in sch a len , E x p an s itk o rk w aren  

d u rch w eg s d u rch M o d e lle v e ran sch au lich t. (F ig . 2 3 .)

D as g rö ß e re M o d ell in  d e r M itte d es S tan d es  s te llte e in en  

K am m ero fen d a r, d essen A u ß en fläch en g eg en W ärm ev e rlu s t  

d u rch Ü b erm au e ru n g m it D iato m it-Iso lie rs te in en g esch ü tz t 

w aren .

D as g le ich e M ate ria l k an n au ch V erw en d u n g f in d en b e i 

d e r In n en iso lie ru n g v o n R ö h ren u n d F o rm stü ck en fü r d ie  

L e itu n g v o n h e iß en G asen , so w ie au ch zu r A u ß en iso lieru n g  

v o n w ärm eab g eb en d en L e itu n g en a lle r A rt, D am pfzy lin d e rn , 

B ack ö fen  u sw .

O b en g en an n te F irm a e rzeu g t n o ch d ie b ek an n ten K o rk ­

s te in sch a len M ark e E x p an s it, d e ren A n w en d u n g eb en fa lls an  

M o d e llen g eze ig t w u rd e .

Z w ei B allen  au f d e r lin k en S e ite d es K am m ero fen m o d e lle s  

en th ie lten E x p an s itzö p fe . E in R o h rm od e ll ze ig te e in e U m ­

h ü llu n g m it d e r p la s tisch en E x p an sit-W ärm esch u tzm asse ;  

d an eb en  s tan den  im p räg n ierte  u n d  n ich t  im p räg n ie rte  E x p an s it- 

K o rk erzeu g n isse . D iese lb en  w erd en w ie D ia to m it in S te in -, 

P la tten - u n d S ch a len fo rm  h e rg es te llt.

B ei m äßig en  T em p era tu ren k an n  E x p an s it-K o rk s te in zu m  

S ch u tze v o n K alt- u n d  W arm w asserle itu n g en , D am p frö h ren ,  

G efäß en u sw . v e rw end e t w erd en . Im  H o ch b au w ird d ie se r 

S te in  zu m  S ch u tze g eg en T em p era tu re in flü sse v o n G eb äu d e ­

te ilen m it E rfo lg  an g ew en d et; e r b ie te t au ß e rd em  n o ch  g ro ß e  

V o rte ile b e i d e r H ers te llu n g v o n sch alld äm p fen d en , le ich ten  

u n d fre itrag en d en W än d en , F u ß b ö d en u n d D eck en .

D er G ru n d sto ff zu r H erste llu n g d e r E x p an sit-K o rk s te in e  

is t d as E x p an sitsch ro t. E x p an s it is t d u rch E in w irk u n g  v o n  

H itze u n te r v o lls tän d ig em  A b sch lu ß  v o n S au e rsto ff ch em isch  

u n d  p h y sik a lisch  v e rän d erte r K o rk , d essen  W ärm e le itzah l s ich  

u m  ca . 2 0 %  v e rm in d e rt h a t.

D u rch E in fü llen d ie se s iso lie ren d en S ch ro te s in Ju te ­

sch läu ch e w erden d ie b e re its frü h e r e rw äh n ten E x p an sit­

zö p fe h e rg este llt, d ie seh r le ich t s in d , d a 1 cb m  n u r 5 5 k g  

w ieg t.

E x p an s itste in e s in d o h n e V erw en d u n g  e in es B in d em itte ls  

led ig lich  in  d e r H itze  zu sam m en g esch w e iß te ,  d ich t g esch lo ssen e  

F o rm stü ck e , d ie k e ine F eu ch tig k e it au fn eh m en .

D ie S te rb fritze r S ch am o tte - u n d T o n w erk e  

m . b . H ., S te rb jritz , h ab en  e rst v o r  e in ig e r  Z e it d ie  E rzeu g u n g  

d e r d em  D iato m it äh n lich en Iso la tio n ss te in e , g en an n t S te r­

ch am o l, au fg en o m m en u n d h a tten  eb en fa lls g u te , seh en sw erte  

A rb e itsstü ck e au sg es te llt, u . a . au ch  sau b e r g ea rb e ite te S ch a ­

m o ttew aren .

D ie  D eu tsch e P a ten t-W ärm esch u tz -A k tien g ese ll-  

sch a ft, D o rtm u n d , h a tte F ab rik a te a lle r A rt au s ih re r  

D ep eg ee-W ärm esch u tzm asse au sg es te llt. D as G ru n d m ate ria l
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z u  d ie s e m  I s o l ie rm it te l , d a s d e m  H o c h o fe n b e tr ie b  e n tn o m m e n  

is t , z e ic h n e t s ic h  d u rc h  b e d e u te n d e  F e s t ig k e i t  a u s . E in e  A n z a h l  

s e h r h ü b sc h e r T a b e lle n  m it M e ß v e rsu c h e n  v o n  A . A n d e rs e n  

u n d  H a n s B e n isc h  a u s D re sd e n  g a b e n  ü b e r d ie h o h e I s o lie r­

f ä h ig k e it d e s M a te r ia ls  A u fs c h lu ß . E in  V o rz u g  d e r M a ss e  is t ,  

d a ß  s ie h o c h fe u e r fe s t is t .

Fig. 23. Stand der Firma Grünzweig und Hartmann G. m. b. H.,
Ludwigshafen a. Rh.

D ie  F irm a B a ld u in H a g e n , M ü n c h e n , b ra c h te fü r  

R o h r iso la t io n e n  d ie  b e k a n n te n  S e id e n z o p f -I s o la t io n e n  in  v e r ­

s c h ie d e n s te r F o rm , s o w ie d ie  V e rw e n d u n g d e s M a te r ia ls d e r  

S te rb fr i tz e r S c h a m o tte - &  T o n w e rk e m . b . H ., S te rb f r itz .

D ie r e ic h h a l t ig s te A u s s te l lu n g  a n F ö rd e r -E in r ic h tu n g e n  

z u r  F ö rd e ru n g  v o n  M a te r ia lie n  h a t te  d ie  F irm a  J . P o h lig ,  A .G .,  

K ö ln -Z o lls to c k , g e z e ig t .

E s  is t  v o r  a l le m  z u  e rw ä h n e n  e in  M o d e ll d e s  d re h b a re n  u n d  

f a h rb a re n  K ip p e rs , S y s te m  A u m u n d , w ie  s o lc h e r  je tz t in  m e h ­

r e re n  A u s fü h ru n g e n  u n d  a u c h  im  G a s w e rk a n  d e r D a c h a u e r ­

s tra ß e in  M ü n c h e n in  V e rw e n d u n g  s te h t . (F ig . 2 4 .)

Fig. 24. Waggonkipper.

D ie se r K ip p e r ( e r w u rd e  s e in e r v ie ls e i t ig e n  B e w e g lic h k e i t  

w e g e n  D y n a m o b ilk ip p e r  g e ta u f t) is t f a h rb a r u n d  g e e ig n e t , d ie  

H a n d e n tla d u n g  v o n  h o c h lie g e n d e n  G le is e n  a u s  s o w o h l a ls  a u c h  

in  v e rsc h ie d e n e o r ts fe s te B u n k e r z u  e r s e tz e n .

D e r K ip p e r b e s te h t a u s  e in e m  f a h rb a re n  U n te rw a g e n , d e r  

a u c h  d a s  S p il lw e rk  z u m  H e ra n h o le n  d e r W a g e n  u n d  d ie  D re h ­

s c h e ib e fü r d e n  K ip p e ro b e r te i l e n th ä l t , f e rn e r a u s d e m  d re h ­

b a re n  O b e r te i l m it e in g e b a u te m  H u b - u n d  K ip p w e rk .

D e r z u e n t la d e n d e W a g g o n  w ird  m it d e n  b e im  r a s c h e n  

A n z ie h e n e rz e u g te n  M a ss e n k rä f te n , a ls o m it S c h w u n g , a u f  

e in e n  k le in e n  U n te rw a g e n  g e b ra c h t . D u rc h  A n z ie h e n  d e r a n  

d e m  U n te rw a g e n  b e fe s t ig te n  Z u g s e i le f a s se n  s e lb s t tä t ig  z w e i  

k rä f t ig e  H a k e n  d ie  W a g e n a c h s e u n d  b e im  w e ite re n  A n z ie h e n  

g e h t d e r U n te rw a g e n  m it d e m  W a g g o n  a u f d e r K ip p e rk u rv e n ­

b a h n  h o c h ; d a s a n d e re R ä d e rp a a r d e s  W a g g o n s  lä u f t a u f d e n  

K ip p e rg e le is e n . H a t d e r  W a g g o n  d ie  g e w ü n sc h te  A u fz u g s h ö h e  

e r re ic h t , s o w ird d e r K ip p e ro b e r te i l g e d re h t , d ie W a g e n tü re  

g e ö f fn e t , h e rn a c h  d a s K ip p w e rk  e in g e sc h a l te t , w o d u rc h d e r  

in  3 0 ° N e ig u n g  g e g e n d ie H o r iz o n ta le s te h e n d e W a g g o n  in  

5 0 °  N e ig u n g  g e b ra c h t u n d  d a d u rc h  v ö ll ig  e n t le e r t w ird . B e im  

A b la s s e n  v o llz ie h t s ic h d a s s e lb e S p ie l , n u r in u m g e k e h r te r  

R e ih e n fo lg e .

Fig. 25. Kohlengreife.

Z u m  B e d ie n e n  e r fo rd e r t d e r K ip p e r e in e n  K ip p e r fü h re r  

u n d  e in e n  H ilf sa rb e i te r . E r le is te t d a b e i b e tr ie b s m ä ß ig  8  b is  

1 0  W a g g o n s  in  d e r S tu n d e , w o b e i d a s  H e ra n h o le n  d e r a u f d e m  

K ip p e rg e le is e s te h e n d e n  W a g g o n s u n d  d a s K ip p e r fa h re n  e in ­

g e s c h lo s se n  is t . Z u m  A u s d re h e n  d e r  W a g g o n s  m it B re m s e rh a u s  

is t e in e W a g g o n d re h s c h e ib e m it c a . 7 b is 8  m  D u rc h m e s s e r  

e r fo rd e r l ic h . E in g e h e n d e U n te r s u c h u n g e n  ü b e r d e n S tro m ­

v e rb ra u c h m itte ls e in e s r e g is tr ie re n d e n W a ttm e te rs h a b e n  

e rg e b e n , d a ß  fü r d e n  S tro m v e rb ra u c h

fü r 1 0  t -W a g g o n s 1 ,6 5 K W /S td .

fü r 1 5 t -W a g g o n s 1 ,6 5 K W /S td .

fü r 2 0  t -W a g g o n s 1 ,6 0 K W /S td .

z u  r e c h n e n  s in d .

D ie  A n la g e k o s te n  fü r d e n  v e rb e s s e r te n  K ip p e r s o l le n  s ic h  

n u n m e h r a u f 5 5  b is 6 0  0 0 0  M . b e la u fe n .

Z w e i m ä c h tig e G re ife r in  ta d e l lo s e r A u s fü h ru n g  s ta n d e n  

a n  d e n  b e id e n  S e ite n  d e s S ta n d e s  d e r F irm a . B is  v o r  w e n ig e n  

J a h re n  h a b e n  d ie a m e rik a n is c h e n u n d  e n g lis c h e n K o n s tru k ­

te u re  d a s G e b ie t d e s G re ife rb a u e s  v o lls tä n d ig  b e h e r rs c h t . U m  

s o  d a n k e n s w e r te r  is t e s , d a ß  w ir  n u n m e h r  a u c h  in  D e u tsc h la n d  

F irm e n h a b e n , w e lc h e s ic h d ie s e m  S p e z ia lg e b ie te w id m e n .  

N a c h  A n g a b e  d e r F irm a  P o h lig  b a u t s ie  je tz t G re ife r fü r a l le  

M a te r ia lg ru p p e n , fü r s e h r w e ic h e s  u n d  le ic h t v e r le tz l ic h e s G u t

3
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(Rüben, Kartoffel), für sprödes und verletzliches Gut (Koks), 
für leicht fließendes, kleinstückiges Gut von beliebiger Härte 
(Feinkohle, Sand, Salze, Getreide), für grobstückiges Gut bis 
zur Härte von Steinkohlen, für grobstückiges Gut von größter 
Härte (Erze).

Die ausgestellt gewesenen Greifer waren beide Zweiseilgreifer 
besonderer Pohligscher Bauart. Der Kohlengreifer (Fig. 25) mit 
25 cbm Fassungsvermögen bestand aus dem Greiferrahmen, 
in dessen Oberteil die Rollen der Oberflasche des Flaschenzuges 
gelagert waren, dem Querstück, in welchem die Rollen der 
Unterflasche gelagert waren und den Greiferschaufeln, die 
einerseits mittels Lenker am Greiferrahmen, anderseits un­
mittelbar an dem Querstück aufgehängt waren. Der Greifer 
zeichnet sich durch große Spannweite und niedrige Bauart aus,

leistung zu erhöhen; dieser Weg war augenscheinlich nicht der 
richtige; denn tatsächlich ist der Greifer keine Zerkleinerungs-, 
sondern eine Fördereinrichtung. Die Ausführung des Förder­
mittels ist am besten aus nebenstehenden Bildern zu ersehen.

Ein weiterer Fabrikationszweig der J. Pohlig Aktien­
gesellschaft, Köln-Zollstock, war durch eine inBetrieb befindliche 
Elektrohängebahn dargestellt. Diese Bahn war als Ausschnitt 
einer größeren Transportanlage gedacht und bestand aus einer 
auf zwei Stützen stehenden Fahrbahn aus T-Trägern mit auf­
genieteter Grubenschiene, auf welcher pendelnd ein Elektro­
windenwagen verkehrte. Mittels Schalttafel, Anlasser und einer 
längs der Bahn gespannten Schleifleitung wurde dem Wagen 
der Arbeitsstrom zugeführt; die Hub- und Senkstelle kennzeich­
nete sich durch eine zweite, kürzere Schleifleitung. DerWagen

wodurch .ein Vollfüllen des Greifers und ein günstiges Greifen 
an schräger Böschung erzielt wird. Der Zweck der Lenker, die 
Greiferrahmen und Schaufeln verbinden, ist der, eine günstige 
Schaufelkurve, die mehr dem Arbeiten der Handschaufeln 
ähnelt, zu erreichen. Der andere Greifer war ein Doppelkübel­
greifer (Fig. 26) für weiche und sehr verletzliche Materialien, für 
sprödes, verletzliches und für sehr hartes Gut. Er bestand aus 
dem Greiferrahmen, in dessen Oberteil die Rollen der Oberflasche 
des Flaschenzuges gelagert waren, dem Querstück, in dem die 
Rollen der Unterflasche eingelagert waren und die sich in 
senkrechten Führungen des Lagerrahmens bewegten, ferner 
aus den Greiferschaufeln, die einerseits mittels Schwinghebel 
am Greiferrahmen gelagert und anderseits durch Lenker mit 
dem Querstück verbunden waren. Der Greifer hat außerge­
wöhnliche Spannweite und unterscheidet sich in der Haupt­
sache von den übrigen Greiferkonstruktionen dadurch, daß 
die Schaufeln nicht aufeinander, sondern übereinander greifen, 
wodurch ein Zerdrücken des Gutes bei weichen Gütern und bei 
harten Erzen eine Beschädigung des Greifers vermieden wird. 
Jahrelang haben sich die Konstrukteure bemüht, durch oft 
geradezu unerhörte Steigerung der Schließkraft die Greifer­

stellte eine normale Pohligsche Ausführung dar; er bestand 
aus einem Fahrwerk und einem Windwerk mit angehängtem 
Kippkübel. Das geschlossene Fahrwerkgehäuse umfaßte zwei 
Stahlgußlaufräder mit angeschraubtem, gefrästem Zahnkranz, 
in welchen das die Bremsscheibe tragende Motorritzel eingriff. 
Eine elektromagnetische Bremse von leichter Nachstellbarkeit 
vervollständigte das Fahrwerk. Mittels Flansch war an ihm 
der Hängebahnmotor angeschraubt, welcher das Fahrwerk in 
dem einen oder anderen Sinne mit der Geschwindigkeit von 
1 m pro Sekunde antrieb. Sämtliche der Fahrbewegung dienen­
den Teile waren in Kugeln gelagert, so daß bei denkbar ge­
ringstem Stromverbrauch ein gutes Arbeiten gewährleistet 
erschien. Außer dem Stromabnehmer trug das Fahrwerk noch 
zwei in Stahlbolzen gelagerte, geschmiedete Gehängebügel, 
an denen unter der Fahrschiene der Rahmen zum Windwerk 
angehängt war. Das ebenfalls hängend am Rahmen befestigte 
Windwerk bestand aus einem Hubmotor, welcher durch ein 
Rad- und ein Schneckenvorgelege die Seiltrommeln mit 0,25 m 
pro Sekunde antrieb und mittels einer elektromagnetischen 
Haltebremse unmittelbar auf den Motor wirkte. Soweit als 
nötig waren alle Teile eingekapselt und liefen im Ölbad. Ver-
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vollständigt war das Windwerk durch einen Steuerapparat, 

der je nach Wahl den Hub- oder Fahrmotor in der einen oder 

anderen Arbeitsrichtung umlaufen ließ. Dieser Apparat be­

stand im wesentlichen aus einem aufklappbaren Gußgehäuse, 

auf dem ein gewöhnlicher Elektromagnet saß. Im Innern be­

fanden sich eine Wandermutter und eine Kontrollerwalze mit 

Kontaktfingern. Der Aufbau dieses Apparates war übersichtlich 

und die Teile leicht auswechselbar. Stärkere Ströme, z. B. die 

des Hubmotors, schaltete der Apparat im Hilfsstromkreis 

mittels Schütz. Die Betätigung des Steuerapparates geschah 

elektromagnetisch, indem sich ein normaler Arbeitsgang — 

Heben, Hinfahrt, Rückfahrt, Senken ■ — - ohne jedes Steuern 

von Hand automatisch vollzog, sobald der Kontroller von 

Hand auf Horizontalbewegung (Fahren) oder Vertikalbewegung

Fig. 28. Brikettanlage Gaswerk Nürnberg.

dieser Firma durch besondere Genauigkeit und Güte der Steue­

rung aus. Es dürfte deshalb von Detailangaben an dieser Stelle 

abgesehen werden.
Die Maschinenbauanstalt Humboldt, Köln-Kalk, 

hatte sich auf die Ausstellung von größeren Photographien be­

schränkt, die einzelne Maschinen für Gasanstalten bzw. voll-

Fig. 27. Brikettanlage Gaswerk Nürnberg.

(Heben, Senken) gestellt worden war. Durch ruckweises Ein­

schalten des Kontrollers im Hubsinne ließen sieh die Bewegun­

gen in jeder beliebigen, vom normalen Arbeitsgang abweichen­

den Reihenfolge vornehmen. Die Hubbewegung schaltete sich 

dabei in der Höchststellung automatisch aus, so daß durch 

diese freie Steuerungsmöglichkeit ein Unheil nicht angerichtet 

werden konnte.
An den Seilen der beiden Windwerkstrommeln hing in 

einem Gehänge drehbar gelagert der Kippkübel. Seine Siche­

rung gegen Kippen geschah durch einen im Gehänge befestigten 

Hebel, der wie üblich in eine Falle am Kübel eingriff. Die Aus­

lösung des Kübels erfolgte durch einen einstellbaren Ent­

leerungsanschlag. Handelt es sich um Fördergut, welches durch 

Stürzen sehr leidet, z. B. Koks, so wird der Kübel an der Ent­

ladestelle gesenkt; beim Aufsetzen auf den Boden oder das 

bereits gelagerte Gut entriegelt sich der Kübel und entleert 

beim Heben seinen Inhalt auf die schonendste Weise.

Die weltbekannte Firma Maschinenfabrik A. Stigler, 

Mailand, München, hatte eine zwar sehr kleine, aber ganz 

hübsche Ausstellung gebracht in Form eines Modell-Personen­

aufzuges mit Druckknopfsteuerung sowie durch Ausstellung 

einer Modellmaschine. Wie bekannt, zeichnen sich die Aufzüge Flg. 29. Brikettanlage Gaswerk Nürnberg.
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ständige, durch Humboldt ausgeführte Anlagen darstellten. 
(Fig. 132, 133 und 134.)

Es waren dies:

1. Conveyoranlage im Gaswerk II, Charlottenburg.
2. Reinigerkran im Gaswerk II, Charlottenburg.
3. Füllmaschine zur Conveyoranlage im Gaswerk II, 

Charlottenburg.
4. Außenansicht der Brikettanlage, Gaswerk Nürnberg.
5. Innenansicht der Brikettanlage, Gaswerk Nürnberg.
6. Pressenansicht der Brikettanlage, Gaswerk Nürnberg.
7. Brikettpresse für Eierbriketts.
8. Gaskompressor im Gaswerk II, Charlottenburg.

Die Firma ist außerdem bekannt durch ihre Kohlen- und 
Koksaufbereitungsanlagen, Aschenwäscher und sonstigen Ein­
richtungen für Hüttenwerksbetriebe.

Die Firma J. A. Maffei, München, hatte in der Halle I 
eine feuerlose Lokomotive ausgestellt. Das Laden solcher 
Lokomotiven ist einfach und bestellt darin, daß in einen mit 
Wasser gefüllten Kessel Dampf solange eingeführt wird, bis 
das Wasser die der gewünschten Spannung entsprechende 
lemperaturhöhe hat. Da jede Feuer- und Explosionsgefahr, 
sowie auch Rauchentwicklung ausgeschlossen ist, kann die 
Lokomotive in Lagerräumen für feuergefährliche Stoffe, 
z. B. Kohlenlagern, benutzt werden. Die Betriebskosten sind 
niedrig. Die Bedienung ist einfach und kann auch durch einen 
Hilfsarbeiter geschehen, weil man die Maschine bei Stillstand 
unbeaufsichtigt stehen lassen kann. Die ausgestellt gewesene 
Lokomotive arbeitete mit einem Dampfanfangsdruck von 
12 Atm. hatte einen Zylinderdurchmesser von 350 mm, einen 
Kolbenhub von 350 mm, ein Leergewicht von 11150 kg, ein 
Dienstgewicht von 15 200 kg, einen Radstand von 1600 mm, 
einen Raddurchmesser von 700 mm, einen Kesselinhalt von

Fig. 30. Feuerlose Lokomotive.

5200 1 und eine mittlere Zugkraft von 2500 kg. Die Firma 
.1. A. Maffei, München, stellt solche Lokomotiven, wie aus 
ihrem Prospekt zu ersehen war, sowohl für oberirdische als 
auch für Betriebe unter der Erde her. Wie alle Erzeugnisse 
der Firma zeichnet sich diese Lokomotive durch sehr geschmack­
volle und dabei doch wuchtige Konstruktion aus, wie solches 
aus obenstehender Fig. 30 zu ersehen ist.

Lagereinrichtungen. Bei Lagerung von leicht brenn­
baren oder empfindlichen Massengütern wie Kohle, Getreide, 
Mehl usw. ist die Schütthöhe und Durchmischungsmöglichkeit 
von wesentlichem Einfluß auf die Selbstentzündung bzw. Er­
haltung der Güte des lagernden Materials. So dürfen z. B. 
manche Kohlen nicht zu hoch geschüttet werden, wenn nicht 
die Gefahr der Selbstentzündung, besonders bei feinkörnigem 
Material, gesteigert werden soll. Dennoch gehört das Brennen

von Siloinhalten nicht zu den seltenen Vorkommnissen, und ab­
gesehen von dem Verlust an wertvollem Material treten noch 
empfindliche Betriebstörungen ein.

In anderen Fällen, z. B. wo es sich um den Verkauf von 
Kohle oder Koks handelt, spielt die Erhaltung der Korn­
größe, die Vermeidung zu hohen Falles oder erhöhten Druckes, 
eine wesentliche Rolle. Bei der Lagerung von Getreide oder 
anderem empfindlichen Massengut, Mehl usw., entsteht bei ge­
wöhnlicher Konstruktion der Nachteil, daß eine gute Durch­
mischung und Durchlüftung, besonders bei längerer Lagerung, 
nur auf Umwegen möglich ist. Das Getreide z. B. entmischt 
sich beim Füllen und Leeren sehr leicht, wobei sich die großen 
und schweren Körner im unteren Teile befinden und die anderen 
Schichten fast regelmäßig die leichtere, geringere Ware enthalten.

Es sind nun 2 Arten von Silokonstruktionen zu beachten, 
die, unterstützt durch die günstige Gestaltungsmöglichkeit der 
Eisenbetonkonstruktion, Anwendung gefunden haben, nämlicli 
das Ranksche Schrägtaschensilo und das unterbrochene 
Schrägtaschensilo der Firma Wayß & Freytag.

Die Firma Gebrüder Rank, München, die durch ihre 
Leistungen auf dem Gebiete des Industriebaues ohnedies be­
kannt ist, hatte neben der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft, Berlin, eine Anzahl ihrer ausgeführten 
Kohlensilos mit schrägen Taschen in Modell und Zeichnung, 
so die Kohlensilos mit Ofenhäusern der Städte Plauen, Hanau 
und Elberfeld, ausgestellt. Das gleiche Ranksche Silo war auf 
dem großen Gaswerksmodell, das in der Mitte der Halle stand, 
sowie auf dem Stande der Stettiner Schamottefabrik A.-G. an 
dem Schnittmodell der Hanauer Kammerofenanlage zu 
finden. (Fig. 31.)

Bei dem Silo der Fa.Wayß & Freytag, A.-G., Neustadt 
a. d. Haardt (Fig. 32), soll durch Unterbrechung der schräg- 
gelagerten Silowände beim Abziehen an einer beliebigen Öffnung 
ein Inbewegungsetzen und gleichzeitiges Durchmischen des 
Gesamtmaterials erzielt werden. An Hand des ausgestellten 
Modells ließ sich die Art der Bewegung verfolgen, und tatsäch­
lich tritt eine innige Durchmischung ein. Dies ist von beson­
derem Wert bei noch nicht zu weit vorgeschrittenen Kohlen' 
bränden, weil Brandnester dadurch zerstört und mit frischer 
Kohle in Berührung kommen, also abgekühlt werden.

Durch die schrägeingelagerten Taschen soll ferner der 
Gesamtkohlendruck in Teildrücke aufgeteilt, der maximale 
Kohlendruck dadurch vermindert werden. Die nach dem System 
der Firma Wayß & Freytag erbauten Silos -sind Großraumsilos, 
die sich jedoch nach Bedarf durch entsprechend angeordnete 
Zwischenwände in einzelne Unterteilungen von beliebiger Größe 
zerlegen lassen, so daß das Lagergut nach Art, Menge, Güte 
und Alter getrennt werden kann.

Die Münchener Gesellschaft für Beton- und 
Monierbau m. b. H., München, hatte an der einen Längs­
wandseite Modelle von Kokssilos, Kokshochbehältern und 
das Modell eines hübschen Wasserturmes im Truppenübungs­
platz Grafenwöhr sowie Eisenbetonbauten gezeigt.

Die Firma Heinrich Goldschmidt, München, hatte 
Kernleder-Treibriemen, Näh- und Binderiemen, Gummi­
schläuche und insbesondere Transportbänder aus Kamelhaar 
Baumwolle und Balata bis zur Breite von 1000 mm und bis 
zu einer Länge von 185 m ausgestellt.

Kamelhaar-Transportbänder eignen sich ganz besonders 
für warme, feuchte und säurehaltige Materialien, auch für 
scharfkantiges und spitzes Fördergut.

Baumwolltuch-Transportbänder sind billiger und werden 
meist für trockene und stückige Materialien, Balata-Transport- 
bänder dagegen vorteilhaft für nasses aber nicht zu warmes 
Fördergut verwendet.

Die ausgestellten Erzeugnisse waren in einfacher aber 
hübscher Weise aufgestapelt.

Wohl das Neueste auf dem Gebiete des Gasbehälterbaues 
war neben dem Stande der Maschinenfabrik Augsburg-
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Fig. 31. Stand der Firma Gehr. Rank, München.BA
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über dem normalen Behälter 

folgende Vorteile:

Die Anschaffungskosten ver­

mindern sich durch den Fort­

fall des Wasserbehälters. Die 

Betriebskosten werden geringer, 

weil eine Heizung des Behälters 

nicht notwendig ist. Die Grün­

dung wird entschieden einfacher, 

da das Gewicht des Behälters 

infolge des fehlenden Wasser­

behälters ganz bedeutend sich 

vermindern wird. Die Heizung 

und alle ihre Mißstände sind 

nicht mehr vorhanden. Ein An­

strich im Innern ist nicht not­

wendig, da durch den auf und 

ab gehenden Scheibenkolben der 

Teeranstrich dauernd erneuert 

wird, und zudem sind während 

des Betriebes alle Teile im In­

nern des Behälters zugänglich.

Das andere Ausstellungs­

objekt, das die MAN auf ihrem 

Stande hatte, war ein MAN- 

Motorgreifer (Fig. 35), d. h. ein 

Greifer, bei dem das Schließen 

der Schaufeln durch einen am
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Fig. 33. Stand der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, A.-G., Werk Nürnberg.

Greiferkopf untergebrachten Elektromotor vollzogen wird. Der 

Greifer hat Pristmannsche Bauart, d. h. die einen Schaufel­

enden sind mit einem Querhaupt verbunden, während die 

anderen Enden durch Lenker mit dem Kopfe verbunden sind.

Fig. 34. Wasserloser Gasbehälter.

Der Hauptvorzug des MAN-Greifers scheint darin zu liegen, 

daß er an jedem beliebigen Kranhaken angehängt werden 

kann, weil es leicht möglich sein wird, an einer Greiferkatze 

oder Kranwinde eine kleine, mechanisch angetriebene Kabel­

trommel unterzubringen. Er kann also auch an 

Kranen Verwendung finden, für die er sonst 

nicht bestimmt ist.

Eine große Anzahl von Photographien über 

den MAN-Kipper für Eisenbahnwagen, über Gas­

maschinen, Dieselmotoren, Krane, Verlade­

brücken, Gasbehälter mit Wölbbassin, Wagen, 

Schiebebühnen und ähnliche vorzügliche Fabri­

kate der weltbekannten Firma füllten die Wände 

und einen sehr hübschen, drehbaren Ständer.

Die Ausstellung der MAN war äußerst ge­

schmackvoll durchgeführt.

Der Stand der Firma Müller & Korte, 

Berlin-Pankow (Fig. 36), zeigte die Anord­

nung von Unterwindfeuerungen mit Injektor 

und Ventilatorbetrieb, sowie die zeichnerische 

Darstellung einer Flugaschen - Ausblase -Vor­

richtung. (Fig. 37.)

Will man mit einer Dampfkesselanlage mög­
lichst hohe Leistungen erzielen oder behufs Ver­

minderung der Betriebskosten besonders billige, 

also meist kleinstückige Brennmaterialien ver­

feuern, so muß zur künstlichen Zuführung von 

Verbrennungsluft geschritten werden.

Die Erzeugung der Druckluft erfolgt ent­

weder durch einen Ventilator oder mittels 

Dampfinjektors. Durch den Druckluftrost obiger 

Firma, der aus gußeisernen oder schmiede­

eisernen Düsenroststäben besteht, die wie ge­

wöhnliche Planroststäbe in die Feuerung zu legen 

und zu behandeln sind, gelangt die Druckluft 

möglichst gleichmäßig verteilt zur brennenden 

Schicht, damit eine gute Verbrennung an allen 

Stellen stattfindet.

Das unter dem Rost geblasene Dampf- und 

Luftgemisch soll keinerlei Geräusch verursachen
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und bewirkt eine dauernde Kühlung der Roststäbe, so daß 
auch ein Festbacken von Schlacke auf dem Rost nicht vor­

kommen wird.
Eine wirksame Unterstützung seiner Leistungsfähigkeit 

erfährt ein Kessel aber auch durch die Freihaltung der Heiz­

Fig. 35. MAN-Motorgreifer.

fläche von Flugasche, was durch die Flugaschen-Ausblase- 
vorrichtung erreicht werden soll.

Genau wie im Innern des Kessels der Kesselstein die 
Kesselwandung belegt und die Wärmeübertragung vermindert, 
bedeckt die Flugasche die Heizfläche des Kessels in den Flamm­
rohren und in den Feuerzügen, 
und sie ruft hierdurch eine 
ähnlich ungünstige Wirkung 
auf die Dampferzeugung her­
vor wie der Kesselsteinansatz. 
Durch die sich ansammelnde 
Flugasche werden aber auch 
noch die Querschnitte der 
Feuerzüge verengt. Hier soll 
die ausgestellte Flugaschen- 
Ausblasevorrichtung Wandel 
schaffen. Eine solche Anlage 
besteht aus einem Zentral­
umschalteapparat, dessen ein­
zelne Ausgänge mit den in 
den Feuerzügen liegenden guß­
eisernen Ausblaserohren ver­
bunden sind. Letztere werden 
von dem Zentralumschalte­
apparat aus unter Dampf ge­
setzt und zwar dergestalt, daß 
die einzelnen Kesselzüge nach­
einander durch Verstellen des 
Apparates ausgeblasen werden. 
Aus den Zügen wird die Flug­
asche in eine Sammelgrube 
außerhalb des Kesselmauer­
werkes oder, falls es die ört­
lichen Verhältnisse zulassen, 
außerhalb des Kesselhauses getrieben und von dort ohne 
Störung des Betriebes entfernt. Die Ausblaserohre sind an 
den erforderlichen Stellen gegen die Einwirkung des Feuers 
durch Schamottestücke geschützt. Der Zentralumschalte­
apparat wird vor dem Ausblasen entwässert, so daß nur 
trockener Dampf mit der Flugasche in Berührung kommt 

und ein Verkleben und Verstopfen der Ausblaselöcher 
in den Rohrleitungen als auch ein Zusammenbacken der 
Flugasche verhindert wird. Die Betriebskosten sind nach 
Angabe des Ausstellers nicht nennenswert, da der Dampf­
verbrauch gering ist und die Einrichtung je nacli dem 

verwendeten Brennstoff nur wenigemal wöchentlich ein 
paar Minuten in Betrieb gesetzt werden soll. Die Fig. 37 
zeigt eine Ausführung bei einem Einflammrohrkessel im 

Längsschnitt.

Recht wirkungsvoll machte sich die Umrahmung 
dieser Darstellung aus Teilen einer Flugaschen-Ausblase­
vorrichtung in natürlicher Größe.

Unter den ausgestellt gewesenen Dampfkesselfeue­
rungen für geringwertige Brennstoffe ist auch die Spezial- 
Unterwindfeuerung von 0. de Causse, Nürnberg, zu er­
wähnen. Diese Unterwindfeuerung ist gekennzeichnet durch 
eine Reglereinrichtung, die im Verbrennungsraum einen 
mehr oder minder gleichmäßig niedrigen Druck zu halten 
imstande ist. Hierdurch sollen einerseits die Undichtheiten 
im Kesselmauerwerk größtenteils ausgeschaltet werden und 
anderseits die zur Überwindung des Rostwiderstandes zu 
leistende Arbeit in der Hauptsache durch das Gebläse 
geschehen. Es hat diese Einrichtung den besonderen 
Vorzug, daß z. B. beim Verschlacken der Feuerung der 
Widerstand im Rost sich erhöht und entsprechend der ver­
minderten Luftzufuhr der Rauchschieber ebenfalls zuge­
macht wird. Das bewirkt eine Steigerung des Kohlensäure­
gehaltes der Rauchgase und somit des Nutzeffektes der Hei­

zung. Die Luftzufuhr ist also in diesem Falle nicht mehr un­
abhängig von der Bedienung und wird beeinflußt durcli den 
Rostwiderstand. Die Unterwindfeuerung wird mit einem Ven­
tilator betrieben, so daß die sonst bei Dampfgebläsen eintreten­
den Explosionen, insbesondere wenn die Kessel etwas stärker

Fig. 36. Stand von Müller & Korte, Berlin-Pankow.

beansprucht sind, ausbleiben. Die Regelung des Druckes im 
Flammrohr oder im Kesselraum erfolgt durch eine Schwimmer­
glocke, die unter dem Einfluß des Zuges oder Druckes im Feuer­
raum steht und infolge ihres großen Arbeitsvermögens ein 
Steuerventil, das das Druckwasser in den Arbeitskolben des 
Rauchschiebers zu- oder abläst, unmittelbar bewegt.
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D ie D eu tsch en P ro m eth eu s-H o h lro s tw erk e,  G . m ?  

b .H ., H an no v er, h a tten  e in en  v o lls tän d ig en  P ro m eth eu s-H o h l­

ro s t  so w ie  Q u ersch n ittste ile  d er  R o ststäb e  u n d  d er  S am m elk ästen  

au sg este llt (F ig . 3 8 ). D ie R o ste s in d au s S iem en s-M artin -

E in e 'H o h lros tan lag e m it ca . 1 0 q m  R o stfläche b efan d  

s ich  au f S . M . S . P an ze rk reu ze r B lü ch er se it d em  1 . M ärz 1 9 1 3  

in  B etrieb u n d  h a t s ich  n ach  A n g ab en  d es R eich sm arin eam tes  

b ew äh rt, so d aß n u n m eh r e in  g rö ß ere r V ersu ch  an  B o rd e in es

Jig. 37. Flugasche-Vorrichtung.

s tah l g ew alz t u n d in e in e v o rd ere u n d  rü ck w ärtig e S am m el­

b ü ch se e in g esch w eiß t, im In n e rn d u rch s trö m end es W asser  

g ek ü h lt u n d  k ö n n en  an  S te lle  jed es an d eren R o stes e in g eb au t  

w erd en . D ie V o rte ile d er A n o rd n u n g b esteh en in e in er E r ­

sp a rn is an  B renn m ate ria l, e in m al w eil d ie  S ch lack e in fo lg e d er

Fig. 38. Stand der Prometheus-Hohlrostwerke, G. m. b. H., Hannover.

le ich te ren  A b lö sb a rk eit län g e r lieg en  b leib en  k an n , a lso e in g e ­

sch lo ssen e  b ren n bare  B estan d te ile  m eh r  h erau sb ren n en  k ö n n en ;  

an d erse its w ird d u rch d as w en ig e r h äu fig e H erau sre iß en  

d er S ch lack e d ie M ith erau sn ah m e v o n  u n v erb ran n tem  B ren n ­

m ateria l v erm in d ert. D u rch d ie s te ts fre igeh a lten e o ffen e  

R o stfläche is t d ie L u ftzu fu h r w en ig e r g eh in d ert u n d d esh a lb  

e in e  rau ch sch w äch ere  V erb ren n u n g g ew äh rle is te t. In fo lg e d er  

g erin ge ren B earb e itu n g d er R o stfläche so ll es n ach A n g ab e  

d er F irm a m ö g lich se in , e in e M eh rle is tu n g b is zu 2 5 %  zu e r­

z ie len . S e lb stv e rs tän d lich  is t d ie L eb ensd au er d er R o ste e in e  

au ß ero rd en tlich g ro ß e . B eso n d ers sch ein t d iese R o start g e ­

e ig n et zu  se in  fü r d ie  V erb ren n u n g  v o n  K o k s u n d  K o k sab fä llen ,  

w eil d ad u rch d ie so n st ü b lich e R o stk ü h lu n g m itte ls D am p f­

o d er W asse rsch a len en tfa llen k an n .

V o n d er G ü te d er A u sfü h ru n g u n d E in rich tu n g zeu g t 

fo lg en d es:

L in iensch iffe s v o rg en o m m en  w erden  so ll. D ie  A n lag e  au f d em  

P an ze rk reu ze r B lü ch er w ar ca . 6 0 0 0 S tu n d en in B etrieb u n d  

h a t p ro  q m  R o st u n d S tu n de d u rch sch n ittlich  4 8 0  k g  w est­

fä lisch e S y n d ika tk o h le v erb ran n t, o h n e d aß d ie g erin g ste  

B etrieb sstö ru n g o d er U n d ich tw erd en d es R o stes au fg e tre ten  

is t. D ie K ü h lu n g  fan d d o rt an stand slo s m it S eew asser s ta tt.

P ro fesso r K irsch  in  M o sk au  sch re ib t in  se in e r  A b h an d lu n g ,  

w elch e d em n äch st v erö ffen tlich t w erd en so ll, ü b er d en  P ro m e ­

th eu s-H o h lro s t fo lg en d es:

» E s w u rd en  in ca . 1 0 S tu n d en 5 5 8 0 k g /q m  G ru sch ew sk y-  

A n th razit au f d em  P ro m eth eu s-H oh lros t v erfeu e rt, w as e in er  

m ittleren B ean sp ru chu n g v o n 5 6 1 k g /q m  en tsp rich t. In d er  

zw e iten H älfte d es V ersu ch es e rre ich te d ie B ean sp ru ch u n g  

so g ar 6 0 0 k g /q m , w o b ei d er V en tila to r se in e H ö ch stle istu n g  

e rre ich te . W äh ren d  d es g an zen  V ersu ch es b rau ch te  d er H eize r  

d ie S ch lack en n ich t e in m al an zu heb en o d er d u rch zu brechen  

tro tzd em  s ie  d ie  b e träch tlich e  H ö h e  v o n  3 0 0  m m  e rre ich t  h a tten . 

D er S ch ich tw id e rstan d  s tieg  w äh ren d  d er e rs ten  S tu n de  ra sch , 

u m  s ich  n ach h er n u r lan g sam  w eite r zu  v erg rö ß e rn . D er V er­

b ren n u n g sp ro zeß g in g d ie g an ze Z eit ü b er g u t v o r s ich m it 

1 4 %  C O 2 u n d 2 0 % (C O 2 - |- 0 ) h in te r d em K esse l. D ie  

K o h le , o b g le ich zu d en fe sten A n th raz iten  g eh ö rig , ze rp la tz te  

z iem lich sch n e ll b e i so lch h o h er B eansp ru ch un g .

N ach  V erfeu eru n g  v o n  7 6  0 0 0  k g  A n th raz it p ro  q m  R o st­

fläch e (ca . 7 6  A rb e itstag e à 1 5 S tu n d en ), u n d zw ar m eisten s  

m it le ich t schm elzen d er A sch e au f d em  P ro m eth eu s-H o h lro s t  

in d en v ersch ied en en V ersu ch en , n ah m  m an d en R o st zu r  

U n te rsu chu n g  h eraus . M an fan d k e in e S p u r v o n  A b n u tzu n g  

d er R o ststäb e , d ie  sch arfen  E ck en  d erse lb en  w aren  so g ar  ü b erall 

u n v erän d ert g eb lieb en , m an k o n n te k au m  g lau b en , d aß s ich  

d er R o st je im  F eu er b efu n d en  h a tte . F ern er w ar au ch k e in  

A n satz v o n K essels te in en in d en H o h lräu m en d er R o sts täb e  

zu b em erk en .«

A u sste llu n g sg eg en stän d e d er F irm a C h r. H ü lsm ey er, 

M asch in enfab rik , D ü sseld o rf, w aren e in K esse l-S p ar-  

S ch o n er » V ap o r« u n d d as S ch lam m ab laß v en til » V esu v « in  

n a tü rliche r G rö ß e . (F ig . 3 9 .)

D er » V ap o r« -A p p ara t (F ig . 4 0 ) h a t d en Z w eck , d as  

S p e isew asser au f d ie n o rm ale K esse ltem p eratu r v o rzu w ärm en  

es lu ftfre i zu m ach en u n d d em se lb en g le ich zeitig  d ie K essel­

s te in b ild n e r o h n e C h em ik a lien zusa tz w äh ren d d es B etrieb es  

zu en tzieh en .
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Fig. 40. Kessel-Spar-Schonor „Vapor“. Fig. 42.BA

Die W irkung des Apparates geht in klarer W eise aus den 

Fig. 39 und 40 hervor und beruht auf der Ursache, daß 

bei einer W assertemperatur von 150° C die in Lösung befind-

Fig. 41. Kossolabschlammventll „Vesuv“.

lichen kesselsteinbildenden Produkte ausgeschieden werden. 

Letztere setzen sich an den einzelnen Abstufungen der Ein­

richtung fest und bilden auf denselben grottenartige Inkru­

stationen, während die sich als Schlamm ausscheidenden Teile 

und die im W asser etwa enthaltenen losen Sinkstoffe durch 

den unter den  Terrassen befindlichen Schlammfänger mit Hilfe 

eines Schlammabführungsrohres auf die Kesselsohle und zwar 

in die Nähe des Schlammablaßstutzens befördert werden. Von 

hier können dieselben durch das täglich stattfindende Ablassen 

des Kessels entfernt werden.

Für das gute Arbeiten des Vaporapparates ist es von außer­

ordentlichem Einfluß, daß die Abschlämmung der Kessel in 

der richtigen W eise geschieht, und zu diesem Zwecke hat die 

gleiche Firma ein Schlammablaßventil »Vesuv« (Fig. 41) in 

den Handel gebracht, welches die Abschlämmung möglichst 

erleichtert. Außerdem hat das Ventil den Vorzug, daß das 

Kesselpersonal stets den sicheren Schluß des Ventils nach 

Betätigung infolge des angeordneten Kontrollverschlusses 

feststellen kann.

Mit Einführung der elektrischen Kraft als auch der Gas- 

und Rohölmotoren  ist der Hochdruckdampfkessel inVerbindung  

mit der Dampfmaschine in kleinen und mittleren Betrieben 

immer mehr zurückgedrängt worden. Da jedoch die meisten 

gewerblichen Betriebe Dampf und heißes W asser benötigen, 

so war die Ausstellung der Offenbacher Dampfkessel- 

fabrilc und Eisengießerei, Philipp Loos, Offen­

bach a. M., welche den Kleindampf- und Heißwasserkessel 

»Perfekt« (Fig. 42) brachte, sehr erwünscht.

Dieser Kessel ist ein konzessionsfreier Quersiederkessel 

in vollständig geschweißter Ausführung, läßt sicli daher in 

jedem Raume aufstellen, außerdem mit jedem Brennmaterial 

heizen und gibt Dampf und heißes W asser zu gleicher Zeit. 

Um die Bedienung des Kessels möglichst zu vereinfachen, ist
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F i g .  4 3 .

l ä s s i g  u n t e r  h o h e n  u n d  v e r s c h i e d e n e n  B e t r i e b s d r ü c k e n , s o w i e  

b e i  u n r e g e l m ä ß i g e n  S p e i s u n g e n ,  u n d  w i r d  s e i t e n s  d e r  F i r m a  

e i n e  G e w ä h r  v o n  +  1 ^ %  ü b e r n o m m e n .

D e r  g l e i c h e  M e ß a p p a r a t  k a n n  l e d i g l i c h  d u r c h  E r s a t z  d e r  

R o t g u ß t e i l e  d u r c h  E i s e n  a l s  A m m o n i a k w a s s e r m e s s e r ,  e b e n s o  a l s  

R o h ö l m e s s e r , f ü r  K o n d e n s a t m e s s u n g e n ,  ü b e r h a u p t f ü r  a l l e  

F l ü s s i g k e i t e n ,  d i e  u n t e r  D r u c k  s t e h e n  u n d  g e m e s s e n  w e r d e n  

s o l l e n ,  V e r w e n d u n g  f i n d e n .

A l s  w e i t e r e n  A p p a r a t  z u m  M e s s e n  v o n  T e e r -  u n d  R o h ö l  

b r i n g t  d i e  F i r m a  E c k a r d t s  K i p p f l ü s s i g k e i t s m e s s e r  m i t  u n d  o h n e  

S c h r e i b v o r r i c h t u n g  i n  d e n  H a n d e l . D i e  a u t o m a t i s c h e  F l ü s s i g -  

k e i t s w a g e  m i t  P r ä z i s i o n s m o m e n t s t e u e r u n g  d i e n t  z u m  g e n a u e n  

M e s s e n  a l l e r  F l ü s s i g k e i t e n  a u c h  m i t  v e r ä n d e r l i c h e m  s p e z i ­

f i s c h e n  G e w i c h t . D e r  A p p a r a t  a r b e i t e t  i n f o l g e  d e r  B e n u t z u n g  

e i n e r  D e z i m a l w a g e  z u m  B e s t i m m e n  d e s  G e w i c h t e s ,  w o b e i  d i e  

S t e u e r u n g  i m  A u g e n b l i c k  d e s  W i e g e n s  a u s g e s c h a l t e t  i s t ,  z u ­

v e r l ä s s i g .

E i n e  l e i d e r n o c h  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  s e l t e n  b e t r i e b s f ä h i g  

a n z u t r e f f e n d e  E i n r i c h t u n g  f ü r  K e s s e l -  u n d  H e i z a n l a g e n  i s t  d e r  

R a u c h g a s p r ü f e r ;  e s  m a g  d i e s  d a r a n  l i e g e n , w e i l d i e  B e d i e ­

n u n g  s o l c h e r  A p p a r a t e  z u m e i s t  e t w a s  G e d u l d  u n d  e i n i g e  A r b e i t  

e r f o r d e r t ;  a n  d e r  V e r e i n f a c h u n g  d i e s e r  t ä g l i c h e n  B e d i e n u n g s ­

a r b e i t  h a t  d i e  F i r m a  m i t  s i c h t l i c h e m  E r f o l g  g e a r b e i t e t .

D e r  E c k a r d t s c h e  A p p a r a t  g i b t  i n  e i n e r  S t u n d e  4 0  b i s  

6 0  A n a l y s e n ,  d i e  a u f  e i n e n  P a p i e r s t r e i f e n  a u f g e z e i c h n e t  u n d

e i n  s e l b s t t ä t i g e r  K e s s e l f ü l l e r  a n g e ­

b r a c h t  ( F i g .  4 3 ) , w e l c h e r s t e t s  s o  

v i e l  W a s s e r  i n  d e n  K e s s e l  e i n s p e i s t ,

a l s  v e r b r a u c h t o d e r e n t n o m m e n  

w i r d . F a l l s  d i e s e r  K e s s e l  a u c h  f ü r  

Z e n t r a l h e i z u n g e n  v e r w e n d e t  w e r d e n  

s o l l ,  b e k o m m t  e r  n o c h  e i n e n  F ü l l ­

s c h a c h t  n e b s t  Z u g r e g u l a t o r .  D i e s e r  

K e s s e l  h a t  w e i t e r  d e n  V o r z u g  a u f -  

z u w e i s e n ,  d a ß  e r  v o n  S c h m u t z  u n d  ¥

K e s s e l s t e i n  l e i c h t  g e r e i n i g t w e r d e n  

k a n n ,  w a s  b e i  ü b l i c h e n  g u ß e i s e r n e n  C |

K e s s e l n  w e n i g e r  d e r  F a l l  i s t ;  d i e s e r  tess^a

V o r t e i l f ä l l t u m  s o  m e h r  i n  d i e  

W a g s c h a l e , w e n n  d a s  K o n d e n s ­

w a s s e r  n i c h t  m e h r  i n  d e n  K e s s e l  z u r ü c k g e l e i t e t w e r d e n  k a n n .

A l s  w e i t e r e n  A u s s t e l l u n g s g e g e n s t a n d  b r a c h t e  d i e  F i r m a  

e i n e n  A b g a s e v e r w e r t e r » C a l o r i s e u r « . ( F i g .  4 4 . ) E s  i s t e i n e  

b e k a n n t e  T a t s a c h e , d a ß  s ä m t l i c h e  V e r b r e n n u n g s m o t o r e n  e i n e  

g r o ß e  W ä r m e m e n g e  i n  d e n  A b g a s e n  n u t z l o s  i n s  F r e i e  a u s p u f f e n .  

D i e s e  W ä r m e  s o l l  d u r c h  d e n  C a l o r i s e u r  z u m  E r z e u g e n  v o n  

h e i ß e m  W a s s e r  a l s  a u c h  D a m p f  f ü r  H e i z u n g s z w e c k e  a u s g e ­

n u t z t  w e r d e n . D i e  N u t z b a r m a c h u n g  d i e s e r  A b g a s e  i s t  f ü r  

m a n c h e  B e t r i e b e  v o n  g r o ß e r  B e d e u t u n g ,  d a  d i e  E r z e u g u n g  v o n  

h e i ß e m  W a s s e r  u n d  D a m p f  f ü r  H e i z u n g s z w e c k e  u s w .  k o s t e n ­

l o s  e r f o l g t .  D i e  b i s  j e t z t  i n  B e t r i e b  b e f i n d l i c h e n  A b g a s e v e r w e r t e r  

C a l o r i s e u r  h a b e n  s i c h  n a c h  A n g a b e  d e r  F i r m a  a u f  d a s  b e s t e  

b e w ä h r t .

D i e  F i r m a  J .  C .  E c k a r d t ,  S t u t t g a r t - C a n n s t a t t ,  w a r  

a u f  d e r  A u s s t e l l u n g  m i t  e i n e r  r e i c h h a l t i g e n  S a m m l u n g  i h r e r  

A p p a r a t e , w i e  s o l c h e  i n  G a s b e t r i e b e n  V e r w e n d u n g  f i n d e n ,  

v e r t r e t e n ,  u n t e r  a n d e r e m  d e r  b e k a n n t e  E c k a r d t - K e s s e l s p e i s e ­

w a s s e r m e s s e r ,  d e r ,  w i e  a u f  d e r  A u s s t e l l u n g  z u  s e h e n  w a r ,  m i t  e l e k ­

t r i s c h e r  S c h r e i b y o r r i c h t u n g  a u s g e s t a t t e t  s e i n  k a n n . E r  d i e n t  

z u  e i n e r  t ä g l i c h e n  f o r t l a u f e n d e n  K o n t r o l l e  d e r  V e r d a m p f u n g ,  

w e n n  m a n ,  w a s  w o h l  i n  j e d e m  n e u z e i t l i c h e n  B e t r i e b  z u  e r w a r t e n  

i s t ,  a u c h  d i e  t ä g l i c h  v e r b r a u c h t e  K o h l e n m e n g e  b e s t i m m t . D e r  

M e s s e r  k a n n  n a c h  B e l i e b e n  m i t  e i n e r  m e c h a n i s c h e n  o d e r  e l e k ­

t r i s c h e n  F e r n r e g i s t r i e r v o r r i c h t u n g  g e l i e f e r t  w e r d e n . D i e  K o n ­

s t r u k t i o n  i s t  b e k a n n t ,  u n d  s o  e r ü b r i g t  s i c h  e i n e  g e n a u e r e  B e -

F i g .  4 4 .

s c h r e i b u n g .

N a c h  A n g a b e  d e r  F i r m a  u n d  n a c h  m e i n e n  e i g e n e n  E r ­

f a h r u n g e n  a r b e i t e n  d i e s e  S p e i s e w a s s e r m e s s e r  j e d e r z e i t  z u v e r -

s o m i t  j e d e r z e i t a u c h  n a c h t r ä g l i c h  g e p r ü f t  w e r d e n  k ö n n e n .  

D i e  A n s c h a f f u n g s k o s t e n  f ü r  d i e s e n  A p p a r a t  s i n d  i m m e r h i n  

n i c h t  u n b e d e u t e n d ,  m a c h e n  s i c h  j e d o c h  b e i  a u f m e r k s a m e r  B e ­

d i e n u n g  i n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  k u r z e r  Z e i t  b e z a h l t u n d  g e b e n

Für wagrechton Einbau.

Kondenstopfkontrollapparat für wagrechton und senkrechten Einbau und senk­
rechte Stellung des Schauglases.

F i g .  4 5 .



Fig. 47. Scheibenwassermesser.

eine dauernd zuverlässige Prüfung über den Feuerungsprozeß 

und die Güte des Heizers.
Selbstverständlich kann Eckardts Rauchgasprüfer auch 

als registrierender Wassergasprüfer Verwendung finden zur 

Feststellung des CO2 im Wassergas.

Weiters stellte die Firma noch Zugmesser, Druckmesser, 

Vakuummeter, Thermometer aller Art, Dampfmesser, Dampf-

Fig. 46.

Fig. 49. Innenansicht eines geschweißten

Metallschlauches von der lichten Weite von

200 mm.

druckregler mit und ohne automatische Frisch dampfregu- 

lierung aus. Der Abdampfdruckregler ohne automatische 

Frischdampfzuführung regelt die Druckhöhe für Heiz-,Trocken- 

und Kochzwecke; wo die Dampfmenge nicht vollständig aus­

reicht, stellt der Druckregler mit Frischdampfregulierung auto­

matisch den gewünschten Druck her, so daß die entsprechende 

Dampfmenge aus dem Aufnehmer zu Koch- und Heizzwecken 

zur Verfügung steht.

Auf einen Fabrikationszweig möchte ich noch aufmerksam 

machen; es ist dies die Herstellung von Kondenstopfkontroll- 

apparaten, deren Einbau nach eigener Erfahrung sehr zweck­

mäßig erscheint. (Fig. 45.)
Die Farbenfabriken vorm. Friedrich Bayer & Co., 

Leverkusen b. Köln a. Rh., hatten einen Dampfmesser aus­

gestellt, wie ihn Fig. 46 zeigt. Die Anschaulichkeit dieses 

Messers war insbesondere dadurch erhölit, daß der in natürlicher 

Größe erstellte Messer in einer Mittelebene geschnitten war.

Fig. 48. Flügelrad-» assermesser.

Die Konstruktion des Messers zeichnet sich durch größte Ein­

fachheit aus und liegt der Formel zugrunde, daß die Dampf­

menge G gleich dem Produkt aus Querschnitt, der Geschwin­

digkeit und dem spezifischen Gewicht des Dampfes bei der 

mittleren Spannung p ist. DieWirkungsweise geht ohne weiteres 

aus der Zeichnung hervor. Wird mehr Dampf zugelassen, so 

wird der durch Gewichtsbelastung mehr oder minder ausge­

glichene bewegliche Teller sich eine tiefere Gleichgewichtslage 

suchen. Auf diese Weise ist es möglich, vermittelst der Teller­

führung eine Schaulinie aufzuzeichnen, aus welcher dann der
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m i t t l e r e  Q u e r s c h n i t t  u n d  a u s  d e m  D r u c k d i a g r a m m  d a s  m i t t l e r e  

s p e z i f i s c h e  G e w i c h t f e s t g e s t e l l t  w e r d e n  k a n n . D a  d i e  G e ­

s c h w i n d i g k e i t  f ü r  d e n  f e r t i g e n  A p p a r a t  f ü r  v e r s c h i e d e n e  s p e ­

z i f i s c h e  G e w i c h t e  u n d  S t e l l u n g e n  b e s t i m m t  w i r d ,  s o  l ä ß t  s i c h  

d a r a u s  d i e  D a m p f m e n g e  e r m i t t e l n . D u r c h  d a s  g l e i c h z e i t i g e  

A u f s c h r e i b e n  d e r .  b e i d e n  D i a g r a m m e  ( D a m p f v e r b r a u c h -  u n d  

D r u c k d i a g r a m m )  w i r d  a u c h  d i e  P r ü f u n g  d e r  A r b e i t s w e i s e  d e r  

H e i z e r  v o l l z o g e n .

D i e  F i r m a  S i e m e n s  &  H a l s k e ,  A . - G . , S i e m e n s s t a d t  

b e i  B e r l i n , W e r n e r w e r k ,  h a t t e  i h r e n  S i e m e n s - S c h e i b e n ­

w a s s e r m e s s e r  M o d e l l  S / 1 1  a u s g e s t e l l t . ( F i g .  4 7 . ) D e r s e l b e  

k a n n  n i c h t  n u r  a l s  W a s s e r m e s s e r ,  s o n d e r n  a u c h  a l s  K e s s e l -  

S p e i s e - W a s s e r m e s s e r . V e r w e n d u n g  f i n d e n . A l s  V o r z ü g e  d e s ­

s e l b e n  g i b t  d i e  F i r m a  a n ,  d a ß  d i e  s ä m t l i c h e n  T e i l e  d e s  M e s s e r s  

i n  d e n  W e r k s t ä t t e n  f ü r  F e i n m e c h a n i k  a u f  d e m  W e g e  d e r  

M a s s e n f a b r i k a t i o n  n a c h  g e h ä r t e t e n  L e h r e n  u n d  K a l i b e r n  h e r -  

g e s t e l l t  w e r d e n  k ö n n e n . D i e  K o n s t r u k t i o n  d e s  M e s s e r s  g e h t  

a m  b e s t e n  a u s  d e r  A b b i l d u n g  h e r v o r .

E i n  S i e m e n s - F l ü g e l r a d - W a s s e r m e s s e r M o d e l l T N  n a c h  

v o r s t e h e n d e r  F i g u r  w a r  e b e n f a l l s  z u  s e h e n . ( F i g .  4 8 . )

B e s o n d e r s  a u s g e d e h n t e n  G e b r a u c h  h a t  d e r  a s b e s t g e d i c h t e t e  

M e t a l l s c h l a u c h  a u s  K u p f e r b r o n z e  z u r  L e i t u n g  v o n  D a m p f  

b e i  d e r  E r w ä r m u n g  d e r  T a s s e n  d e r  T e l e s k o p - G a s b e h ä l t e r  g e ­

f u n d e n . D i e s e r  S c h l a u c h  h a t  a u ß e r  d e r  H i t z e b e s t ä n d i g k e i t  

u n d  h o h e r  Z u g f e s t i g k e i t  n o c h  d e n  V o r z u g ,  w e t t e r b e s t ä n d i g  

z u  s e i n . ( F i g .  4 9 . )

D e r  g e s c h w e i ß t e  S c h l a u c h , d e r  b i s  z u  d e n  g r ö ß t e n  A b ­

m e s s u n g e n  v e r w e n d e t  w i r d ,  h a t  i n  d e r  H a u p t s a c h e  V e r w e n d u n g  

z u  D e h n u n g s a u s g l e i c h e r n  g e f u n d e n ,  w o  e r  m i t  H i l f e  v o n  F a s s o n ­

s t ü c k e n  r e c h t w i n k e l i g  z u  d e m  s i c h  a u s d e h n e n d e n  R o h r s t r a n g e  

b e i  D a m p f - ,  H e i z -  u n d  K r a f t a n l a g e n ,  s o w i e  b e i  W a r m w a s s e r ­

v e r s o r g u n g s a n l a g e n  ,  a n g e o r d n e t  w i r d . A u f  d i e s e  W e i s e  k a n n  

d i e  g r o ß e  B e w e g l i c h k e i t  d e s  S c h l a u c h e s  v o l l  u n d  g a n z  d e r  

K o m p e n s a t i o n  n u t z b a r  g e m a c h t  w e r d e n ,  o h n e  d a ß  d i e  L e i t u n g  

i n  n e n n e n s w e r t e r  W e i s e  a u f  D r u c k  u n d  Z u g  b e a n s p r u c h t  w i r d .  

E s  s o l l  m ö g l i c h  s e i n ,  m i t  e i n e m  K o m p e n s a t o r  d i e s e s  S y s t e m s  

b i s  z u  8 0 0  m m  R o h r v e r s c h i e b u n g e n  a u s z u g l e i c h e n . D e r  g l e i c h e  

Z w e c k  k a n n  m i t  d e n  n a h t l o s  g e w a l z t e n ,  b i e g s a m e n  S c h l ä u c h e n ,  

d i e  s i c h  j e d o c h  n u r  f ü r  m i t t l e r e  u n d  k l e i n e  D i m e n s i o n e n  e i g n e n ,  

g e s c h e h e n .

D i e  b e k a n n t e n ,  g u t e n  K e s s e l k o n t r o l l a p p a r a t e  d e r  F i r m a  

A d o s ,  G .  m .  b .  I I . ,  A a c h e n ,  w a r e n  i n  u n d  a u ß e r  B e t r i e b  v o r ­

g e f ü h r t . D e r  A p p a r a t ,  w e l c h e r  s i c h  i n  B e t r i e b  b e f a n d ,  w a r  a n  

d e n  K e s s e l f ü r O b e r f l ä c h e n v e r b r e n n u n g  d e r  B a m a g  a n g e ­

s c h l o s s e n .

E i n e  B e g r e n z u n g  d e s  A u s s t e l l u n g s r a u m e s  m i t g r o ß e n  

B ö g e n  a u s  n a h t l o s e n  M e t a l l s c h l ä u c h e n  i n  h ü b s c h e r  A n o r d n u n g  

h a t t e n  d i e  d r e i  F i r m e n :  M e t a l l s c h l a u c h - S y n d i k a t ,  G .  m .  

b . H . , P f o r z h e i m , M e t a l l s c h l a u c h f a b r i k  P f o r z h e i m  

v o r m . H e i n r .  W i t z e n m a n n ,  G . m .  b .  H . , P f o r z h e i m ,  

B r o c k d o r f f - W i t z e n m a n n  m .  b . H . ,  P f o r z h e i m , e r s t e l l t  

u n d  i m  I n n e n r a u m  a l l e  E r z e u g n i s s e  d i e  m i t  d e m  G a s w e r k s ­

b e t r i e b  i n  Z u s a m m e n h a n g  s t e h e n ,  a u f g e s t e l l t .

D e r  g e w ö h n l i c h e  M e t a l l s c h l a u c h ,  d e r  m i t  G u m m i d i c h t u n g  

v e r s e h e n  w i r d ,  u m  m ö g l i c h s t e l a s t i s c h  u n d  g e s c h m e i d i g  z u  

s e i n , w a r  i n  S t a h l ,  s t a h l v e r n i c k e l t ,  i n  M e s s i n g  p o l i e r t  u s w .  

u n d  ( z u r  A u f n a h m e  v o n  Z u g s p a n n u n g e n )  m i t  e i n e m  ä u ß e r e n  

G e f l e c h t a u s  v e r z i n k t e m  S t a h l , M e s s i n g  o d e r  K u p f e r b r o n z e  

v e r s e h e n ,  v o r h a n d e n . A u c h  d i e  V e r b i n d u n g s a r t e n  a l s  G u m m i ­

m u f f e  u n d  V e r s c h r a u b u n g e n  w a r e n  v o r g e f ü h r t .

S c h l ä u c h e  u n d  A s b e s t d i c h t u n g  u n d  D r a h t u m f l e c h t u n g ,  

d i e  a l s  K e s s e l a u s b l a s e s c h l ä u c h e  V e r w e n d u n g  f i n d e n ,  w e r d e n  

i n  d e r  H a u p t s a c h e  a u s  S t a h l  g e f e r t i g t  u n d  m i t  v e r z i n k t e r  E i s e n ­

u m f l e c h t u n g  v e r s e h e n  v e r w e n d e t . D i e  g l e i c h e  S c h l a u c h a r t  

w i r d  b e n u t z t  z u m  S t r a ß e n t e e r e n ;  s i e  d i e n t  d o r t  z u r  V e r b i n d u n g  

d e r  T e e r m a s c h i n e  m i t  d e m  T e e r v e r t e i l e r .

D i e  A u s s t e l l u n g  e n t h i e l t  f e r n e r  K n i e g e l e n k e  s o w i e  K u g e l ­

g e l e n k e  u n d  V e n t i l e  S y s t e m  K ö n i g . ( F i g .  5 0 . )  D i e s e l b e n  s i n d  

A u s g l e i c h e r  f ü r  d i e  A u s d e h n u n g  h a u p t s ä c h l i c h  v o n  H o c h d r u c k ­

d a m p f l e i t u n g e n .  S i e  z e i c h n e n  s i c h  i n s b e s o n d e r e  a u s  d u r c h  d e n  

g e r i n g e n  W i d e r s t a n d , d e n  s i e  d e r  s i c h  a u s d e h n e n d e n  L e i t u n g  

e n t g e g e n s e t z e n , s o w i e  d u r c h  d i e  D i c h t h e i t  b e i  g e r i n g s t e r  A n ­

f o r d e r u n g  a n  W a r t u n g . D i e s e  A p p a r a t e  h a b e n  s i c h  i n  m e h r ­

j ä h r i g e m  B e t r i e b  i n  D a m p f l e i t u n g e n  v o n  h o h e m  D r u c k  u n d  

h o h e r  T e m p e r a t u r  g u t  b e w ä h r t .

D i e  V e n t i l e  S y s t e m  K ö n i g  s i n d  s o  g e b a u t ,  d a ß  h ö h e r e  

D a m p f g e s c h w i n d i g k e i t e n  i n  H o c h d r u c k r o h r l e i t u n g e n  m ö g l i c h  

w e r d e n ,  a l s o  d i e  D u r c h m e s s e r  d e r  R o h r l e i t u n g e n  g e g e n  d i e  

b i s h e r  ü b l i c h e n  w e s e n t l i c h  z u  v e r r i n g e r n ,  o h n e  d a ß  d i e  D r u c k ­

v e r l u s t e  i n  d e r  L e i t u n g  d u r c h  d i e  e i n g e b a u t e n  V e n t i l e  z u  g r o ß  

w e r d e n .

Z u  e r w ä h n e n  i s t  n o c h  d e r  a u s g e s t e l l t  g e w e s e n e  R o h r ­

r e i n i g u n g s a p p a r a t  P a t e n t  S c h i l o w . D e r  A p p a r a t  b e s t e h t  a u s  

e i n e m  E l e k t r o m o t o r ,  e i n e r  b i e g s a m e n  W e l l e  m i t  l u f t d i c h t e m  

M a n t e l  u n d  e i n e m  L u f t z u f ü h r u n g s s c h l a u c h ;  d i e  W e l l e n  b e ­

s i t z e n  e i n e n  M e s s e r k o p f  m i t  S c h l e u d e r m e s s e r . D e r  A p p a r a t  e r ­

m ö g l i c h t e i n e  e b e n s o  r a s c h e  w i e  g r ü n d l i c h e  R e i n i g u n g  d e r  

K e s s e l r o h r e , o h n e  d i e  R o h r w a n d u n g e n  n a c h t e i l i g  z u  b e e i n ­

f l u s s e n .

A u f  d e m  S t a n d  d e r  A p p a r a t e - V e r t r i e b s - G e s e l l s c h a f t  

m .  b .  H . ,  B e r l i n - W i l m e r s d o r f  ( E d u a r d  T h e i s e n ,  M ü n ­

c h e n ) ,  w a r  e i n e  V e r e i n i g u n g  v o n  v e r s c h i e d e n a r t i g e n  R e g l e r n



in Verbindung mit einem betriebsfähigen Gasreiniger System 
Theisen ausgestellt. Fig. 51, 52 und 53.) Die Regleranlage 
bestand aus einem Umlaufregler, einem Überdruckventil, einem 
Regler mit Fernbeeinflussung, einem normalen Druckregler und 
einem kombinierten elektrisch-mechanischen Regler. Sämtliche

Saugseite der Druck unter eine gewisse festgelegte Grenze 
sinkt. Fällt der Druck unter diese Grenze, so öffnet sich 
der Umlaufregler und läßt Gas von der Druckseite zur 
Saugseite zurückströmen. Die Ausführungsform ist aus 
Fig. 52 zu ersehen. Das Überdruckventil hat die Aufgabe, 
bei zu hohem Druck überschüssige Gasmengen ins Freie ab­
strömen zu lassen oder bei Anlagen, in denen das Gas ver­
wendet werden kann, dasselbe untergeordneten Verbrauchs­
stellen zuzuführen. Der Druck, bei dem sich das Ventil 
öffnen soll, läßt sich in beliebiger Höhe einstellen.

Fig. 51. Regler.

Regler sind nach den Konstruktionsprinzipien obiger Firma 
mit vollkommener Entlastung des Ventilkegels durchgeführt. 
Außerdem ist auf Wahrung des vollen Durchgangsquerschnittes 
der größte Wert gelegt, so daß die Druckverluste in dem Regel-

Fig. 52, Umlaufregler.

fttlijwniim 0l*to^w*vw^.

Fig. 53.

Kombinierte mechanisch-elektrische Regelung.

organe auf ein Minimum herabgedrückt sind. Im weiteren sei 
auf das Verwendungsgebiet der einzelnen Regler hingewiesen. 
Der Umlaufregler hat den Zweck, zu vermeiden, daß auf der

Fig. 54. Hochleistungsgenerator, System Würth.

Der Druckregler mit Fernbeeinflussung ist unter anderem 
dazu bestimmt, dafür zu sorgen, daß in einer Druckleitung 
immer ein bestimmter Gasdruck herrscht. Zu diesem Zwecke 
ist nach dem Membranraum oder der Wasserglocke eine Hilfs­
leitung gelegt, die den Druck der Druckleitung dem Regelorgan 
mitteilt. Im Betriebe würde dieser Regler an eine zweite Gas­
quelle anzuschließen sein und so automatisch das fehlende 
Gasquantum ergänzen.

Bei der vereinigten mechanisch-elektrischen Regelung 
sitzt ein kleiner Regler parallel zu einer Drosselklappe. Die 
Bauweise ist gleich der des normalen Reglers (siehe Fig. 53). 
Dieser Regler nimmt die feineren Schwankungen auf, und 
erst bei größeren Schwankungen wird durch den Regler die 
Drosselklappe durch Zwischenschaltung elektrischer Energie 
verstellt. Der Regler hat in seinen beiden Endlagen (d. i. 
ganz geöffnet und ganz geschlossen) elektrische Kippkontakte, 
durch die mittels Relaisschalter ein Motor und dadurch die 
Drosselklappe betätigt wird. Die vereinigte Regelung kommt 
hauptsächlich für große Gasmengen in Frage und auch an 
Orten, wo die Raumverhältnisse beschränkt sind und die Auf­
stellung großer Regleraggregate auf Schwierigkeiten stößt. An 
Stelle der kombinierten Regelung kann auch die rein elek-
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trische Regelung treten, bei der durch einen Kontaktgeber 

die Drosselklappe mittels Elektromotors verstellt wird.

Außerdem war auf dem Stand eine Regleranlage in Be­

trieb, mit der in Verbindung ein Druckwellengeber vorgeführt 

wurde. Durch diesen Druckwellengeber ist es möglich, in Be­

zirksgebieten eine von der Höhe der Druckwelle im Stadtgebiet

Die Apparatevertriebsgesellschaft m.b. H., Berlin-Wilmers­

dorf, hat den Vertrieb der sogenannten Wüst-Generatoren 

übernommen (Fig. 54). Es sind dies Hochleistungsgeneratoren, 

die nach dem Hochofenprinzip gebaut sind und daher einen 

Tagesdurchsatz von 25 bis 120 Tonnen pro Generator aufzu­

weisen vermögen; die selbst bei Drehrostgeneratoren noch

unabhängige, in beliebiger Höhe einstellbare Druckwelle weiter­

zugeben. Zu diesem Zweck ist vor dem Regler ein kleines Um­

schalteventil an die Hauptleitung angeschlossen. Zu der Zeit, 

wo die Druckwelle von der Gasanstalt aus gegeben wird, 

schaltet dieses Ventil um und mit Hilfe des eingebauten kleinen 

Hilfsreglers wird der Druck, der der Einstellung des kleinen

immer leidige Entschlackungsfrage ist dadurch gelöst, daß die 

Schlacke flüssig abgestochen und granuliert wird. Da mit 

Zuschlägen gearbeitet wird, so kann das in den Brenn­

materialien enthaltene Eisen gewonnen werden, wodurch nach 

Angabe der Firma die geringen Bedienungskosten teilweise 

ausgeglichen werden. Infolge des großen Durchsatzes ist

Theisenschor Gogenstromwaschor nach Oesintegratorbauart. Fig. 60. Gegonstromwascher mit abgehobenem Deckel.

Reglers entspricht, über die Membrane des Bezirksreglers ge­

geben. Hierdurch wird eine diesem Druck entsprechende Welle 

in das Bezirksnetz gegeben. Zur Veranschaulichung waren 

5 Laternen der Auer-Gesellschaft, die mit Gasfernzündern 

der Gasfernzünder G. m. b. H., Berlin-Schöneberg, ausgerüstet 

waren, angeschlossen. Eine Reihe von Hausreglern für einen 

maximalen Vordruck bis 250 mm WS und eine weitere Kol­

lektion Regler, die zum direkten Anschluß von Konsumenten 

an Fernleitungen dienen, vervollständigten die Ausstellung. 

Bei letzteren Apparaten kann der Vordruck und der Einstell­

druck um ungefähr 5000 mm schwanken.

der Platzbedarf bedeutend geringer als bei anderen Genera­

toren; so läßt sich z. B. ein Generator von 80 t Tagesdurch­

satz auf demselben Platz aufstellen, den ein Drehrost­

generator von 24 Tonnen beansprucht. Die erzeugten Gase 

weisen einen hohen Kaloriengehalt und nur 1 bis 2% Kohlen­

säure auf. Diese Art der Generatoren scheint geeignet zu 

sein, die immer noch nicht ganz gelöste Frage der Verwer­

tung der Koksabfälle der Gaswerke der Lösung näher zu 

bringen, zumal der Generator trockenes und nach An­

gaben der Firma sehr heißes Generatorgas zu liefern im­
stande ist.
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Zwischen den verschiedenen Regleranlagen hatte die 
Firma Theisen einen Gaswascher betriebsfähig ausgestellt. 
Es erscheint notwendig, auf die Theisen-Gaswascher, die ja 
in neuerer Zeit für die Gasanstalten zum Reinigen, insbesondere 
von Generatorgas, Bedeutung zu erhalten scheinen, des näheren 
einzugehen.

Die Theisen-Gaswascher eignen sich zur Reinigung von 
Gasen aller Art; vor allem zur Reinigung von Hochofengas 
für Gasmaschinen und für Heizzwecke (Cowper, Kessel, Martin­
öfen u. a.); von Generatorgas, erzeugt aus Steinkohle, Braun­
kohle, verschiedenen minderwertigen Kohlen, Holzkohlen, Koks, 
Torf, Holzabfällen usw., von teerhaltigen Gasen, wie Leucht­
gas, Koksofengas usw.; von staubhaltigen Gasen der Blei-, 
Zink- und Röstöfen u. dgl., ferner auch zur Reinigung von 
Abgasen aller Art, wie Rauchgase, Abgase von elektrischen 

Waschflüssigkeit mittels der Desintegratorvorrichtung, dann 
nochmaliges Schleudern des Gases gegen eine geeignete Wasch­
fläche sowie Transport des Gases und hohe Druckerzeugung. 
Die Apparate werden nach dem Mitstrom- und nach dem 
Gegenstromprinzip gebaut.

Bei den Mitstromdesintegratoren durchläuft das Gas und 
die Waschflüssigkeit von innen nach außen die Desintegrator­
vorrichtung, während bei dem Gegenstromapparat das Gas, 
dem Wasser bzw. der Flüssigkeit entgegen, von außen nach 
innen durch die Desintegratorvorrichtung streicht.

Das Gehäuse der Mitstromapparate (vgl. Fig. 55, 56 
u. 57) gleicht äußerlich im allgemeinen einem Ventilator. Das 
zu reinigende Gas tritt von beiden Seiten in die Mitte des Ge­
häuses ein. Auf dem Mittelbund der durchlaufenden Welle 
ist eine Stahlgußscheibe befestigt, auf welcher beiderseits je

Fig. 61.

Hydro-Druckschreiber.

Aufnahmekörper Regulierkörper

Fig. 62. Samson-Apparate.

Fig 63.

Samson-Kondenswasser- Ableiter.

Öfen, Abgase von Zementwerken, Magnesitwerken, Müllver­
brennungsanstalten usw., um Schädigungen naheliegender 
Kulturen und auch Belästigung der Umgebung zu vermeiden.

In gleicher Weise können die Apparate auch in der che­
mischen Industrie zum Ausscheiden irgendwelcher Bestandteile 
aus Gasen durch Einführung der entsprechenden Absorptions­
mittel benutzt werden.

Durch das Theisensche Zentrifugal-Gasreinigungsverfahren 
war der Weg vorgezeichnet, für die gewaltigen Gasmengen der 
Hochöfen praktisch brauchbare Reiniger mit geringen Ab­
messungen zu bauen. Die Theisenschen Apparate waren die 
ersten Gaswascher, welche für die hochgradige Reinigung der 
Gichtgase in Benutzung genommen wurden.

Um den Anforderungen der modernen Werke, ihren Betrieb 
aufs wirtschaftlichste auszunutzen, gerecht zu werden, baut 
Theisen seit einigen Jahren Desintegrator-Gaswäscher mit 
geringerem Kraft- und Wasserverbrauch. Diese neuen Gas­
wäscher haben infolge ihrer hohen Leistungsfähigkeit sehr 
guten Eingang gefunden und haben sich im Dauerbetrieb 
bewährt. Sie erfüllen in ein und demselben Apparat alle an 
eine wirtschaftliche Gasreinigung gestellten Anforderungen 
durch inniges Durchmischen und Schleudern von Gas und 

ein Gußring angeordnet ist, der die mitumlaufenden Winkel­
eisenzylinder trägt. An der Innenwand des Gehäuses sind 
Gußringe angebracht, welche die feststehenden Stabzylinder 
tragen. Die umlaufenden und die feststehenden Zylinder sind 
konzentrisch ineinander angeordnet.

Die in das Innere des Apparates eingeführte Wasch­
flüssigkeit trifft gleichmäßig verteilt auf den innersten um­
laufenden Zylinder, und das Gas- und Wassergemisch bzw. 
Flüssigkeitsgemisch wird sodann durch die als Zentrifugier­
flügel wirkenden Winkeleisen der umlaufenden Zylinder auf 
die als Prallflächen wirkenden Stäbe der feststehenden Zylinder 
geschleudert.

Das entstehende innige Gas- und Wasser- bzw. Flüssig­
keitsgemisch wird von den Ventilatorflügeln hindurchgesaugt. 
Diese am äußersten Teil der umlaufenden Scheibe sitzenden 
Ventilatorflügel sind in ihrem inneren Teil schräg gestellt un- 
seitlich offen, so daß sie das Gemisch seitlich ausschleudern, 
wobei das Gas selbst nochmals über die ausgeschleuderte 
Flüssigkeit hinwegzentrifugiert wird. Die auf der kegeligen 
Waschfläche nach außen kreisende Flüssigkeitsschicht wird von 
den am Ende dieser Fläche eingebauten Fangrinnen aufge­
fangen und abgeleitet. Die Ventilatorflügel sind in ihrem äuße-
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ren Teil radial und als D ruckflügel ausgebildet und dem gem äß  

seitlich geschlossen; sie führen das gereinigte G as radial in  

das schneckenförmig gestaltete V entilatorgehäuse, von w o es 

unter D ruck aus dem A pparat an die V erbrauchsstelle 
gelangt.

Bei den G egenstrom waschern (vgl. Fig. 58, 59 und 60) 

tritt das Rohgas unten ein und trifft hier m it der gesam ten  

M enge der von der D esintegratorvorrichtung ausgespritzten  

W aschflüssigkeit zusam m en, so daß sich bereits im  erweiterten  

G aseintrittsraum eine K ühlung und V orreinigung des G ases 

vollzieht. D as G as durchstreicht nunm ehr im G egenstrom  

zur W aschflüssigkeit die D esintegratorvorrichtung. D iese 

ist in derselben W eise ausgeführt w ie die bei dem M it­

strom apparat bereits beschriebene. In dem  D esintegratorraum  

findet ein inniges D urchm ischen und kräftiges A usschleudern 

von G as und W asser statt, ähnlich w ie bei dem M itstromdes­

integrator. N ach D urchlaufen der D esintegratorvorrichtung  

w ird das G as auf einer schrägen W aschfläche einer noch­

m aligen Schleuderung unterw orfen w ie dies bereits beim  M it­

strom desintegrator beschrieben ist.

D ie A usbildung der V entilatordruckflügel w ird den jew eils 

verlangten D ruckverhältnissen angepaßt, und es bietet daher 

keine Schw ierigkeiten, das Reingas m it bis zu 400 m m D ruck 

auszublasen.

D ie Theisen-Desintegratoren sind, w ie sich durch jahre­

langen D auerbetrieb gezeigt hat, durchaus betriebssicher. 

D er Raum bedarf ist sehr gering, da die K ühlung, Reinigung  

und D ruckerzeugung in ein und dem selben A pparat m it nur 

einem  A ntriebsm otor erreicht w ird; die Bedienung ist deshalb  
sehr einfach.

D ie A pparate w erden jew eils dem V erw endungszw eck  

angepaßt und den Leistungen entsprechend gebaut, und zw ar 

sow ohl für ganz kleine Leistungen, z. B. 25, 50, 100 cbm pro  

Stunde, als auch für große Leistungen von z. B. 20  000, 30  000, 

45 000  cbm  pro Stunde, bis zu einer H öchstleistung  pro  A pparat 

von 60 000 cbm pro Stunde.

D ie H ydro-Apparate-Bauans talt, D üsseldorf,  hatte 

eine Reihe von M eßapparaten  ausgestellt, bei w elchen größten­

teils die von ihr gebauten D ruckm esser angew endet w erden. 

D a die Beschreibung dieser zahlreichen, sehr sinnreichen 

A pparate zu w eit gehen w ürde, beschränke ich m ich auf die 

A nführung einzelner A pparatearten.

D er H ydro  - D ruckschreiber (Fig. 61) zeichnet sich  

dadurch aus, daß jede beliebig große A ufschreibung eines 

gegebenen D ruckes ohne Zw ischenhebel, die die G enauigkeit 

beeinflußen w ürden, erreicht w erden kann. D ies w ird bew irkt 

durch einen unterteilten Schw imm er, der m ehrere W ände be­

sitzt. Ist der Innenraum des H ohlschw im m ers (auf den der 

G asdruck w irkt) klein, so erfolgen die A nzeigen des D ruck­

m essers in kleinem  M aßstabe, ist dagegen der Innenraum  groß  

und stim m en die übrigen V erhältnisse  bezüglich  des A uftriebes, 

so kann m an eine beliebig große A nzeige erhalten, also ohne  

irgendw elche H ebelübersetzung. D iese D ruckmesserart kann  

w egen ihrer großen Em pfindlichkeit nun für alle m öglichen  

Einrichtungen verw endet w erden, so z. B. als A nzeigeapparat 

für einen V olum enm esser. Bei dem V olumenm esser w ird in  

bekannter W eise nach dem Pitotschen Prinzip oder m ittels 

einer Brandlschen oder Brabbéeschen Röhre, eines Staurandes, 

einer einfachen oder D oppeldüse, die G eschw indigkeit des 

G ases und dann daraus durch M ultiplikation m it dem Q uer­

schnitt das V olum en bestim m t. D ie A usw ertung der Schau­

linien ist nach Eichung des A pparates eine verhältnism äßig  

einfache A rbeit, w enn das G as annähernd gleiches spezifisches  

G ew icht besitzt. D urch  eine sinnreiche V orrichtung ist es beim  

H ydro-V olumenm esser m öglich, denselben m it Zählw erk zu  
versehen.

D ie V olumenm esser w erden in allen m öglichen G rößen 

und für verschieden hohe D rucke ausgeführt.

D ie Firma stellt noch w eitere Sonderapparate für G as­

anstalten her, so den G asdichteschreiber, System Contzen, 

w elcher zum M essen] und gleichzeitigen Registrieren des 

spezifischen G ew ichtes des G ases dient. Er beruht auf einem  

ähnlichen Prinzip w ie der A utolysator von Strache. M an läßt 

getrocknetes G as unter gleichem D ruck aus einer feinen D üse 

ausström en und saugt m it einem unter dauernd gleichen Be­

dingungen arbeitenden W asserstrahlinjektor das ausgeström te 

G as ab. Ist das spezifische G ew icht des G ases hoch, so w ird  

aus der D üse w eniger G as ausström en und das V akuum im  

Einström raum steigen, ist das spezifische G ew icht des G ases 

gering, so w ird das V akuum im Zw ischenraum sinken. M an  

erhält also eine  direkte  A nzeige für das spezifische G ew icht des 

G ases, w as z. B. bei Zusatz von  W assergas zum  Leuchtgas sehr 

erw ünscht ist. A uch einen Staubschreiber, einen K apno- 

graphen (System Borgers) liefert die Firma. D ieser A pparat 

ist bestimm t, die Reinheit von G enerator- und H ochofengasen  

festzustellen. M an läßt unter gleichem  D ruck etw as G as durch  

eine D üse auf einen entsprechend verbreiteten Papierstreifen  

ausström en und erhält aus der m ehr oder m inder geringen  

Färbung einen A nhaltspunkt über die Reinheit des G ases.

A ußerdem erzeugt die Firm a noch eine A nzahl anderer 

schreibender Instrum ente, z. B. W asserstandsanzeiger, regi­

strierende H ydro-Schw im mer-Pegel-A pparate, registrierende 

H ydro-A pparate für die K übelbew egung an Schrägaufzügen  

an H ochöfen, ferner Tem peratur-M eßinstrum ente aller A rt.

Eine sehr hübsche A usstellung hatte die Firma Sam son, 

A pparate-Baugesellschaft, M annheim , hinter dem  Stand  

der A pparate-V ertriebsgesellschaft m . b. H ., Berlin-W ilmers­

dorf und neben dem Stande der H ydro-A pparatebauanstalt 

D üsseldorf, veranstaltet. Ich sehe m ich in A nbetracht der viel­

seitigen, zum Teil noch w eniger bekannten V erw endbarkeit, 

die die Samson A pparate haben, veranlaßt, auf eigene Er­

fahrungen gestützt, des näheren auf die K onstruktion an H and  

der Fig. 62 einzugehen.

D ie Sam son-A pparate sind überall da am Platze, w o  

infolge eines Tem peratureinflusses der Zu- oder A bfluß von  

Flüssigkeiten, G asen, D äm pfen, geregelt w erden soll, z. B. 

G leichhaltung von Raumtemperaturen, G astemperaturen, 

W assertem peraturen etc. H andelt es sich z. B. um  die G leich­

haltung von Zim m ertemperaturen, also um entsprechende  

Ä nderung des Zuflusses von G as oder D ampf, so besteht 

der A pparat aus 2 Teilen, dem A ufnahm ekörper und dem  

Regelapparat. D er allseits geschlossene  A ufnahm ekörper ist m it 

einer bei  gew öhnlicher Tem peratur  leicht  verdam pfenden  Flüssig­

keit, z. B. Petroleum äther, erfüllt, deren  D ruck  also  bei steigender 

Tem peratur verhältnismäßig rasch ansteigt. A ufnahm ekörper 

und  Regelkörper sind  nun  m ittels sehr dünner K upferrohrleitung  

verbunden, w odurch infolge des erhöhten D ruckes die im  A uf­

nahm ekörper verdrängte Flüssigkeit in den Regelkörper über­

treten kann. D am it nun der  A ufnahm ekörper eingestellt w erden  

kann, ist in dem selben ein nahtloser, harm onikaartiger M etall­

schlauch  eingebaut, dessen  Länge  m ittels eines Schlüssels  verstell­

bar ist, w odurch das Innenvolum en des A ufnahmekörpers ver­

ändert, also m ehr oder w eniger Flüssigkeit in den Regelkörper 

hinübergedrückt  w ird. D as gleiche  geschieht auch  bei allenÄ nde- 

rungen des D ruckes, die durch Tem peratur erfolgen. In dem  

Regelkörper ist eine ähnliche harm onikaartige Feder ent­

halten, die m it dem zur Regulierung erforderlichen Stift ver­

bunden ist. D er Stift w irkt dann auf ein V entil und regelt so 

die D am pfzu- und -abfuhr. D urch den M etallschlauch w ird 

jegliche Stopfbüchse und som it deren N achteile verm ieden.

D as gleiche Prinzip läßt sich natürlich auch noch für 

andere A rbeitsvorgänge, nicht bloß für die Regelung von  

H eizungen, für die der A pparat in ausgedehntestem M aße 

V erw endung findet, gebrauchen; um z. B. W asser von genau  

bestim mter Tem peratur durch Zufügen von kaltem W asser 

herzustellen, oder zum  A bleiten  von K ondensw asser (Fig. 63).



In diesem Falle ist lediglich ein 

Regelkörper erforderlich, weil 

Regelkörper und Aufnahmekör­

per ineinander vereinigt werden 

können. Auch als Dampfdruck­

minderventil für gesättigten 

Dampf, weil einem bestimmten 

Druck bei gesättigtem Dampf 

stets eine bestimmte Temperatur 

entspricht, ferner zur selbsttäti­

gen Be- und Entlüftung von ver­

schiedenen Leitungen, weiters als 

Thermometer oder zur selbst­

tätigen Regulierung der Tem­

peratur in Warmwasseranlagen. 

In Münchener Gaswerken ist er 

dazu verwendet, um entspre­

chend der bei der periodischen 

Ladung desKammerofenbetriebes 

auftretenden verschiedenen Tem­

peratur des Gases mehr oder 

weniger Wasser den Gaskühlern 

zuzuführen. Der Erfolg dieser 

Anordnung war ausgezeichnet, 

und es ist beabsichtigt, auch 

die übrigen Kühler mit ähnlichen 

Einrichtungen zu versehen. Aus 
eigener Erfahrung kann ich hinzufügen, daß das Arbeiten der 

Apparate das denkbar beste ist und Reparaturen infolge der 

Güte des Fabrikates und der absoluten Dicke des dehnbaren 

Metallschlauches ausgeschlossen erscheinen.
Auf dem Stande der Apparate-Bauanstalt Paul de 

Bruyn, Düsseldorf, waren zahlreiche Meßinstrumente wie 

Druckschreiber, Volumenmesser usw. ausgestellt. Die de 

Bruynschen Volumenmesser haben als Meßeinrichtung eine 

Pitotsche Röhre oder eine Stauscheibe und lassen sich nach 

entsprechender Anpassung in mannigfacher Weise verwenden. 

Auch ein registrierender Dampfmesser, System de Bruyn, 

war zu sehen. Derselbe beruht auf folgendem Prinzip: Ein 

in Scheiden gelagertes Rad, dessen Kranz hohl ist und mit 

dem Raum vor und hinter der Stauscheibe verbunden ist, wird

Fig. 65. Ausstellung der Firma Johannes Jeserich, A.-G., Charlottenburg.
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Fig. 64. Ausstellung der Firma Klein, Schanzlin & Becker, Frankenthal.

durch diese beiden verschieden hohen Drucke deswegen ge­

dreht, weil der Hohlraum im Radkranz in der Mitte geteilt 

ist, also auf die beiden Räderhälften verschiedener Druck 

einwirkt und so eine Drehung hervorgerufen wird. Die Hohl­

räume sind mit Quecksilber aufgefüllt und stehen durcli die 

durchgebohrte Achse mit den Leitungen der Drosselscheibe 

in Verbindung. Am Drehkörper sind zwei keilförmige, aus 

Vulkan Fibre bestehende Körper angebracht, die geeignete 

Maßverhältnisse haben und in mit Quecksilber gefüllte Be­

hälter tauchen. Sie haben den Zweck, proportionale Aus­

schläge zu erzielen. Die Bewegung des Körpers wird auf Hebel, 

wovon einer am Ende einen Schreibstift trägt, übertragen und 

somit eine Kurve aufgezeichnet, die dem Dampfverbrauch ent­

spricht. Zum Ausgleich der verschiedenen Spannungen und 
der dadurch hervorgerufenen 

verschiedenen spezifischen Ge­

wichte sind sinnreich angeord­

nete Federn und Hebel vor­

handen.
Außerdem hat die Firma 

noch eine Reihe der verschieden­

sten Druckmeßeinrichtungen für 

Sonderzwecke in Gaswerks- und 

Hüttenbetrieben ausgestellt ge­

habt.
Eine reiche Auswahl an Ar­

maturen und Pumpen der Firma 

Maschinen- & Armaturfa­

brik vorm. Klein, Schanz­

lin & Becker, Frankenthal, 

fand Aufstellung an der West­

seite der Halle I neben dem 

Stand der Firma Carl Francke, 

Bremen. (Fig. 64.) Die Rück­

seite des Standes bedeckte ein 

Aufbau verschiedener Schieber, 

Hähne, Kondenswasserableiter, 

Kondenstöpfe und wurde gekrönt 

durch einen 1100 mm Durch­

messer-Absperrschieber. Vorne 

standen in verschiedenen Größen

und Anordnungen sog. Kleinsche 

5
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F ig . 6 6 . A u ss te llu n g  d e r G a sm o to ro n fa b rik K ö ln -D e u tz .

F lü g e lp u m p e n , D ia p h ra g m a p u m p e n , S im p le x p u m p e n , d ie  b e -  

k a n n te  K le in sc h e U n a p u m p e ( in B e trie b ) , Z e n trifu g a lp u m p e n  

in v e rsc h ied e n e n T y p e n u n d a u c h e in e k le in e a u to m a tis ch e  

K le in o r tw a sse rv e rso rg u n g , w e lch le tz te re in  T ä tig k e it v o rg e ­

fü h r t w u rd e . Im  g ro ß e n g a n z e n w a r d e r S ta n d  d e r F irm a  

M a sch in e n -  u n d  A rm a tu rfa b r ik  v o rm .  K le in , S c h an z lin  &  B e c k e r, 

F ra n k e n th a l, e in  V o rb ild  g e sc h m a c k v o lle r A n o rd n u n g  so lc h e r  

A u sste llu n g e n .

D ie F irm a  A . L . G . D e h n e , H a lle  a . S ., h a tte e in e  R e ih e  

v o n  sa u b e r a u sg e fü h r te n  W a sse r- u n d G a ssc h ie b e rn , G a sv e n ­

t i le n , H ä h n en a lle r A rt, fe rn e r v o n S a u g k ö rb e n , Ü b e rf lu r­

h y d ra n te n fü r e n g e S traß e n , S p ü lh y d ra n te n , H a u sh y d ra n ten  

u n d A n b o h rsch ie b e rn a u sg es te llt . D e s w e ite re n w a r e in e  

F ilte rp re s se  fü r C y a n sc h la m m  m it 1 8 K a m m e rn u n d  6 3 0  m m  

im  Q u a d ra t P la tten g rö ß e  z u  se h en . M it so lch e n  P re s se n  w ird  

d e r ro h e C y a n sc h la m m  v o n d e m  g e lö s te n A m m o n iu m su lfa t,  

K a rb o n a t u n d  S u lf it g e tre n n t u n d  a u c h  b e i d e r w e ite re n  V e r ­

a rb e itu n g d ie L ö su n g v o n F e rro c y a n k a lz iu m  v o n d e n V e r ­

u n re in ig u n g e n a ls G y p s , k o h le n sa u re r K a lk u n d S c h w e fe l­

e ise n  b e fre it .

A u c h  d ie  A rm a tu re n - u n d M a sc h in en fa b r ik  A .-G ., 

v o rm . J . A . H ilp e r t, N ü rn b e rg , h a tte m u s te rg ü ltig e A r ­

m a tu re n  a lle r A rt, d a ru n te r ih re w o h lb e k an n te n Z e n tr ifu g a l-  

u n d H a u sp u m p e n , a u sg e s te llt .

D ie  F irm a  A u g u s t  M e ise lb a ch  N a c h fo lg e r , G . m .  b .H .,  

L e ip z ig -L in d en a u , h a tte  e in e  a u sg ed e h n te  A u ss te llu n g  ih re r  

b e k an n te n  M e ise lb a c h k lu p p e n so w o h l m it fe s te m  H e b e l a ls  

a u c h m it R ä tsc h h e b e l v e ra n s ta lte t .

In g ro ß zü g ig e r W e ise h a tte d ie F irm a H . H o m m e l,  

G . m . b . I I ., M a in z -M ü n ch e n , In s ta lla tio n sw e rk z e u g e u n d  

W e rk s tä tte n e in r ic h tu n g e n  a u sg es te llt . D a d ie G ü te  d e r F a b r i­

k a te  w e ltb e k an n t is t , e rü b rig t s ic h , in sb e so n d e re w a s M e ß ­

w e rk ze u g e a n lan g t, e in e g e n a u e B e sc h re ib u n g .

E in e re ic h h a ltig e A u ss te llu n g te ch n isch e r G u m m iw are n  

u n d v e rw a n d te r W a re n w u rd e v o n d e r F irm a D r. O sk a r  

M e n ze l N a ch f ., M ü n c h e n , g e b ra c h t. N e b e n  W e ich - u n d  

H a rtg u m m i a lle r A rt w a ren  a u c h  F a b r ik a te  a u s V u lk an f ib re , 

A sb e st, Z e llu lo id u n d G u tta p e rc h a z u se h en . E s w ü rd e z u  

w e it fü h ren , d ie se b e so n d e rs re ic h h a ltig e A u ss te llu n g  im  e in ­

z e ln e n z u b e h a n d e ln .

E in e n  se h r se h e n sw erte n  A u fb a u  h a tte d ie F irm a R u c k ­

d e sc h e l & N o a ck , G . m . b . IL , M ü n c h e n , e rs te ll t, in d e m  

s ie d ie S c h m ie rö lfa b r ik a tio n in  F o rm  e in e s se h r h ü b sc h e n  u n d  

g e d ie g e n a u sg e fü h r te n S ta m m b a u m e s d e s E rd ö le s b ra c h te .  

A u s d e m  ro h e n  E rd ö l e n ts te h en  b e i d e r D e stil la tio n : B e n z in , 

P e tro le u m so r ten , M itte lö le  (d . s . G a sö l, T re ib ö l, le ich te  S p in d e l­

ö le ) , fe rn e r M a sc h in e n ö le , sc h w e re  

M in era lö le (D a m p fz y lin d e rö le u sw .) . 

D e r a u s E ic h e n h o lz se h r h ü b sc h a u s ­

g e fü h r te  S ta n d  w a r in  d e n  S e ite n te ile n  

m it A n s ic h ten d e r S c h w e ste rfirm en  

g e n a n n te r F irm a , d e r M in era lö lw e rk e  

B a y ern , G . m . b . H ., R e g e n sb u rg -  

P e tro le u m h afe n , u n d  d e rÖ lw erk e  J .L e is  

&  J . R u c k d e sc h e l,  B e n z in fa b rik , R e g e n s ­

b u rg -P e tro le u m h a fe n , a u sg e sta tte t.

E in e R e ih e v o n G u ß rö h re n , Z e ­

m e n trö h re n u n d K ü h lsch la n g e n , v e r­

se h e n m it e in e m  S c h u tz a n s tr ic h v o n  

d e n b e k an n te n S id e ro s th e n  -  L u b ro se -  

F a rb e n , fe rn e r B ü c h sen m it so lc h e n  

F a rb e n , w a re n in g a n z h ü b sc h e r A n ­

o rd n u n g v o n d e r F irm a Jo h a n n e s  

Jo se ric h , A .-G ., C h a rlo tten b u rg ,  

a u fg e s te llt , w o d u rc h  b e w ie se n  is t , d a ß  

a u c h  d e ra r tig e  sp rö d e  M a te r ia lie n  s ic h  

se h r w o h l in a n g e n e h m er u n d ta d e l­

lo se r A n o rd n u n g , a b w e ic h e n d v o n  d e r  

ü b lic h e n  A rt, a u ss te lle n  la sse n . (F ig . 6 5 .)

D ie F irm e n D r. M ü n c h  & R ö h rs , B e rlin -N eu k ö ln , 

R o sen z w e ig & B a u m a n n , K a sse l, C o u rt & B a u e r,  

G . m . b . I I ., K ö ln -E h re n fe ld , M ü n c h e n , A n tw e rp e n ,  

h a tte n  ih re F a b r ik a te in F o rm  v o n  A n s tr ic h p ro b e n a lle r A rt  

w irk u n g sv o ll z u r D a rs te llu n g g e b rac h t, u n d z w a r:

D ie  F irm a  D r. M ü n c h  &  R ö h rs ih re D a u e rfa rb e n : C h ro -  

to g e n , S e m ato p la s t u n d P y k n o p h o r .

D ie F irm a R o se n z w e ig &  B a u m a n n d ie B e sse m e r  

F a rb e  M a rk e  A m b o s  (R o s tsc h u tz fa rb e ), H o c h g lan z fa rb e  V itra -  

l in u n d K a n d e la b e r-V itra lin  Z o n tro n .

C o u rt &  B a u e r , G . m . b . I I .: E ise n sch u tz fa rb e  T e g o lin , 

te e rd e ck e n d e  G la n z lac k fa rb e  D u ro sa n o l, A lu m in iu m - u n d  G o ld ­

h e izk ö rp e r lac k fa rb e  A rp e n tin , L a ck fa rb e  fü r R o h re  u n d  E ise n ­

te ile  u n te r u n d  in  d e r E rd e  Z y lo l, E ise n k itt z u m  D ich te n  v o n  

R o h rf la n sc h en  u sw . M a stic in , H y d ra n te n fe tt  C o lo n ia , E x z e n te r-  

fe tt C o lo n ia , R o s tsc h u tz m itte l fü r G a sb e h ä lte r C o lo n ia G a so -  

m e te rb e s s in o l, R e in ig u n g ssc h e u e rsc ife P u ro f ix .

D ie G a sm o to ren fa b r ik  D e u tz , K ö ln -D eu tz z e ig te  

a u f ih re m  S ta n d e (F ig . 6 6 ) n e b e n v e rsc h ie d e n e n k le in e re n  

L e u c h tg a sm o to re n a u c h e in en m o d e rn e n T e e rö lm o to r v o n  

3 0  P S  u n d e in en  N a p h th a lin m o to r v o n 1 2  P S  L e is tu n g ; d ie  

b e id en le tz te ren a ls V e rtre te r d e r M o to re n z u r V e rw e rtu n g  

d e r N e b e n p ro d u k te d e r L e u c h tg a se rz e u g u n g . In d e r g a n z e n  

A rt d e r A u ss te llu n g w a r z u g le ic h d ie S te llu n g d e s L e u ch t­

g a sm o to rs u n te r d e n V e rb ren n u n g sm o to ren g e k en n z e ic h n e t,  

d a h e u te n u r n o c h a u sn a h m sw e ise u n te r g a n z g ü n s tig e n  

P re isv e rh ä ltn is se n  g rö ß e re  L e u c h tg a sm o to re n  m it a n d e re n  M o ­

to ren b e z ü g lic h d e r B e tr ieb sk o s ten w e ttb e w e rb sfä h ig s in d ,  

w ä h re n d d e r k le in e re G a sm o to r b e i F e s tse tz u n g e in e s g ü n ­

s tig e n P re ise s fü r K ra f tg a s u n d b e i s ta rk e r B e an sp ru c h u n g  

im m e rh in n o c h e in ig e A u ssic h t a u f V e rw e n d u n g sm ö g lic h k e it 

b e s itz t . In d e r n e b e n s te h e n d e n  T a b e lle s in d d ie  B re n n sto ff ­

k o s te n d e r v o n d e r G a sm o to ren fa b r ile D e u tz in M ü n ch e n  

a u sg es te llt g e w e se n e n  M o to re n  fü r d ie  P fe rd e k ra f ts tu n d e  u n te r  

Z u g ru n d e le g u n g  d e r z u rz e it in  M ü n c h e n  g e lte n d e n  B ren n s to ff ­

p re is e b e rec h n e t.

In  d ie se r  T a b e lle  s in d  n a m e n tlic h  d ie  n ie d rig e n  B re n n sto ff­

k o s te n  b e im  B e trie b  m it N a p h th a lin  u n d  n o c h  m e h r m it S te in ­

k o h le n te e rö l g e g e n ü b e r d e m  m it L e u ch tg a s b e m erk e n sw ert.

N e b en  d e n  e rw äh n te n  s ta tio n ä re n  M o to re n  h a tte  d ie G a s ­

m o to re n fa b rik  D e u tz  n o c h  d a s M o d e ll e in e r B e n z o llo k o m o tiv e  

a u sg e s te llt, w e lc h e G a ttu n g v o n F a h rz eu g e n s ie a ls e rs te  

F irm a  g e b a u t h a t u n d  d ie h e u te  e in e  b e d e u te n d e  V e rb re itu n g  

a u c h  in G a sa n s ta lten , z . B . a ls R a n g ie rlo k o m o tiv e g e fu n d en  

h a t.
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PS Modell Brennstoff
Brennstoffpreis 

franko München

Verbrauch 
pro PS/Std. 
bei Vollast 
und Dauer­

leistung

Brennstoff­
kosten pro 
PS/Std.

8 MOS Leuchtgas M — .14 pro cbm 550 1 7,7 Pf.

12 MOS Naphthalin » 12.— » 100 kg 270 g 3,3 »

(Leuchtgas » — .14 » cbm 525 1 7,4 »)

25 MKS Leuchtgas » — .14 » cbm 500 1 7,0 »

30 MKD Teeröl » 4.90 » 100 kg 200 g 1,0 »
P-I

mit Gasöl-

zusatz » 12.80 » 100 kg +  15 g 0,2 » "

In konstruktiver Hinsicht sind die Verbrennungsmotoren  
dem Zuge der Zeit nach Vereinfachung und Verbilligung ent­
sprechend Normaltypen geworden, so .daß beispielsweise die 
Gasmotorenfabrik Deutz ihre Motorentype MKS für den Be­
trieb mit Leuchtgas, Sauggas, Benzol, Citin, Spiritus, Autin, 
Naphal, Benzin, Petroleum, Naphthalin, nach den gleichen 
Modellen wie ihre liegenden Dieselmotoren, Typ MKD für 
den Betrieb mit Rohöl oder Teeröl mit Gasölzusatz baut.

Um eine Motorenart in die andere umzuwandeln, ist nur die 
Auswechslung derjenigen Teile erforderlich, die sich auf die 
Brennstoffverarbeitung, Zuführung und Verdichtung beziehen.

Bemerkenswert bei dem neuen Deutzer Naphthalinmotor 
ist die Verflüssigungseinrichtung, bei der das Naphthalin 
durch die Kühlwasser- und Auspuffwärme des Motors zum 
Schmelzen gebracht wird. Dadurch wird in kurzer Zeit ge­
nügend Naphthalin verflüssigt, um den Motor vom Betrieb mit 
dem Anlaßbrennstoff auf den mit Naphthalin umzuschalten. 
Ein Überhitzen des Naphthalins, das die Entwicklung schäd­
licher Naphthalindämpfe zur Folge hätte, ist dabei nicht gut 
möglich, da als Wärmeübertragungsmittel das erhitzte Kühl­
wasser des Motors bzw. der daraus entwickelte Dampf benutzt 
wird. Ebenso erwähnenswert ist bei den Deutzer Diesel­
motoren für Teerölbetrieb die Einrichtung der Vorlagerung 
eines Zündbrennstoffes, der unmittelbar vor Eintritt des Haupt­
brennstoffes in den Zylinder geschleudert wird und dadurch 
die Zündung sicher einleitet.

Selbstverständlich waren die ausgestellten Motoren dieser 
weltbekannten Firma in jeder Hinsicht gediegene Präzisions­
arbeit.



Beschreibung der Halle II.

Von Oberingenieur Dipl.-Ing. Köhl, München.

Die Halle II der Ausstellung sollte diejenigen Ausstellungs­

objekte enthalten, welche Bezug haben auf die Verteilung des 

Gases, die Messung desselben, die Gaseinrichtung (Installation)

überrascht von den Schwierigkeiten, die man vielfach über­

winden mußte. So hielt es schwer, die Beleuchtungskörper­

industrie, die eben vor der Ausstellung unter einem harten

er Jacob

wämiu^uwoißiss

.

Fig. 67. Blick in Halle II vom Eingang bei der Halle III.

und schließlich die Innenbeleuchtung. Wie sich die Ausstel­

lungsleitung die Darstellung dieser Gebiete gedacht hatte, 

ist in diesem Journal, Anhang zu Jahrgang 1913, durch 

Veröffentlichung eines Programmes erläutert worden. Daß 

sich dieses Programm nicht Punkt für Punkt würde durch­

führen lassen, war von vornherein klar, aber man war doch

Konkurrenzkampfe litt, zur Teilnahme an der Ausstellung 

zu bewegen, weil sie die gerade für sie recht erheblichen 

Kosten der Ausstellungseinbauten scheute.

Schwierig war aber vor allem die Verteilung der Aussteller 

in der Halle, welche durch ihre geringe Breite im Verhältnis 

zur Länge die Einteilung außerordentlich erschwerte. Ur-
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s p r ü n g l ic h w a r g e d a c h t , d e n n ie d e re n T e i l d e r H a lle f ü r  

d ie B e le u c h tu n g s in d u s t r ie z u  r e s e rv ie re n  u n d  z u  v e r d u n k e ln ,  

d a m it d ie L ic h tw ir k u n g e n a u c h a m  T a g e b e s s e r z u r G e l­

tu n g  k ä m e n . D ie h ie r z u u n g e n ü g e n d e B e te i l ig u n g  d e r B e ­

le u c h tu n g s k ö r p e r f a b r ik e n  z w a n g je d o c h d a z u , d ie s e  A b s ic h t  

a u f z u g e b e n . S c h lie ß l ic h z e ig te e s s ic h , d a ß d ie b e id e n  

z e i t ig  n ä h e r e  A n g a b e n  ü b e r d e n  A u f b a u ih r e r A u s s te l lu n g s ­

o b je k te  z u  m a c h e n .

D ie in e in ig e n F a c h z e i t s c h r i f te n a n d e m  A u fb a u d e r  

A u s s te llu n g in d ie s e r H a lle g e ü b te a b f ä l l ig e K r i t ik k a n n  

ic h d e s h a lb w o h l v e r s te h e n , w e n n a u c h v o n m a ß g e b e n d e r  

S e i te e in e s o lc h e B e u r te i lu n g  a ls v ö l l ig  u n b e r e c h t ig t e r k lä r t

_ _ _ _ _

Fig. 68. Blick in Halle II.

(Platz der Monnesmann-Röhreiiwerke.)

s

g r ö ß te n F ir m e n d e r B e le u c h tu n g s te c h n ik in d e r H a l le I I  

ü b e rh a u p t n ic h t u n te rg e b r a c h t w e r d e n k o n n te n : e s m u ß te  

f ü r d ie A u e rg e s e l l s c h a f t d e r Ü b e r g a n g s b a u  v o n  H a lle I z u  

H a l le  I I u n d f ü r d ie F ir m a  E h r ic h  u n d G r ä tz d e r M it te l ­

r a u m  in  H a lle I I I b e r e i tg e s te l l t w e r d e n . E in e m e h r m a l ig e  

Ä n d e r u n g in d e r P la tz b e m e s s u n g m a c h te n a u c h d ie A n ­

o r d n u n g e n d e r V e r k e h r s - u n d F e u e rp o l iz e i n o tw e n d ig  m it  

d e m  E r f o lg , d a ß e n d l ic h d ie v e r s c h ie d e n a r t ig s te n F ir m e n  

u n d  E r z e u g n is s e  w ie R ö h r e n  u n d  G lü h k ö r p e r n e b e n e in a n d e r  

P la tz f in d e n m u ß te n . Z u m  T e il w a r d a s a l le r d in g s a u c h  

d a r a u f z u r ü c k z u f ü h r e n , d a ß  m a n c h e  F ir m e n  t r o tz v ie r - u n d  

m e h rf a c h e r A n f r a g e n  n ic h t d a z u z u b r in g e n w a re n , r e c h t ­

w u r d e . I m  ü b r ig e n  k a n n  s ic h  a u f G r u n d  d e r b e i f o lg e n d e n  

B ild e r ( F ig . 6 7 u n d F ig . 6 8 ) je d e rm a n n le ic h t s e lb s t e in e  

V o r s te l lu n g  m a c h e n  v o n  d e r S c h w ie r ig k e i t d e r M a te r ie .

A u f d e m  B ild e F ig . 6 8 f ä l l t a n g r ö ß e r e n O b je k te n  

z u n ä c h s t a u f d e r g r o ß e B o g e n a u f b a u d e s d e u ts c h e n G u ß ­

r o h r v e r b a n d e s , d a v o r d e r S ta n d d e r M a n n e s m a n n r ö h r e n ­

w e r k e ; h in te r d e m  B o g e n d e s G u ß r o h r v e r b a n d e s b e m e r k t  

m a n d ie s e n k r e c h t s te h e n d e n , b is z u m  D a c l i r e ic h e n d e n  

R ö h r e n  u n d  M a s te n  d e r F ir m a T h y s s e n  &  C o ., s o w ie d a s  

m ä c h t ig e » Z e h n e r l«  v o m  S ta n d e d e r v e r e in ig te n G a s m e s s e r­

f a b r ik a n te n . L in k s s ie h t m a n d e n S ta n d d e r G a s m e s s e r­

f a b r ik  M a in z .
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D a s B ild  F ig . 6 7 z e ig t u n s n o c h d ie A u sste llu n g sstä n d e  

d e r G lü h k ö rp erfab rik » K ro n e « , d e r F irm a G e b rü d e r Ja co b ,  

Z w ic k a u , S c h irm e r, R ic h te r  &  C o ., L e ip z ig -C o n n e w itz , u n d  

F . B u tz k e  &  C o ., B e rlin .

D ie M e h rz ah l d e r A u ss te lle r fü r d ie e in le ite n d  g e n an n ten  

G e b ie te w a r in d e r H a lle  II u n te rg eb ra c h t.

w e n ig e r e n tleg e n e n K o k e re i, Z e c h e , H ü tte , G e w erk sch a ft u sw . 

d u rc h e in e F e rn le itu n g .

S o lc h e A n la g en e n tsp re c h e n d e n Ü b e rlan d z e n tra len  

d e r E le k tr iz itä ts in d u s trie , m it d e m U n te rsc h ied e , d a ß  

d ie d u rc h w e g s e in e b e sse re R e n tab ilitä t h a b e n . —  W ie  

a u sg e b re ite t d ie se A n la g en in D e u tsc h la n d b e re its s in d ,
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G a sfe rn le itu n g  v o n  H a m b o rn  n a c h  B a rm e n

F ig . 6 9 .

W a s h a t u n s n u n d ie A u sste llu n g  g e z e ig t? A m  b e s te n  

is t, w ir  fo lg e n  d e m  G a se  a u f se in e m  W e g e  v o n  d e r E rz e u g u n g s­

s te lle  z u m  V e rb ra u c h e . W ir s to ß e n d a  g le ic h  a u f e tw a s N e u e s  

fü r v ie le : d ie  F e rn le itu n g . N ic h t n u r, d a ß  fa s t a lle  g rö ß ere n  

S tä d te ih re G a sw e rk e je tz t w e it h in au s in d ie V o ro rte v e r­

le g e n , so d a ß d a s G a s b is z u m  Z e n tru m d e r S ta d t e in en  

v ie le K ilo m e te r la n g en W e g z u rü c k z u le g en h a t, e in e R e ih e  

v o n S tä d ten v e rz ic h te t ü b e rh au p t a u f d e n B e trie b e in es  

e ig en e n W e rk e s u n d b e z ieh t d a s G a s v o n e in e r m e h r o d e r

z e ig t e in e m it g ro ß e r S o rg fa lt v o n H e rrn S ta d tra t  

L e n z e in  B o c h u m  z u sa m m en g e ste llte K a rte d e s R h e i­

n isc h  - W e stfä lisc h e n In d u str ie g e b ie te s , v o n w e lch e r e in e  

S k iz z e in F ig . 7 0 g e g e b en is t. D ie G a slie fe ru n g fü r  

d a s G e b ie t b e so rg e n n e b e n a n d e re n B e trie b en in d e r 

H a u p tsac h e d ie G e w erk sch a ft » D e u tsc h er K a ise r « in  

H a m b o rn u n d d a s » R h e in isch -W e s tfä lisch e E le k tr iz itä ts ­

w e rk E ssen -  R u h r« . E s w e rd e n d ie S tä d te : H a m b o rn ,  

W ese l, O b e rh a u se n , M ü lh e im -R u h r, W e rd e n , B a rm en S te rk -
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Tabelle I.

Erklärung zu Fig. 210.

Bezeichnung der Werke, Bezeichnung der Städte und Gemein­
weiche Ferngas liefern. den, welche Ferngas beziehen.

Thyssen & Co., 
Mülheim-Ruhr.

Zeche: 
Deutscher Kaiser.

Hamborn, Walsum, Dinslaken, 
Vörde, Wesel, Bocholt, Ober­
hausen, Mülheim-Ruhr teilweise, 
Mintard, Kettwig, Werden, Lau­
pendahl, Heiligenhaus, Velbert, 

Neviges und Barmen.

Rheinisch-
Westfälisches 

Elektrizitätswerk 
Essen-Ruhr.

Zechen:
Carolus Magnus, 

Prosper I,
Rheinelbe 1/11, 

Mathias StinnesIH/IV, 
Osterfeld, 

König Wilhelm und 
Karl.

Sterkrade, Osterfeld, Dorsten, 
Gladbeck, Horst-Emscher, Kar­
nap, Borbeck, Altenessen, Ka- 
ternberg, Rotthausen, Schonne- 
beck, Frillendorf, Kray, Steppen­
berg, Steele, Horst-Ruhr, Eiberg, 
Freisenbruch, Königsteele, Kup­
ferdreh, Langenberg, Dornap, 
Wülfrath, Mettmann, Ratingen, 
Langerfeld, Schwelm, Vörde, 
Milspe, Gevelsberg, Lüttringhau­
sen, Lennep, Remscheid, So­
lingen, Kronenberg, Wald, Höh­

scheid und Leichlingen.

rade, Borbeck, Steele, Schwelm, Remscheid, Solingen, Gelsen­
kirchen, Wanne, Wattenscheid, Essen, Bochum, Herne, 
Langendreer, Recklinghausen und Castrop nebst einer statt­
lichen Zahl kleinerer Orte mit Gas aus den Fernleitungen 
versorgt.

Alles weitere ist aus der Kartenskizze und der beigegebenen 
Erklärung (Tab. 1) ersichtlich. Die Firma Thyssen&Co., 
Mülheim, welcher die Gewerkschaft Deutscher Kaiser in 
Hamborn gehört, hatte auf ihrem Platze nochmals eine aus­
führliche Darstellung der Ferngasversorgung dieses Betriebes 
zur Ausstellung gebracht. (Fig. 69.)

Hervorgehoben möge werden, daß auch eine Reihe von 
Ballonfüllstellen bei Herstellung der Fernleitung angelegt 
wurden. Leider waren jedoch bei den im übrigen sehr lehr­
reichen statistischen Darstellungen die Erklärungen unge­
nügend.

Die Muffenverbindung der Fernleitung wird durch die 
Fig. 71 veranschaulicht, aus der hervorgeht, daß zur 
Verdichtung zunächst Strick, dann eine Lage Bleiwolle und

Gelsenkirchener Berg­
werk-Gesellschaft.

Zechen: 
Rheinelbe I/II, 
Germania I/IV.

Gelsenkirchen, Wanne, Eickel, 
Röhlinghausen, Hordel, Günnig­
feld, Wattenscheid, Marton, Ös- 

pel, Kirchlinde und Kley.

Zechen: 
Carolus Magnus, 
König Wilhelm,

Helene, 
Gustav und 

Friedrich Ernestine.

Essen-Ruhr und Bredeney.

-------------- bestehende Fernleitungen.

■ — .— ■— projektierte Fernleitungen.

Zeche: 
Hannover III/IV.

Bochum, Riemke, Altenbochum, 
Laer und Weitmar.

Zeche: 
Lothringen IV.

Herne, Herten, Langendreer, 
Werne, Witten, Heven und 

Annen.

Zeche:
König Ludwig I/II.

Recklinghausen.

Zeche:
Graf Schwerin.

Castrop, Rauxel, Habinghorst.

Zeche: 
Dorstfeld I/IV.

Dorstfeld.

Zeche: 
Rheinpreußen II.

Homberg und Essenberg.

Friedrich-Wilhelm- 
Hütte.

Mülheim-Ruhr teilweise.

darauf eine Lage Gußblei angebracht wurde. Sobald die 
Muffenverbindung soweit hergestellt war, wurde die Leitung 
einem Probedruck von 2 Atm. unterworfen, um bei diesem 
Druck sämtliche Muffen auf ihre Dichtigkeit zu untersuchen. 
Nachdem sich die einzelnen Muffenverbindungen bei diesem 
Druck als vollkommen dicht erwiesen hatten, wurde noch ein 
Gummiring durch Flanschenringe der Muffendichtung vor­
gepreßt. Auf den Strecken, wo die Leitung durch bebaute 
Ortschaften geht, wurden die einzelnen Verbindungen außerdem 
mit einem Ent1üftungsrohr bis zur Straßenoberflächo 
versehen. Die Entlüftungsrohre sollen bei eintretenden Un­
dichtigkeiten verhindern, daß das austretende Gas durch das 
Erdreich in die benachbarten Häuser dringt, indem dem aus­
tretenden Gase ein möglichst widerstandsfreier Ausgangsweg 
durch das Entlüftungsrohr zur Straßenoberfläche geboten wird. 
Gleichzeitig dienen diese Rohre dazu, die Verbindungen bequem 
und ohne die Straßen aufbrechen zu müssen, dauernd unter 
Kontrolle zu halten. Diese wird fortlaufend mit dem Gasoskop 
von Professor Strache vorgenommen, und die Erfahrung hat 

I gezeigt, daß auf diese Art selbst die kleinsten Undichtigkeiten 
an den Muffen ermittelt werden können.

Gewissermaßen als ein Detail aus diesem Gebiete kann 
I die Ausstellung der Städt. Gas- und Wasserwerke 

Remscheid angesehen werden. Sie bestand aus einer 
schematischen Darstellung der Gasversorgung der Stadt 
Remscheid und einem Plan der Gasversorgung der Stadt.

Die beiden in verschiedenen Farbtönen gehaltenen 
Darstellungen veranschaulichten, unter welchen schwie­
rigen Verhältnissen die ausgedehnte, erhebliche Höhen­
unterschiede aufweisende Bergstadt Remscheid mit Gas
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versorgt wird. Seit 23. November 

1912 hat Remscheid die eigene Gas­

fabrikation eingestellt und bezieht 

Ferngas durch eine besondere Rohr­

leitung unter einem Anfangsdruck 

von etwa 2 Atm. aus dem etwa 

100 km entfernt gelegenen Ruhr­

kohlengebiet.

Zur Schaffung gleichmäßiger 

Druckverhältnisse in dem ausge­

dehnten Stadtgebiet sind fünf Gas­

behälterstationen eingerichtet, wel­

che außer dem Gasbehälter ein 

Regler- und Wärterhaus besitzen. 

An den Reglerstationen passiert 

das aus der Hochdruckleitung 

kommende Gas zunächst ein Rück­

schlagventil, das ein Zurückgehen 

des Gases verhüten soll. Sodann 

gelangt es in einen Hochdruck- 
Membranregler, der den Hochdruck 

auf den Behälterdruck plus 50 mm 

reduziert, damit das Gas mit dem 

geminderten Druck die einzelnen 

Apparate durchlaufen kann, um 

schließlich durch den Gasbehälter 

in das Hauptrohrnetz zu gelangen. 

In letzterem sind wiederum in 

halber Höhe des Bergkegels in ver­

schiedenen Bezirken Stufenregler 

eingebaut, um den infolge des Auf­

triebs verstärkten Druck wieder 

entsprechend zu vermindern. Zu er­

wähnen ist noch, daß das Aus­

stellungsobjekt der Gas-und Wasser­

werke Remscheid auch in künst­

lerischer Hinsicht außerordentlicli 

gediegen und geschmackvoll aus­

geführt war.

Aus dem Rheinisch-Westfäli­

schen Industriegebiet hatte weiter 

noch die städt. Gas- und Elek­

trizitätsversorgung Mülheim- 

Ruhr einen Rohrnetzplan ausge­

stellt für die Versorgung des Stadt­

gebietes sowie der Vororte Styrum, 

Dümpten, Speldorf, Broich, Saarn, 

Holthausen, Heissen. Das Nieder­

druckgasrohrnetz wird durch eine 

verzweigte Hochdruckleitung ge­

speist, welche ihrerseits wieder Gas 

erhält aus der Koksofengaszuleitung 

der Deutsch-Luxemburgischen Gas­

aktiengesellschaft Abt. Friedrich 

Wilhelmhütte, zwischen Mülheim 

und Styrum gelegen. Außerdem 

wird die Hochdruckleitung gespeist 

aus der Koksofengasfernleitung, 

welche von der Gewerkschaft Deut­

scher Kaiser in Hamborn bis nach 

Barmen führt. Die Abminderung 

des Druckes geschieht durch ober- 

und unterirdische Druckregelungs­

stationen.

Auch das Gaswerk Gelsen­

kirchen brachte einen Plan seiner 

Gasversorgung durch Ferngas.
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Fig. 73. Hie Gasversorgung des Gaswerks Mügeln, Bezirk Dresden, Thüringer Gasgesollschaft.

Fig. 74.’ Gaswerk Mügeln im Neubau 1914. Fig. 76. Gasrohr amJEisonbahndamm.

Fig. 75. Behälterstation Zuschendorf. Fig. 77. Rohrverlegung an der Elbbrücke bei Pirna-Copetz.
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Sehr erwähnenswert war auch die Ausstellung der Direk­

tion der Gaswerke der Freien und Hansestadt 

Lübeck.1) Es war ein Bild in reicher farbiger Ausführung und 

gab eine Darstellung der Lübecker Gasfernanlagen (Fig. 72) 

und des Koksofengasbezuges vom Hochofenwerk Lübeck. Es 

enthielt eine große Anzahl der Gaserzeugungs- und Verteilungs­

anlagen, statistische Angaben, sowie schließlich die Lage der 

Koksofengasleitung in der Traveniederung während der 

Sturmfluten im Dezember 1913.

Fernversorgungen, welche von eigentlichen Gaswerken 

aus eingerichtet waren, zeigte in schöner Panoramaausführung 

die Thüringer Gasgesellschaft, Leipzig, mit der Dar­

stellung des Versorgungsgebietes der Gaswerke Mügeln, Be-

G. m.b. H., Düsseldorf (Volumenmesser), die »Hydro«- 

Apparaten-Bauanstalt, Düsseldorf (registrierende Gas­

mengenmesser der durch Leitungen hindurchströmenden Gas­

menge) — Apparate dieser Firma (Fig. 78) dienten auch 

Messung des auf der Ausstellung verbrauchten Gases • — •, die 

Apparate-Vertriebs - Gesellschaft m. b. H., Berlin- 

Wilmersdorf (Volumenmesser), in Halle II die Firma 

S. Elster, Berlin, (Brabbéescher Volumeter).

Ein großer Trockenmesser (1200 cbm/Std.), aus­

gestellt von der Gasmesser-Fabrik Mainz. Größter bis 

jetzt ausgeführter Trockengasmesser. Ein solcher ist für 

die Bayer. Stickstoffwerke in Trostberg geliefert (siehe 

Fig. 79).

zirk Dresden, und Lörrach in Baden. Die Abbildungen 

Fig. 73 bis 77 zeigen Bilder aus dem Versorgungsgebiete 

von Mügeln.^

Auch das städtische Gaswerk Pasing stellte einen 

Plan seiner neuen Gasversorgung im Würmtal aus.

Sehr interessant waren schließlich die von der Aktien­

gesellschaft »Kristiansunds Gasvaerk«2) ausgestellten 

Pläne und Bilder von der Verlegung zweier Dückerleitungen 

durch zwei Meeresarme in Kristiansund (Norwegen).

An Apparaten für Fernversorgungsanlagen, Be­

zirksanlagen usw. waren ausgestellt:

a) als Stationsgasmesser zu verwenden:

Registrierende Gasmesser, deren Konstruk­

tion darauf beruht, daß an ein- und demselben Rohr 

zwischen zwei Meßstellen die Druckdifferenz zu der durch­

strömenden Gasmenge in einem bestimmten Verhältnis steht. 

Die Druckdifferenz wird fortlaufend gemessen, wodurch 

die jeweilige Gasmenge bekannt ist. Solche Apparate zeigte 

in Halle I die Apparate-Bauanstalt Paul de Bruyn,

x) Siehe auch Journ. f. Gasbeleucht. u. Wasserversorg. 1914, 

S. 354.

2) Siehe Journ. f. Gasbeleucht. u. Wasserversorg. 1913, 

S. 1209.

Ein »Multiplex« - Stationsgasmesser, ausgestellt 

von der Firma Schirmer, Richter & Co., Leipzig- 

Connewitz, als Modell eines Stationsgasmessers mit neuer 

Vielfachtrommel (D. R. P.). Die infolge Verminderung ihres 

Durchmessers, Vergrößerung ihrer Länge und besonderer 

Gestaltung ihrer Innenteile befähigt ist, viel rascher um­

zulaufen, so daß man für ein und dieselbe Leistung mit 

einem erheblich kleineren und billigeren Apparat auskommt, 

wie bei Gasmessern mit gewöhnlichen Trommeln, ohne 

aber dabei einen größeren Druckverlust zu erleiden.

Flügelradgasmesser »Rotary«, besonders geeignet zur 

Messung von großen Gasmengen bei beliebigem Druck; 

ebenfalls ausgestellt von der Firma Schirmer, Richter & Co., 

Leipzig-Connewitz. Die Gasmesser zeigen genau (+ 2%), wenn 

die zu messende Gasmenge nicht unter 10% der angegebenen 

Höchstleistung sinkt.

b) Kleine Gasmesser für hohen Druck hatten aus­

gestellt S. Elster, Mainz (für 30 Atm.), Joh. Holle, Hamburg 

(für 2200 mm Wassersäule).

c) Hochdruckregler zeigten: in Halle I die Apparate- 

Vertriebs-Gesellschaft m.b. H., Berlin-Wilmersdorf (Hoch­

druckregler für Hausleitungen), in Halle II Martin Marcus, 

Berlin-Halensee, S. Elster, Berlin, Gasfernzünder-Gesellschaft
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Fig. 80.

m. b. H., Göppingen (Württemberg), Gasmesserfabrik Mainz 

(Hochdruckregulatoren für Eingangsdrücke bis zu 3 Atm.), 

M. Bessin, Berlin (trockener Hochdruckregler für Fernver­

sorgungen mit 250 mm Anschluß).

d) Auch die Muffen der unter hohem Druck stehenden 

Fernleitungen erfuhren besondere Ausbildung. So zeigten 

die Mannesmannröhren-Werke, der Gußrohrverband (Muffe 

des Rheinisch-Westfälischen Elektrizitätswerkes, Essen-Ruhr), 

Thyssen & Co., die Direktion des Gaswerkes Gelsenkirchen 

und die Firma Wolff in Linden (Ruhr) sehr schön durch­

konstruierte Muffen. Ich behalte mir vor, darauf noch be­
sonders zurückzukommen.

e) Zur Sammlung des Kondenswassers in den Fern­

leitungen dienen Wassertöpfe, von welchen besondere 

Konstruktionen ausgestellt hatte: der Gußrohrverband (Was­

sertopf des Rheinisch-Westfälischen Elektrizitätswerkes sicht­

bar auf Abb. 80) und die Firma Thyssen & Co., Mülheim 

(Wassertopf an die Leitung selbst angeschweißt). Gut geeignet 

für Hochdruckleitungen erscheinen mir auch die vom Guß- 

und Armaturwerk Kaiserslautern ausgestellten Wassertöpfe 

in Kugelform.

Damit verlassen wir das Gebiet der Fernleitungen und 

wenden uns dem Niederdruckrohrnetz zu. Es ist natür­

lich, daß mit dem Aufschwung der Gastechnik auch diejenige 

Industrie, welche ihr das dienende Material liefert, bedeut­

same Fortschritte gemacht und ihre Erzeugnisse den erhöhten 

Ansprüchen angepaßt hat. So hat die Deutsche Röhren­

industrie, welche das verbindende Glied zwischen dem

Gusseiserne GZ/iif/enver^indungfen.

JJenhib -. føfwÅ BcrAn Jyqssfn^^L^fÜ^

Fig. 81. Ausgestellt vorn deutschen GuOrohrverband.
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G asherste lle r und dem  G asverb raucher lie fert, m it den N eue ­

rungen au f dem  G ebiete der G asverso rgung g le ichen S chritt 

gehalten und erstaunliche V erbesserungen an ih rem  M ateria l 

getro ffen .

D as R ohrnetz um faß t a lle L eitungen und A ppara te, 

w elche der V erte ilung des aus dem  W erke oder der F ern ­

le itung kom m enden G ases d ienen . D ie L eitungen bestehen  

zum T eil aus G ußeisenröh ren , zum T eil aus S tah l- und  

S chm iedeeisen rohren . V on der G ußeisen röh ren industrie hatte  

nur der »D eu tsche G ußrohr-V erband , G . m .b . H ., 

K öln , sich bete ilig t. S eine A usste llung  ste llte e inen großen  

B ogen dar (s . F ig . 80), au fgebau t aus E rzeugn issen der dem  

V erband angehörigen  W erke, und m ach te au f den B esucher  

e inen  m äch tigen  E indruck (E n tw urf: A rch itek t M ew es, K öln ). 

E r w ar ohne Z w eifel e ines der schönsten A usste llungsstücke  

der H alle . Z unächst sind d ie großen B au längen der ausge ­

ste llten R öhren bem erkensw ert. W ährend m an früher in  

der L age w ar, R öhren in e iner größ ten B au länge von  nur 3  m  

herzustellen , is t es der fo rtsch re itenden G ießereitechn ik nun ­

m ehr gelungen , d iese in B au längen b is zu 6  m  au f den M ark t 

zu  bringen . E s sind  800  er R öhren in  e iner B au länge  von  6  m , 

500  er in e iner so lchen von 6 und 5  m , 300  er in 5  m , 125  er 

in 5  m , sow ie 80  er in 4 und 3%  n  rB au länge zu r S chau ge ­

brach t. B ei den au fgeschn ittenen 80  er R öhren , d ie der 

lau fenden F abrika tion en tnom m en sind , is t d ie tro tz der 

großen B au länge durchaus g le ichm äß ige W andung sow ie d ie  

G üte und d ich te S truk tu r des se itens der G ußröhrenw erke  

verw endeten M ateria ls hervo rzuheben .

E ine re ichhaltige A usw ah l von in sauberstem G usse  

hergeste llten F orm stücken der versch iedensten D im en ­

sionen und V erw endungsm ög lichkeiten geben Z eugn is fü r 

d ie se itens der V erbandsw erke bei H erste llung d ieser T eile  

au fgew and te S org fa lt. E in ganz besonderes In teresse er­

w eck t e ine S am m lung a lter gußeiserner G asroh re , w elche  

jah rzehn telang (b is zu 100 Jah ren ) zu G asle itungszw ecken  

d ien ten und e inen deu tlichen B ew eis fü r G üte und Z w eck ­

m äßigkeit des verw endeten M ateria ls darste llen . T eilw eise  

befinden sich d iese S tücke in so lch vorzüg lichem  Z ustande , 

daß d iese lben nach N euasphaltierung von neuen R öhren  

kaum  zu un terscheiden sind .

In e iner am  S tande ausgelegten B roschüre is t d ie G e­

sam troh rnetz länge der in ca . 650 deu tschen G asw erken ver­

leg ten G ußrohrle itungen m it der erstaun lichen Z ah l von  

35  000  000 m  angegeben .

D em V erband gehören an : R udo lph B öcking  &  C o., 

E rben S tum m -H alberg und R udo lph B öck ing , G . m . b . II. , 

H aiberger-H ü tte bei B rebach  a . S aar; G elsenk irchener B erg - 

w erks-A .-G ., G ießere i G elsenk irchen ; D eutsch -L uxem burg ische  

B ergw erks- und H ütten -A .-G ., A bteilung F ried rich -W ilhelm s- 

H ütte , M ülheim -R uhr; B uderussche E isenw erke , W etzlar; 

W estdeu tsches E isenw erk , A .-G ., K ray ; A .-G . L auchham m er, 

G röd itz bei R iesa i. S a.; M ärk ische E iseng ießere i, F . W . 

F riedeberg , G . m . b . H ., E bersw alde .

L eider haben sich außenstehende W erke n ich t zu r B e ­

te iligung an der A usste llung  bew egen lassen .

/Perma/e Afamcsmarm ~/Vu/7e

Fig. 82. Vereinigte Strick-, Blei- und Gummidichtung in abgesetzter Muffe. 

(D. R. P. Nr. 253013.) Ausgestellt vom Städtischen Gaswerk Gelsenkirchen.

Fig. 83. Muffenverbindungeil.

Ausgestellt vom Städtischen Gaswerk Gelsenkirchen.
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F ig .F .8 4 . JR illen m u ffe o h n e F ü h ru n g /

F ig .' 8 5 .

N o rm ale R illen m u ffe . F ig . 8 6 . S ch alk e r-R illen m u ffe .

F ig . 9 1 . P ilg erk o p f-V erso rg u n g s­

b u reau m u ffe .

F ig . 8 7 . P ik o lg erp fm u ffo o h n e  

F ü h ru n g .

D as S tah lro h r w ar au f d er A u sste llu n g d u rch d ie  

M an n esm an n rö h ren w erk e , D ü sseld o rf, u n d d u rch  

T h y ssen  &  C o ., M ü lh eim  a . R u h r, v ertre ten . E rste re  F irm a  

fe rtig t d ie R ö h ren n ach ih rem  p a ten tie rt g ew esen en S ch räg ­

w alzv e rfah ren . S ie m u ß te s ich , d a  ih re E rzeu g n isse  ja  au ß er­

o rd en tlich v ie lse itig s in d , n a tu rg em äß d arau f b esch rän k en ,  

G eg en stän d e  v o rzu fü h ren , d ie  fü r d as G asfach  u n d  n ah e lieg en d e  

In d u strien in B etrach t k o m m en . A lso in d er H au p tsach e  

R ö h ren m it d en v ersch ied en sten V erb in d u n g sa rten , fü r L ei­

tu n g szw eck e in u n d  ü b er d er E rd e , fü r M u ffen v erb in d u n g en , 

G ew in d e- u n d F lan sch en v erb in d u n g en . C h arak te ris tisch  s in d

d ie g ro ß en L än g en (b is 1 8  m ). A u ß er d em  S tah lro h r ze ig ten  

d ie M an n esm an n rö h ren w erk e v o n ih ren an d eren P ro d u k ten :  

g esch w eiß te  G asro h re , g esch w eiß te  F o rm stü ck e, R o h rsch lan g en , 

K an d e lab e r, S tah lflasch en , F ässe r u sw . (v g l. F ig . 6 8 ).

D ie F irm a T h y ssen  &  G o . fab riz ie rt S tah lro h re e rst 

se it k u rzer Z eit; s ie b en u tz t d as S ch räg w alzv e rfah ren n u r  

zu m  V o rlo ch en d es zu r R o h rfab rik atio n b estim m ten S tah l­

b lo ck es . D as A u sw alzen se lb st g esch ieh t n ach d em  P ilg e r­

sch rittv erfah ren . D ab e i w erd en R o h rlän g en  b is zu 2 5  m  au s  

e in em  B lo ck e rre ich t. A u f d er A u sste llu n g  ze ig te d ie F irm a  

e in R o h r v o n 2 0 ,2 5  m  L än g e u n d 3 0 0  m m D u rch m . D er
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b e im  A u s w a lz e n v e r b le ib e n d e K o p f ( P i lg e r k o p f ) , w e lc h e r  

n ic h t z u m  g la t te n  R o h r a u s g e w a lz t w e r d e n  k a n n , w ir d  d a n n  

d u r c h  e in  b e s o n d e r e s V e rf a h re n  z u r M u f f e a u s g e b i ld e t . D ie  

A u s s te llu n g  d e r F ir m a , w e lc h e  a u ß e r d e n  R ö h r e n  u n d  F o r m ­

s tü c k e n , a u c h M a s te n , B o h r ro h r e , R o h r s c h la n g e n ( b is z u  

5 0  m  g e s tr e c k te r  L ä n g e ) , S ta h l f la s c h e n , w a s s e r g e k ü h lte  R o s t -

F ig . 9 3 .

D o p p e lw a u d -  

F a lz b ö r d e lm u f f e .

F ig .9 4 . D o p p e lw a n d -  

F a lz b ö r d e lm u f f e  

m it d o p p e lw a n d ig e m  

g e f a lz te n  S p i tz e n d e .

F ig . 9 2 .

F a lz b ö r d e lm u f f e .

F ig . 8 4  b is 9 4 . A u s g e s te ll t v o n  T h y s s e n  &  C o ., M ü lh e im - R u h r  2 .  

s tä b e u . d g l . z e ig te , w ir k te e tw a s n ü c h te r n , e s m u ß a b e r  

z u g e g e b e n  w e r d e n ,  d a ß  m it  d e m  M a te r ia l n ic h t  g u t e in e  b e s s e r e  

W irk u n g  e r z ie lt w e r d e n  k o n n te .

F ig . 9 5 .

c a . 2 0  m  L ä n g e  a u s g e s te l l t h a t te n , w e lc h e  u n te r  e in e n  W a s s e r ­

d r u c k v o n  5 0  A tm . g e s e tz t u n d  w ä h r e n d d e s D r u c k e s c a .  

3 5  c m  a u s d e r  W a g re c h te n  e m p o r g e z o g e n w u r d e . T r o tz d e r  

g r o ß e n  B e a n s p r u c h u n g  a u s D r u c k  u n d  D u r c h b ie g u n g  h ie l te n  

d ie  M u f f e n  d u r c h a u s  d ic h t .

D a ß  s o lc h e u n g e h e u e r e B e a n s p r u c h u n g e n a u c h  ta ts ä c h ­

l ic h  v o r k o m m e n , z e ig te  d ie  in  je d e r B e z ie h u n g  s e h r  le h r re ic h e  

A u s s te l lu n g  d e s G a s w e r k s G e ls e n k i r c h e n . A u s Z e ic h n u n g e n  

u n d  M a p p e n  w a r  z u  e n tn e h m e n ,  w e lc h e  r ie s ig e n  E r d b e w e g u n g e n  

d u r c h d e n B e r g b a u h e r v o rg e r u fe n w e r d e n . I s t d o c h e in  

g a n z e r S tr a ß e n z u g s a m t H ä u s e r n u n d  T ie f b a u o b je k te n  u m  

v ie r  M e te r g e s u n k e n . W e lc h e Z u m u tu n g e n  d a d u r c h  a n  d ie  

D ic h tu n g e n d e r R o h r le i tu n g e n g e s te l l t w e r d e n , k a n n m a n  

s ic h le ic h t v o r s te l le n , w e n n m a n d ie a u s g e s te l l te n  P h o to ­

g r a p h ie n v o n S c h ä d ig u n g e n a m  G e ls e n k i r c h e n e r R o h r n e tz  

g e s e h e n  h a t . E s  w ä re  z u  b e g r ü ß e n , w e n n  d a s  g e s a m te  M a te r ia l  

g e le g e n t l ic h v e r ö f f e n t l ic h t w ü r d e .

A ls D ic h tu n g s m a te r ia l  f ü r d ie M u f f e n  w e r d e n  H a n f ,  

T e e rs t r ic k e , J u te , G u m m i u n d B le i v e r w e n d e t . A u f d e r  

A u s s te l lu n g  w a r a b e r le id e r n u r d a s B le i v e r t r e te n , o b w o h l  

a u c h  d ie a n d e re n  M a te r ia l ie n  z u  s e h r in te r e s s a n te n  A u s s te l ­

lu n g e n  V e ra n la s s u n g  h ä t te n  g e b e n k ö n n e n . D a s B le i w a r  

in d e n b e id e n R iv a le n B le iw o l le ( A u s s te l le r A u g u s t  

B ü h n e  &  C ie . , M e ta l lz e r k le in e r u n g s w e rk e  in  F r e ib u r g  

i . B .) u n d  R if f e lb le i ( A u s s te l le r B le i in d u s t r ie - A k t ie n -  

g e s e ll s c h a f t v o r m . J u n g  u n d  L in d ig , F r e ib e rg  i . S .)  

a u s g e s te l l t . B e id e F ir m e n  z e ig te n ih r e F a b r ik a te in v e r ­

w e n d u n g s b e r e i te m  Z u s ta n d e , s o w ie v e r a r b e i te t in v e r s c h ie ­

d e n e n M u f f e n v e r b in d u n g e n im  S c h n i tt .

F ig . 9 6 .

F ig . 9 7 .

B e w e g l ic h e  V e r b in d u n g e n . A u s g e s te l l t v o n

I n  a u f f a l le n d e r W e is e v e r t re te n  w a r e n  a u f d e r A u s s te l ­

lu n g d ie v e r s c h ie d e n e n A r te n V o n M u f fe n , w ie s c h o n  

b e i d e r F e r n v e r s o r g u n g e r w ä h n t . L e h r r e ic h e K o lle k t io n e n  

z e ig te n im  S c h n i t t d ie M a n n e s m a n n r ö h r e n w e rk e , d e r  

G u ß r o h r v e r b a n d ( F ig . 8 1 ) u n d d ie D ire k t io n d e r  

s tä d ti s c h e n G a s w e r k e G e ls e n k i r c h e n , w e lc h e s e lb s t  

v e r s c h ie d e n e M u f fe n w e ite r a u s g e b i ld e t h a t ( F ig .  8 2  u . 8 3 ) .  

E in z e ln e S p e z ia lm u f fe n z e ig te n n o c h T h y s s e n  &  C o .  

( F ig . 8 4 b is 9 4 ) u n d G . W o lf f j r . , L in d e n  a . d . R u h r ,  

w e lc h  le tz te r e  s ic h  u n te r a n d e r e m  s e h r g u t a ls G e le n k e f ü r  

B r ü c k e n  e ig n e n  ( F ig . 9 5 b is 9 8 ) . B e s o n d e r s e r w ä h n t m ö g e  

n o c h w e rd e n , d a ß d ie M a n n e s m a n n r ö h r e n w e r k e e in e  

R o h r le itu n g  a u s M u f f e n r o h r e n m it S c h a lk e r v e rb in d u n g  v o n

A n  d ie s e r  S te lle  s e i a u c h  d ie  g e s c h w e iß te  R o h r le i tu n g  

im  A u s s te l lu n g s h o f e e r w ä h n t , e in A u s s te l lu n g s o b je k t d e r  

F ir m a  P f is te r  u n d  S c h m id t , M ü n c h e n , w e lc h e s  d ie  v e r ­

s c h ie d e n e n S ta d ie n  d e r A r b e i t s v o r n a h m e  e r s e h e n  l ie ß .

A r m a tu r e n f ü r d a s R o h r n e tz w a r e n  v e r tr e te n  in  

R o h r s ä t te ln  ( A n b o h r s c h e l le n ) in d e r A u s s te l lu n g d e r  

F ir m a  P ö r r in g e r &  S c h in d le r , Z w e ib r ü c k e n , d e s G u ß -  

u n d  A r m a tu r w e r k e s  K a is e r s la u te r n  u n d  a u f  d e m  S ta n d e  

d e r M a n n e s m a n n rö h r e n w e rk e , D ü s s e ld o r f . L e tz te r e  

z e ig te n  a u c h  d ie  n e u e  p a te n t ie r te  A n b o h rs c h e l le » D ic h t«  u n te r  

B e tr ie b s d ru c k  v o n  1 0  A tm . s o w ie e in e s e h r g u t s c h e in e n d e  

A n b o h r v o r r ic h tu n g n e b s t F r ä s e rn z u m  H e rs te l le n d e r A n ­

s c h lu ß ö f f n u n g  in  d e n  R o h r le i tu n g e n .
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F ig . 9 9 . B ü g e l lo s e  A n b o h r s c h e l l e  » D ic h t« .

Q u e r s c h n i t t d u r c h  d a s  H a u p t r o h r .
F ig . 1 0 0 . B ü g e l lo s e  A n b o h r s c h e l le  » D ic h t« .

D ie A n b o h r s c h e l le  » D ic h t«  w u r d e  a u c h  g e z e ig t v o n  d e r  

F i r m a  R ic h te r  &  F r e n z e l , M ü n c h e n . ( H a l l e  I V .) ( F ig . 9 9  

b i s  1 0 1 .)

H in g e w ie s e n  s e i a u c h  n o c h m a ls a u f d ie  n a c h g ie b ig e  A n ­

b o h r s c h e l l e  d e s  G a s w e r k s  G e ls e n k i r c h e n  ( F ig .  1 0 3 ) . E in e  R o h r ­

p r o b ie r p u m p e  z e ig te  d ie  A r m a tu r e n - u n d  M a s c h in e n ­

f a b r ik - A .- G . v o r m . I . A . H i lp e r t , N ü r n b e r g  ( H a l l e  I ) .

F ig . 1 0 2 . S I e h e r h e l tB p n te n tw a s B e r to p f .

F ig . 1 0 1 . B ü g e l lo s e  A n b o b r s c h e l l e  » D ic h t« .

D o p p e la b z w e ig  f ü r  W a s s e r l e i tu n g e n .

IM ^M 

Bl ^e^^-

^ ^r^/rå 4-

A b s p e r r s c h ie b e r w u r d e n  a u s g e s te l l t i n  H a lle  I v o n  d e n  

F i r m e n :  A r m a tu r e n -  u n d  M a s c h in e n f a b r ik - A .- G .v o r m . 

I . A . H i lp e r t , N ü r n b e r g , A . L . G . D e h n e , H a l le ; M a ­

s c h in e n - u n d  A r m a tu r f a b r ik v o r m . K le in , S c h a n z l in  &  

B e c k e r , F r a n k e n ta l ( F ig . 6 4 ) ; i n H a lle I I v o n P ö r -  

r in g e r  &  S c h in d le r , Z w e ib r ü c k e n  ( P la t z  6 7 ) ( d ie  F i r m a  

z e ig te  e in e n  m ä c h t ig e n  S c h ie b e r v o n  1 5 0 0  m m  1 . W .) , d a n n  

v o m  G u ß - u n d  A r m a tu r w e r k  K a is e r s l a u te r n .

W a s s e r tö p f e  z u m  S a m m e ln  d e r i n  d e n  R o h r le i tu n g e n  

s ic h  a b s c h e id e n d e n  F lü s s ig k e i t e n  w u r d e n  v o r g e f ü h r t v o n  d e r  

F i r m a  A . L . S . D e h n e , H a l le ,  v o n  P ö r r in g e r  &  S c h in d ­

l e r , Z w e ib r ü c k e n  ( A b s p e r r - W a s s e r to p f m it e in g e b a u te m

1

F ig . 1 0 3 .

K o n t r o l lh a h n  i n  d e r  S c h e id e w a n d , S ic h e rh e i t s p a te n tw a s s e r to p i  

b e z e ic h n e t , F ig . 1 0 2 ) , s o w ie  v o m  G u ß - u n d  A r m a tu r w e r k  

K a is e r s l a u te r n , w e lc h e s  s e in e  K u g e lw a s s e r tö p f e  ( D .R .G .M .)
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Fig. 104.

W assertopf m it 2 M uffen.

N ornini U .A .-Stück.

Fig. 105.

W assertopf m it M uffe und  

Schw anzende. N orm . A .-Stück.

Fig. 100.

W assertopf m it Rohrschelle.

Fig.107. Fig. 108. Fig. 109. Fig. 110.

W assertopt m it H ilfsm uffe. W assertopf m it 3 M uffen. W assertopf m it Scheidew and. W assortopf m it H ausanscliluü

Fig. 111.

W assertopf m it G egenflansch.
Fig. 112.

H ausabsperriopf.
Fig. 113.

W assertopf m it nusw ochselb. G ew indenanschluß.

zeigte (Fig. 104 bis 113). A ls V orteile dieser sind liervorzu ­

lieben: G leiche A nschlüsse für alle Topfgrößen, gleiche und  

geringste D ichtung (w as sie für H ochdruckleitungen geeignet 

m acht), großer W asserraum und Inhalt, leichte A usw echslung 

und Revision, bei vorhandenen Leitungen Einbau durch  

A nbohren derselben.

Erw ähnt seien hier die V orrichtungen, w elche ein schnelles 

A uffinden der Schieber bzw . W assertöpfe erm öglichen sollen. 

Solche w aren ausgestellt von der Firm a H önig & G eiger, 

M ünchen, als H ydrantenfinder (Fig. 114, 115 und 116) und  

von O tto H erberger, Techn. Büro, M ünchen 12, als 

Bezeichnungstafel m it einstellbarem Zeiger (Fig. 117).

7
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Verschiedene Gegenstände zur Bedienung des Rohr­
netzes. Zum Entleeren der Wassertöpfe geeignete 
Pumpen fanden sich vor in Halle I bei A. L. S. Dehne, 
Halle, in Halle II bei S. Elster, Berlin, bei C. und 
G. Panse, Wetzlar, Fabrik für Städtebedarf, und bei 
Oskar Schneider, Köln-Nippes. Letzterer zeigte eine 
solche in Verbindung mit einem Modell seiner bekannten 
Wasserfaßkarre (zur Aufnahme der in den Wasser­
töpfen gesammelten Flüssigkeit), welche schon von einer 
Reihe von Gaswerken eingeführt wurde.

Fig. 114.

Die gleiche Firma zeigte auch einen zerlegbaren Schieber- 
bzw. Hydrantenschlüssel.

Zu erwähnen sind noch zwei Modelle von Gasrohr­
entlüftungen zwecks leichter Feststellung von Undicht-

Fig. 115. (Geschlossen.) Schieberlinder (Hydrantenrinder).

Ausgestellt von Hönig & Geiger, München.

helten im Rohrnetz, ausgestellt vom Gaswerk Kassel. 
(S. auch. Journal für Gasbeleuchtung 1913, S. 437.)

Zu rascher Beseitigung eines Rohrbruches ist bestimmt 
die von der Firma Pörringer und Schindler, Zwei­
brücken, ausgestellte Rohrbruch-Hilfsmuffe System 
Kehr.

Gute Dienste mögen die von Joh. Gg. Bäuerle, 
Akkumulatorenwerk Oelsnitz i. Erzgebirge ausgestellten 
Sicherheitslampen leisten beim Aufsuchen von Gas-

Fig. 117. Schieberfinder. Ansgestellt von Otto Herberger, München.

ausströmungen und Betreten gasgefüllter Räume, bei Repa­
raturen unter Druck usw. Die Firma hatte den Entwicklungs­
gang im Bau dieser Lampen dargestellt.

Fig. 116. Schieberfinder geöflnet.

Zur Überwachung des Rohrnetzes hinsichtlich 
der Druckverhältnisse dienen die an verschiedenen 
Stellen des Versorgungsgebietes aufzustellenden Druck­
messer und Druckschreiber. Solche hatten ausgestellt 
in Halle I die Firmen I. C. Eckardt, Stuttgart-Cana-
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Fig. 118. Stand der Firma Karl^Schlösser, Potsdam.]

s ta t t , d ie A p p a ra te n b a u a n s ta l t P a u l d o B r u y n ,  

G . m . b . H ., D ü s s e ld o r f , d ie H y d r o - A p p a r a te b a u -  

a n s ta l t , D ü s s e ld o r f ( a u c h H o c h d r u c k m e s s e r ) u n d  d ie  

A p p a r a te - V e r t r ie b s g e s e l l s c h a f t m .b .  H ., B e r l in - W i l ­

m  e r s d o r f . I n H a lle  I I d ie F i r m e n : S . E ls te r , B e r l in  

( j e  e in  m u l t ip l i z . D r u c k a n z e ig e r n a c h  E ls te r u n d  K in g , e in e n  

D r u c k s c h r e ib e r f ü r a c h t T a g e ) , S c h i rm e r , R ic h te r & C o .,  

L e ip z ig - C o n n e w i tz , J o h . H o l le , H a m b u r g ( A p p a r a t  

f ü r  d r e if a c h e  V e r g rö ß e r u n g  d e r  D r u c k k u rv e n l in ie ) ,  M . B e s s in ,  

B e r l in  ( v e r s c h ie d e n e A r te n  v o n  M a n o m e te r n , d r e i f a c h  r e ­

g is tr i e r e n d e D r u c k s c h r e ib e r n a c h C r o s le y , W a s s e r g a s d r u c k ­

s c h re ib e r  m it S p i r a ld ia g r a m m  f ü r  8  T a g e , S ta d td ru c k s c h r e ib e r  

m it D ia g r a m m  f ü r 8  T a g e , m u l t ip l . D r u c k m e s s e r n a c h  K in g ) .

Z u r R e g e lu n g  d e r D r u c k v e rh ä l tn i s s e  im  R o h r n e tz w e r ­

d e n  v ie l f a c h  e ig e n e  B e z ir k s d ru c k re g le r  n o tw e n d ig . S o lc h e  

R e g le r w a r e n a u s g e s te l l t v o n d e r A p p a r a te - V e r t r i e b s ­

g e s e l l s c h a f t B e r l in  -  W ilm e r s d o r f . ( A u c h e in B e z ir k s ­

d r u c k r e g le r m it D r u c k w e lle n g e b u n g .) Z u  e r w ä h n e n  s in d  h ie r  

a u c h d ie A la rm a p p a r a te , s o g . D r u c k w ä c h te r , w e lc h e  

d e n  B e tr ie b s le i t e r  d u r c h  e in  S ig n a l ( e le k t r . L ä u tw e rk )  w a rn e n ,  

w e n n  d e r D r u c k  d ie  e in g e s te l l t e n  G r e n z e n  ü b e r - o d e r u n te r ­

s c h r e i t e t . S o lc h e A p p a r a te h a t te n a u s g e s te l l t d ie F i r m a  

S . E ls te r , B e r l in ,  u n d  M . B e s s in , B e r l in .

W ir  k o m m e n  n u n  z u r  » I n s ta l la t io n « ,  z u r  G a s e in r ic h ­

tu n g  im  H a u s e .

Z u r E in le i tu n g  d e s G a s e s in d ie A n w e s e n  w ir d  in  d e r  

R e g e l d a s g a lv a n is ie r te S c h m ie d e e i s e n r o h r v e rw e n d e t . E s  

w a r a u f d e r A u s s te l lu n g  a l s A u s s te l lu n g s o b je k t l e id e r n ic h t  

v e r t r e te n , w ä h r e n d  d a s s c h w a r z e  S c h m ie d e e i s e n ro h r a u f d e m  

S ta n d  d e r M a n n e s m a n n - R ö h r e n w e r k e  e in  b e s c h e id e n e s  A u s ­

s te l lu n g s p lä tz c h e n  g e f u n d e n  h a t te . E in e n  k le in e n h ü b s c h e n  

S ta n d  h a t te a u f g e b a u t d ie » K r o n p r in z « - A k t ie n - G e s e l l - 

s c h a f t f ü r M e ta l l in d u s tr i e , O h l ig s ( R h ld . ) , w e lc h e d a s  

b e k a n n te K r o n p r in z e n  -  R o h r ( % " b is 1 " ) e r z e u g t , d a s f ü r  

m a n c h e  I n s ta l l a t io n s z w e c k e  s ic h  v o r z ü g l ic h  e ig n e t .

B e s s e r  v e r tr e te n  a l s  d ie  R ö h r e n w e rk e  w a r e n  d ie  F i t t in g s -  

w e r k e : W ir s e h e n z u e r s t d e n S ta n d v o n C a s p a r P o s t  

S ö h n e , H a g e n , e in  g e s c h m a c k v o lle s A u s s te l lu n g s s tü c k  m it  

s a u b e r  g e a r b e i te te r W a r e ; g le ic h  in  n ä c h s te r N ä h e  d e n  S ta n d  

d e r A k t . - G e s . d e r E is e n - u n d S ta h lw e r k e v o r m .  

G . F is c h e r , S in g e n , m it s c h ö n e n  M u s te r e r z e u g n is s e n d e r  

M a r k e  +  G - F + . A u c h  a u f w e i te r e n  P lä tz e n f in d e n  w ir  

W e ic h g u ß f i t t in g s a u s g e s te l l t , s o v o n d e r F i r m a H ö n ig  &  

G e ig e r , M ü n c h e n , v o n d e r S ü d d e u ts c h e n E is e n ­

g e s e l l s c h a f t , N ü r n b e r g , u n d v o n d e r F i r m a G . H o f f ­

m a n n , F r a n k f u r t a . M ., F i l i a le M ü n c h e n .

I n  H a lle  I V  s in d  n o c h m a ls F i t t in g s  a u f d e m  S ta n d e  d e r  

F a . R ic h te r  &  F r e n z e l , M ü n c h e n - N ü r n b e r g , z u  s e h e n .

A n D ic h tu n g s m a te r ia l i e n  f ü r I n s ta l la t io n e n h a b e  

i c h  n u r e in  P r ä p a r a t b e m e r k t : d e n  D ic h tu n g s k i t t » F e r m i t« ,  

a u s g e s te l l t v o n  d e r  - F i rm a N is s e n  &  V o lk , H a m b u r g .

Z a h l re ic h h a b e n s ic h d a g e g e n d ie A r m a tu re n f a b r ik e n  

a n  d e r  A u s s te l lu n g  b e te i l ig t . H ie r  w ä r e n  z u  n e n n e n  in  H a lle  I :  

D ie A r m a tu re n - u n d M a s c h in e n f a b r ik - A .- G . v o r m .  

J .A . H ilp e r t , N ü r n b e r g , d ie B e r l in - A n h a lt i s c h e M a ­

s c h in e n b a u -A k t ie n g e s e ll s c h a f t  B e r l in  ( G a s h ä h n e  M a r k e  

» B a m a g « ) ; in H a l le  I I  : S . E ls te r , B e r l in ( G a s h ä h n e ) ,  

H ö n ig  &  G e ig e r , M ü n c h e n  ( G a s h ä h n e , W a s s e r h ä h n e  u n d  

B a d e b a t te r ie n ) , F . B u tz k e  &  C o . , A k t ie n - G e s e l l s c h a f t  

f ü r M e ta l l in d u s tr i e , B e r l in  ( H ä h n e , S ic h e r h e i t s - M is c h ­

b a t te r ie n ) , O s k a r S c h n e id e r , K ö ln - N ip p e s  ( S ic h e rh e i t s ­

h a u p th ä h n e  S y s te m  P o h l i t z ) , F r a n z  L ie d l , M e ta l lw a r e n ­

f a b r ik , M ü n c h e n  ( H ä h n e f ü r G a s u n d W a s s e r ) , K a r l  

S c h lö s s e r , P o ts d a m . D e r S ta n d d ie s e r F i r m a e r re g te  

d ie A u f m e r k s a m k e i t d e r B e s u c h e r d a d u r c h , d a ß  d ie F i r m a  

e in e n  B a u m  in  e ig e n a r t ig e r  W e is e  a u s  G a s h ä h n e n  u n d  s o n s t ig e n
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E rzeugn issen au fgebau t hatte (F ig . 118 ). D er S tand an sich  

w irk te  seh r schön  du rch  d ie  gelbe  F arbe  der  A rm atu ren  au f d em  

b raunen H in terg rund . S eh r in struk tiv w ar »der W erdegang  

e ines Z ap fv en tils« d argeste llt. B esonderes In teresse erreg ten  

noch e in F einstc llgashahn (M ik rom etere in ste llung), e in S top f­

büchsengelenk fü r G as in starker A usfüh rung , G ashahn fü r 

versch iedene Ö ffnungen , S ystem R einb rech t, a lle G egen ­

stände in w underbar schönem  G uß . Z u erw ähnen sind noch  

d ie von L eopo ld L ieb rech t, B erlin -S chöneberg , aus­

gestellten A rm atu ren (S pez ia litä t: G ashaup thähne und fe in e  

A rm atu ren fü r G as und W asser) und in H alle  IV  d ie F irm a  

R ich ter &  F renze l, M ünchen , m it G as- und W asser­

arm atu ren a lle r A rt.

Fig. 119. Verstellbarer Konsolträger für Gas- und Wassermesser.

Ausgestellt von Joh. Fr. Hoffmann, Nürnberg.

Z u den A rm atu ren fü r In sta lla tion kann m an w ohl auch  

d ie G asm esserstü tzen  rechnen . S o lche w aren ausgestellt 

von O skar S chneider, K öln , Joh . F ried r. H offm ann ,  

N ürnberg (F ig . 119 ), und O tto E berhard t, M ünchen . 

A lle d re i F irm en hatten verste llbare S tü tzen versch ie ­

dener paten tam tlich geschü tz te r K onstruk tionen ausgeste llt.

A uch d ie fü r d ie G asein rich tung benö tig ten W erkzeuge  

w aren re ich lich vertre ten , w enn auch e tw as seh r verstreu t 

in den e inze lnen H allen . W ir fanden so lche in H alle I bei 

K arl S auer, M ünchen (K arbo rundum scheiben , P u lver, 

L einen zum S chm irgeln ), bei H . H om m el &  C o., G . m . 

Fig. 120.
Dichtigkeitsprüfor „Mano“.

b . H ., M ünchen , bei A ug . M ei­

selbach N achf., G . m . b . II. , 

L eipzig - L indena u (G asge ­

w indeschneid -W erkzeuge und M a­

sch inen , R ohrzangen, R ohrschnei­

der, R ohr- und F lanschenw alzen). 

In H alle II bei Joh . C aspar P ost 

S öhne , H agen (W estf.) (Z angen , 

R ohrschneider, S ch raubstöcke , 

S ch raubensch lü sse l), bei der A .-G . 

der E isen - und S tah lw erke  

vo rm . G eo rg F isch er, S ingen  

(R oh rb iegep resse), bei H önig &  

G eiger, ^M ünchen (a lle gang ­

baren In stalla tionsw erkzeuge), bei 

R oth  &  M üller, S tu ttgart (ver­

ste llbare G ask luppen , G ew inde­

boh rer, G ew indeschneidzeuge , R ohr­

zangen , R ohrabschneider usw .), bei 

H erm ann W einhart, M ünchen  

(L e ite rn , gee igne t fü r a lle m ög ­

lichen In sta lla tionsarbeiten , fü r B e ­

d ienung von L am pen usw .).

W ir sehen L uftpum pen  zum  

A bpressen der L eitungen bei S . 

E lste r, M ainz , und D ich tig ­

keitsp rü fer au f dem  P la tze der

G asm esserfab rili M ainz  (G asle itungsp rüfappara t »M ano«) 

(F ig . 120) und bei O skar S chneider, K öln -N ippes. 

F laschen fü r S auersto ff zum au togenen S chw eißen  

fanden  sich  au f dem  A usste llungsstand  der M annesm annröh ren -  

W erke, L ötm ateria lien (L ö tzinn in S tangen , P la tten , 

R öhren , P aste , S ch lag lo t, L ötm ittel, S chw eißpu lver usw .)  

bei Ignaz L am m , M ünchen .

W ir kom m en nun zu den G asm essern . H ier is t vo r  

a llem zu erw ähnen d ie au f der A usste llung im B etrieb vo r­

gefüh rte W erkstätte der Isa ria -Z äh ler-W erke , A .-G ., 

M ünchen (s . F ig . 1 2 1 ).

E s w ar e ine m odern e ingerich tete W erkstä tte , bestehend  

aus e iner P haros-L ö tko lben -B eheizungs-A n lage, e iner 

K raftschere , e iner A bbiegebank , e iner S ickenm asch ine, e iner 

E xzen terp resse , e iner F rik tionsp resse , e iner W erkbank fü r 

4  A rbeiter, e iner vo lls tänd igen Justiervo rrich tung und e iner  

L ack ieran lage m it D ruck lu ft (S p ritzappara t). D er A ntrieb  

erfo lg te m itte ls e ines G asm oto rs neuester K onstruk tion der  

F irm a H ein rich L anz, M annheim , und T ransm ission .

N asse G asm esser hatten ausgestellt: in H alle I 

Ju liu s P in tsch , A .-G ., B erlin ; in H alle II S . E lster, 

B erlin (auch fü r Ö lfü llung ), G asm esserfab rik S ch ir­

m er, R ich ter &  C o., L eip zig -C o n n ew itz (auch fü r Ö l­

fü llung ) (F ig . 122), G asm esserfab rik  M ainz , Joh . H olle , 

H am burg , M . B essin , B erlin , und D anub ia-A .-G ., 

S traßburg i. E ls.

D a d ie nassen G asm esser zu w en ig G asdu rchgang an ­

zeigen , sobald der S p iege l der S perrflü ssigke it sink t, such te  

m an du rch spez ie lle K onstruk tionen d iesem  Ü belstand  abzu ­

helfen . D ie  K onstruk tionen  bezw eck ten  zum  T eil e in  K onstan t­

halten der H öhe des F lüssigke itssp iege ls du rch ste tige N ach ­

fü llung aus e inem V orratsbehä lte r w ie beim S chöp fgas­

m esser (ausgeste llt von M . B essin , B erlin , S . E lster, B erlin , 

D an u b ia-A .-G ., S traßbu rg  i. E ls.); d ie M esser schöp fen m it 

zw ei oder v ier L öffeln F lüssigke it aus dem V orratsbe ­

hälter und le iten sie in den B ehälter m it der S perrflüssig ­

keit. Ü berschüssige F lüssigke it läu ft in den V orratsbehä lter  

zu rück .

D em  g le ichen  Z w eck  d ienen  In jek tionsgasm esser (aus­

geste llt von S ch irm er, R ich ter & C o., L eipzig -C onnew itz, 

M . B essin , B erlin , D an u b ia-A .-G ., S traßbu rg ). D ie M esser 

en tnehm en eben fa lls d ie F lüssigke it e inem V orratsbehä lter  

und schaffen d ieselbe pneum atisch m it e iner V orrich tung  

ähn lich e iner k le inen M am m utpum pe in den M eßbehälter. 

D ie K onstan tha ltung der F lüssigkeitshöhe w ird auch noch  

dadu rch  zu erre ichen gesuch t, daß m it sinkendem  S p iegel e in  

V erd ränger  in  d ie F lüssigke it getauch t w ird , w odurch der F lüs ­

sigke itssp iege l sich w ied er heb t: G asm esser fü r konstan ten  

W asserstand bei S . E lster, B erlin .

W eiters hat m an  G asm esser geschaffen , w elche u n ter V er­

z ich t au f d ie K onstan tha ltung des F lüssigke itssp iege ls e ine  

R ich tig ste llung des gem essenen G asquan tum s dadu rch be ­

w irken , daß sie m itte ls e iner zw eiten T rom m el, w elche ge ­

w isserm aßen a ls P um pe w irk t, von dem gem essenen G ase  

e inen T eil, der dem n ich t reg istrie rten B etrage en tsp rich t,  

w ied er zu m  ungem essenen G ase zu rück füh rt. D iese M esser 

w erden a ls G asm esser m it R ückzäh ltrom m el bezeichne t  

und w aren ausgestellt bei S . E lste r, B erlin .

T rockene G asm esser hatten ausgestellt: S . E lster, 

B erlin (au ch je e in G asm esser m it 3  B älgen in rundem  und  

sechseck igem G ehäuse)* G . K rom sch röder, O snab rück , 

d ie G asm esserfab rik M ainz , S ch irm er, R ichter& C o .,  

L eip z ig -C o n n ew itz, d ie A ktien -G esellschaft fü r G as  

und E lek trizitä t in K öln , M . B essin , B erlin (G as­

m esser m it H ahndrehsch ieber, D . R . P .), D anub ia-A .-G .,  

S traßbu rg , und Johannes H olle, H am burg (G asm esser
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Fig. 121. Workstätte der Gasmesserfabrlk „Isarla-Zählerwerke“, München.

eigener Konstruktion, System VII, gekennzeichnet durch 

einen sich exzentrisch drehenden Schieberdeckel und die 

durchlochten Metallkapseln für die Hubbegrenzung). Sehr 

instruktiv wirkte das von diesem Messer vorgeführte be-

für einstellbaren Preis von S. Elster, Berlin, und der Gas­

messerfabrik Mainz mittels Zahnscheibe (Fig. 125) und die 

Automaten für zwei Geldsorten, welche G. Kromschröder, 

Osnabrück, ausgestellt hatte.

! -

Fig. 122. Ausstellung der Firma Schirmer, Richter & Co., Leipzig-Connewitz.

hik;

wegliche Modell, das senkrecht zur Balgebene aufgeschnitten 

war (Fig. 124).

Automaten (nasse und trockene) waren ebenfalls von 

sämtlichen der vorgenannten Firmen ausgestellt. Zu er­

wähnen sind hier besonders die Automaten mit Werken

Die Bedeutung der Gasautomaten wurde den Besuchern 

vor Augen geführt durch die Riesenatrappe eines nassen Auto­

maten (Münzgasmesserpavillon), aufgestellt vom Verband 

der Gasmesserfabrikanten, der Kaiser!. Normal- 

Eichungskommission und den städt. Gaswerken
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Berlin. Die Vorderseite (s. Fig. 126) bildete in der Form 

eines Zehnpfennigstückes eine Scheibe, deren Inhalt dem jener 

Zehnpfennigstücke entspricht, welche die Stadt Berlin allein 

bis 1913 durch Gasautomaten eingenommen hat; das sind

M^art

Swmesser

gafifonx. 
ßrfasu- 
Abarcafona-

Fig. 123. Ausstellung von G. Kromschröder, Osnabrück.

27 Mill. Mark. Der Pavillon enthielt Münzgasmesser in 

handelsüblicher Ausführung, tabellarische Darstellungen der 

in Deutschland in der Zeit 

von 1870 bis 1913 zur Eichung 

gelangten Gasmesser, tabel­

larische Darstellungen der Be­

triebsverhältnisse der städti­

schen Gaswerke Berlin, Aus­

stellung von deren ver­

waltungstechnischen Einrich­

tungen, neue preiswerte Gas­

lampen nach Professor P. 

Behrens, bildnerische Dar­

stellung der Gasfabrikation, 

des Wirkens und der Erfolge 

der Propaganda.

Zum Zählen der durch 

die Automaten eingehenden 

Beträge werden vielfach Geld- 

zähl-und Geldrollmaschi­

nen verwendet. Solche hatte 

ausgestellt in Halle I die 

Neue Geldzählmaschinen-Ge­

sellschaft m.b. IL, Berlin (elek­

trisch betriebene Geldzähl- 

und Geldrollmaschinen), in 

Halle II die Gasmesserfabrik 

Mainz eine solche für Hand­

betrieb. (Fig. 127.)

Als besondere Aus­

führungen von Gasmes­

sern sind noch zu nennen:

1. Gasmesser mit Tarif, umschaltbar für Leucht- bzw. 

Kochgasverbrauch (bei S. Elster, Berlin, nasse Ausführung, 

und bei G. Kromschröder, Osnabrück, trockene Ausführung, 

als Gasmesser mit Wechselzählwerk).

2. Gasmesser mit automatischer Umschaltung für Tag- und 

Nachttarif (System Pfudel), ausgestellt von S. Elster, Berlin.

Verrechnungsgasmesser (schreibende Gasmesser). Die 

ausgestellten Apparate sollen das Rechnungswesen verein­

fachen und Irrtümer hintan­

halten. Es waren zwei Systeme 

zu unterscheiden: der schrei­

bende Gasmesser (System 

Schumann) und der Gas­

messer mit Rechnungs­

drucker. Ersterer macht beim 

Entnehmen der Rechnung auto­

matisch ein Zeichen auf ein mit 

aufgedruckten Verbrauchszahlen 

eingelegtes Rechnungsformular. 

Er fand sich in zweierlei Aus­

führung vor; bei der einen ist 

ein ebener Notizblock eingelegt; 

der Apparat befindet sich auf 

der Vorderseite des Messers. So 

hatte ihn als nassen Messer aus­

gestellt S. Elster, Berlin, als 

trockenen Messer G. Krom- 

schröder, Osnabrück. Letz­

tere Firma zeigte dann noch 

eine Spezialausführung, bei der 

die Rechnung auf einer auf dem 

Gasmesser angeordneten Trom­

mel aufgespannt wird.

Die Firma M. Bessin, 

Berlin, zeigte einen ähnlichen

Messer mit Typendruck (System 

Bessin) und einen solchen mit Markierung des Rechnungs­

betrages durch Lochung. Der zweite hier zu nennende Ver-

Fig. 124.

rechnungsgasmesser ist der mit Rechnungsdrücker versehene, 

einer Vorrichtung wie sie ähnlich die Wagen haben zur 

Gewichtsangabe: eine Kartonkarte wird mit der Kubik­

meter- und Schuldigkeitsangabe bedruckt. Solche Gasmesser
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h a t te n  a u s g e s te l l t : G . K r o m s c h r ö d e r , O s n a b r ü c k , u n d  

M . B e s s in , B e r lin .

A ls e in e n F o r ts c h r i t t m u ß m a n a u c h d ie a l lm ä h l ic h e  

E in f ü h r u n g d e r Z ä h lw e r k e m it s p r in g e n d e n Z a h le n ,  

s ta t t d e r s c h le ic h e n d e n , b e z e ic h n e n , w ie  s ie  a u s g e s te l l t h a t te n  

d ie F ir m e n S . E ls te r , B e r l in  ( a u c h Z ä h lw e rk f ü r e in e n  

S ta t io n s g a s m e s s e r ) , G . K r o m s c h r ö d e r u n d G a s m e s s e r ­

f a b r ik  M a in z . D a s Z if f e r b la t t d e r le tz te r e n ( s . F ig . 1 2 8 )

Fig. 125. Einstellbarer Zahnkranz für verschiedene Gaspreise.

lä ß t  n u r  d ie  Z a h le n  s e h e n , w e lc h e  d e n  S ta n d  a n g e b e n ,  w ä h re n d  

d ie ü b r ig e n a b g e b le n d e t w e rd e n . E in f a ls c h e s A b le s e n  i s t  

d a d u r c h  ü b e r h a u p t a u s g e s c h lo s s e n .

Fig. 126.

Z u r M e s s u n g  v o n  G a s m it h o h e m  D r u c k  ( H o c h d r u c k ­

m e s s e r ) w ie z u r M e s s u n g  g r o ß e r G a s m e n g e n  k o m m e n  

d ie  s c h o n  b e i  d e r  F e r n le i tu n g  e r w ä h n te n  A p p a r a te  ( G a s m e n g e n ­

m e s s e r u n d R o ta ry - M e s s e r ) in  B e tra c h t .

D ie M e h rz a h l d e r G a s m e s s e r f a b r ik e n  h a t te n e b e n d e n  

G a s m e s s e rn a u c h d ie E ic h v o r r ic h tu n g e n ( K u b iz ie r -  

a p p a r a te ) a u s g e s te l l t . B e i d e n  m e is te n  K u b iz ie r a p p a r a te n  

w a r z u m  A u s g le ic h  d e s m it d e m  E in s in k e n  d e r G lo c k e  in  d a s  

W a s s e r a u f t r e te n d e n A u f t r ie b e s e in e b e r e c h n e te G a lls c h e  

K e tte  z u r  A u f h ä n g u n g  d e r G lo c k e  v e r w e n d e t . S o  f ü h r te  v o r :  

S . E ls te r , B e r l in , e in e n K u b iz ie ra p p a ra t m it 3 0 0  1 I n h a lt ,  

G . K r o m s c h r ö d e r d r e i b e t r ie b s f ä h ig e K u b iz ie r a p p a r a te m it  

3 0 0 , 6 0 0  u n d  8 0 0  1 I n h a lt , d ie G a s m e s s e r f a b r ik M a in z z w e i  

v o l ls tä n d ig e  P r ü f s ta tio n e n  ( s . F ig . 1 2 9 ) , S c h ir m e r , R ic h te r  

&  C o ., L e ip z ig - C o n n e w itz ,  e in e n  K u b iz ie r a p p a r a t  m it  5 0 0  1  

I n h a l t u n d  H a h n  m it  K a l ib e r s c h e ib e  z u r  R e g u lie r u n g  d e r  D u r c h ­

g a n g s m e n g e  s o w ie  v o l ls tä n d ig e r  E ic h e in r ic h tu n g  ( s . F ig . 1 2 2 ) .

A u c h  d ie A .- G . f ü r G a s u n d  E le k t r iz i tä t in  K ö ln  

h a t te  e in e n  K u b iz ie ra p p a r a t a u s g e s te l l t .

Fig. 127. Geldzählmaschine der Gasmesserlabrik Mainz.

I n  m a n c h e n  F ä lle n  i s t  e s  n o tw e n d ig , in  d e n  I n n e n le i tu n g e n  

b e i d e n  K o n s u m e n te n  a u c h  d ie k le in e n  D r u c k s c h w a n k u n g e n  

z u  v e r h ü te n , d ie im  R o h r n e tz u n v e r m e id b a r s in d . D ie s e m  

Z w e c k e d ie n e n  d ie  k le in e n  D r u c k r e g le r f ü r H a u s in s ta l ­

la t io n e n ,  w ie  s ie  a u s g e s te l l t h a t te n  in  H a lle  I :  d ie  A p p a r a te -  

V e r tr ie b s - G e s e l l s c h a f t  m . b . H ., B e r l in -W ilm e rs d o r f ,  

in  e in e r  S e r ie  H a u s re g le r ,  d ie  B e r lin - A n h a l t is c h e  M a s c h in e n b a u -

G a s m e s s e r f a b r ik  M a in z , E ls te r &  C o .

Fig. 128. Spring-Zählwerk.

A k tie n g e s e ll s c h a f t  ( H a u s r e g le r  v e r s c h ie d e n e r  G r ö ß e ) . I n  H a lle  I I  

w a r e n  s o lc h e  R e g le r  z u  s e h e n  b e i  M .  M a rk u s , B e r l in  ( F ig .  1 3 0 )  

( N ie d e r d r u c k -H o c h d r u c k r e g le r S y s te m  » S to t t« ) , b e i S . E ls te r ,  

B e r l in , b e i d e r G a s f e r n z ü n d u n g s g e s e l ls c h a f t G ö p ­

p  in g e n a ls » G a f e g « - G a s d r u c k r e g le r k o m b in ie r t m it d e m  

G a s h a u p th a h n . W e ite rs z e ig te s o lc h e A p p a r a te d ie G a s ­

m e s s e r f a b r ik M a in z , O s k a r S c h n e id e r , K ö ln , u n d  

M . B e s s in , B e r lin , a ls R e g le r in n a s s e r u n d t r o c k e n e r  

A u s f ü h r u n g .

A ls z u r I n s ta l la t io n  g e h ö r ig  s in d  n o c h  z u  e r w ä h n e n  d ie  

S te c k a n s c h lü s s e . S o lc h e  h a b e  ic h  in  z w e i A u s f ü h r u n g e n  

b e m e r k t , d e n S te c k a n s c h lu ß d e r G a s m e s s e r f a b r ik M a in z  

( s . F ig . 1 3 1 ) u n d  s o n s t a n  v e r s c h ie d e n e n  S te l le n  ( b e i L in d e n ­

b e r g e r  &  C o ., G e b r . I s r a e l , E h r ic h  &  G r ä tz ) d e n G a s s te c k ­

k o n ta k t S y s te m  » B e h r «  ( F ig . 1 3 2 ) . D ie M a in z e r K o n s tr u k ­

t io n  s c h e in t m ir  e h e r a n  v e r s c h ie d e n e n  S te l le n  ( w ie  d e r  e le k tr .
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Fig. 129. Gasmesserprüfstation der Gasmesserfabrik Mainz.

Steckkontakt) verwendbar zu sein als der Behrsche, weil 

letzterer als konischer Anschluß praktisch nur immer wieder 

in den einen Konus passen kann, in den er eingeschliffen ist.

Fig. 130. „Stott“ Gasdruckregler.

Zu den Steckanschlüssen gehört ein guter Schlauch. 

Der früher allgemein übliche Gummischlauch ist allmählich 

vielfach von der Verwendung durch den Metallschlauch 

verdrängt worden, weshalb wohl die Gummi-Industrie mit

alleiniger Ausnahme von Dr. Oskar Menzel Nachf., 

München (in Halle 1), ganz von einer Beteiligung an 

der Ausstellung abgesehen hat. Dagegen hat die Metall­

schlauchindustrie sich gut beteiligt: Wir finden in Halle I 

die Metallschlauchfabrik Pforzheim und das Metall-

Fig. 131. Steckanschluß der Gasmesserfabrik Mainz.

Schlauchsyndikat, G.m.b.H., Pforzheim, mit Schläuchen 

aller Art (Metallschläuche mit Gummi- und Asbestdichtung, ge­

schweißte und nahtlosgewalzte Schläuche), in Halle II bei Gebr. 

Jakob, Zwickau, neben gewöhnlichen Schläuchen deren 

neuen Gürtelpanzerschlauch (Hochkant-Flachspirale D.R.P.a.). 

Dieser hat eine solche Widerstandsfähigkeit, daß auf einen 

am Boden liegenden Schlauch von 10 mm 1. W. der stärkste 

Mann treten kann, ohne daß der Schlauch Schaden leidet.
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A u ß e rd e m  b ie te t d e r S c h la u c h  S ic h e rh e it g e g e n A u fd re h e n , 

A u fz ie h e n u n d Ü b erb ie g e n . Z u e rw ä h n e n is t w e ite r n o c h  

d ie se h r re ic h h a ltig e A u ss te llu n g  v o n  M e ta lls c h lä u c h e n a lle r  

A rt u n d fü r a lle Z w e c k e v o n L o u is B lu m e r , Z w ic k a u .  

S e lb s tv e rs tä n d lic h w a re n S c h lä u c h e a u c h b e i d e n b e id e n  

G ro ß f irm e n fü r G a sb e le u c h tu n g  H ö n ig  &  

G e ig e r , M ü n c h e n , u n d  A . F . L in d e n ­

b e rg e r &  C o ., M ü n c h e n , z u se h e n .

E h e ic h d e n A b sc h n itt G a se in r ic h ­

tu n g  v e r la s se , m u ß ic h n o c h  d ie  v o n d e n  

M ü n c h e n e r In s ta 1 1 a te u rv e re in i - 

g u n g e n  g e b rac h te  A u ss te llu n g  v o n  M u s te r ­

in s ta lla tio n e n  (B ä d e r , A n k le id e räu m e , A u to ­

m a te n a n la g e  u . d g l.) e rw ä h n e n , w e lc h e  z u m  

T e il g ro ß e n  A n k la n g in  G e s ta lt g u te r V e r ­

k ä u fe g e fu n d e n h a t. (S . F ig . 1 3 3 .)

A u c h d ie A u ss te llu n g  d e r te c h n is c h e n  

S c h u le n m ö c h te ic h  n ic h t u n e rw ä h n t la s ­

se n . S o b ra ch te d ie S tä d tis c h e  F a c h ­

sc h u le fü r In s ta lla te u re , M ü n c h e n ,  

e in e D a rs te llu n g ü b e r d ie K o n z e n tra tio n  

sä m tlic h e r U n te rric h ts fä c h e r in B ü c k s ic h t  

a u f d e n B e ru f , L e h rm itte l u n d U n te r ­

r ic h ts e rg e b n is se d e r e in ze ln en L e h rfäc h e r,  

so w ie  A u fg a b e n a u s L e h rg ä n g e n fü r F a c h ­

z e ich n e n ,  p ra k tis ch e n  U n te rr ic h t  u n d W a re n - 

k u n d e , w e lc h e  w ic h tig s te G ru n d sä tz e e in e r  

sa c h g e m ä ß e n In s ta lla tio n b e to n e n . D ie  

K g l. F a c h sc h u le fü r In s ta lla tio n s ­

u n d B e tr ie b s te c h n ik , K ö ln  a . R h ., A b t. A , h a tte a u s ­

g e s te llt e in e  T a fe l, e n th a lte n d  A rb e itsp ro b e n  a u s d e n W e rk ­

s ta ttü b u n g e n , W a n d ta fe ln a u s d e r L e h rm itte ls a m m lu n g u n d  

S c h ü le ra rb e ite n . D ie G a sm e is te rs c h u le  B re m en  sc h lie ß ­

l ic h b ra c h te e in e M a p p e m it B e ric h te n d e r In s ta lla tio n s ­

a b te ilu n g  so w ie e in e  M a p p e m it B e ric h te n u n d  K a ta lo g  ih re r  

S a m m lu n g sg e g e n s tä n d e .

W ir k o m m e n z u r G a sb e le u c h tu n g .

E in e D a rs te llu n g d e r g e sc h ic h tlic h e n E n tw ic k lu n g d e s  

G a sb re n n e rs v o m  e in fa c h e n E ise n b re n n e r b is z u m  v o llk o m ­

m e n en G a sg lü h lic h t-H ä n g e b re n n e r w a r z u se h e n in H a lle  I I  

a u sg e s te ll t v o n d e r S tä d t. F a c h sc h u le fü r In s ta lla ­

te u re , M ü n c h e n . F e rn e r w a r in H a lle I v o n  A . T h e o -  

d o ro w ic z , D ire k to r d e r s tä d tisc h e n G a sa n s ta lt L e m b e rg  

(G a liz ie n ), e in e K o lle k tio n d e r e rs te n  T y p e n d e r G a sb re n n e r  

fü r G a sg lü h lic h t v o n 1 8 8 7 b is 1 8 8 9 so w ie d e r G lü h k ö rp e r  

d e r e rs te n Im p rä g n ie ru n g  a u sg e s te ll t .

V o n d e n B re n n e rn fü r G a slic h t in te re s s ie re n u n s  

z u n ä c h s t d ie S p e c k s te in b re n n e r (S c h n ittb re n n e r) .

S o lc h e h a tte a u sg e s te ll t Je a n S ta d e lm a n n  &  C o ., 

N ü rn b e rg , u n d d ie S p e c k s te in -  G a sb re n n e rfa b r ik  

J . v . S c h w a rz , N ü rn b e rg . (N B .! J . v . S c h w a rz is t d e r  

E rf in d e r  d e s G a sb ren n e rs a u s S p e c k s te in .) E s  w a re n  z u  se h e n  

S p e c k s te in b ren n e r m it u n d  o h n e M e ta llfa ssu n g fü r a lle G a s ­

a r te n (S te in k o h le n g a s , Ö lg a s , M isc h g a s , L u ftg a s , A z e ty le n ­

g a s ) , S p e c k s te in - u n d  Z ü n d k ö p fc h e n , D ü se n p lä ttc h e n , D ü se n ­

r in g e , n e b s t e in e r R e ih e v o n  a n d e re n  S p e c k s te in a r tik e ln , d ie  

m it d e r G a sin d u s trie n ic h t u n m itte lb a r Z u sa m m e n h ä n g e n .

D e r A rg a n d b ren n e r , a u sg e s te ll t v o n S . E ls te r ,  

B e rlin , e b e n fa lls m it S p e c k s te in k o p f, h a t, v o n e in ig e n  

w e n ig e n  V e rw e n d u n g sz w ec k e n  a b g e se h e n ,  n u r m e h r h is to r is c h e  

B e d e u tu n g . E r  w u rd e  v e rd rä n g t d u rc h  d e n  s te h e n d e n  G a s ­

g lü h lich tb re n n e r (A u e rb ren n e r) . D ie se r w a r a u sg e s te ll t  

a u f d e m  S ta n d e  d e r D e u tsc h e n  G a sg lü h lic h t-A k tie n g e se lls c h a f t  

(A u e rg e se lls c h a f t) in B e rlin a ls » A u e r-Ju w e lb re n n e r« , » A u e r-  

N o rm a lb re n n e r  « , » R o llo « - u n d » G o b o -B re n n e r« ; n a m e n tlic h  

d ie le tz te re n h a b e n fü r A u to m a te n a n lag e n u n d S tra ß e n ­

b e le u c h tu n g e n g ro ß e n A n k la n g g e fu n d e n . A u c h d ie F irm a  

G e b r . Ja k o b , Z w ic k a u , fe rtig t s te h e n d e B re n n e r a n u n d  

z e ig te a n  ih re m  S ta n d e in se h r le h rre ic h e r W e ise d ie E n t ­

s teh u n g e in e s s te h e n d e n w ie e in e s h ä n g e n d e n  

B re n n e rs . A u c h H u g o S c h n e id e r , A .-G ., L e ip z ig ,  

h a tte s te h e n d e B re n n e r a u s d e r e ig e n e n F a b r ik  a u sg e s te ll t .  

(K le in -S p a r lic h t » G a lo tti«  u n d  G a ssp a r lic h tb re n n e r » H a rra s« .)  

Im  ü b r ig e n  w a ren  s te h e n d e B re n n e r n a tü r lic h  b e i e in e r U n ­

F ig . 1 3 3 . A u ss te llu n g  d e r F irm a  P lis te r &  S c h m id t, M ü n c h e n  u n d  G . H o ffm a n n , M ü n c h e n .

z a h l v o n  F irm en  in  V e rw e n d u n g . Z u  e rw ä h n e n w ä ren  n o c li  

d ie s teh e n d en B re n n e r in K e rz e n fo rm , w ie s ie d ie  

A u e rg e se llsc h a f t, d ie F irm a A . F . L in d e n b e rg e r  &  C o .,  

M ü n c h e n , u n d d ie F irm a G e b rü d e r Is ra e l, B e rlin ,  

a u f ih re n A u sste llu n g sp lä tz e n z e ig te n

D e r s te h e n d e B re n n e r w ird je d o ch im m e r m e h r d u rc h  

d e n h ä n g e n d e n  o d e r H ä n g e lich tb re n n e r v e rd rä n g t, d e r  

a u f d e r A u ss te llu n g a u c h in v o lle n d e ts te r A u sfü h ru n g  v e r ­

tre te n  w a r .

S o  fa n d e n  w ir in  H a lle  I d e n  B re n n e r  v o n  Ju l. P in ts c h ,  

A .-G ., B e rlin , w o d e rse lb e z u r B e le u c h tu n g d e s K in o ­

ra u m e s in e in e r K ro n e m it 6 0  B re n n e rn u n d a u ß e rd e m  in  

5 0 0 S tü c k z u r A u ssc h m ü c k u n g V e rw e n d u n g fa n d . D ie  

A u e rg e se lls c h a f t z e ig te a u f ih re m  P la tz e ih re » D e g ea « -  

H ä n g e lic h tb re n n e r  u n d  L a m p e n  v o n  5  b is 2 0 0 0  K e rz e n  L ic h t­

s tä rk e . W e n n a u c h d e r k le in e 5  k e rz ig e H ä n g e lic h tb re n n e r  

k e in e  g ro ß e  p ra k tis c h e  B e d e u tu n g  h a t, so  z e ig t e r d o c h  im m e r ­

h in  d e m  F a c h m a n n  u n d  d e m  L a ie n , w ie  s ic h  a u c h  d a s H ä n g e ­

g a sg lü h lic h t a lle n B e d ü rfn is se n in d e r L ic h ts tä rk e a n p a sse n  

lä ß t. E rw ä h n t se ie n h ie r a u c h  d ie e b e n fa lls v o n d e r A u e r­

g e se lls c h a f t fü r d ie H a m b u rg e r G a sw e rk e k o n s tru ie r te n  

B re n n e r fü r E rd g a s v o n  N e u e n g a m m e .

In H a lle  I I f in d e n w ir d a n n w e ite re H ä n g e lic h tb re n n e r  

a u f d e m  S ta n d e d e r F irm a G e b r . Ja c o b , Z w ic k a u , d ie  

ih re n  » Ja c o b u sb re n n e r«  in  e in e r  g ro ß e n  Z a h l v o n  A u sfü h ru n g s ­

a r te n a u sg e s te ll t h a tte . D ie F irm a h a t e in e n e u e D ü se ,  

d ie Ja c o b u s -S to p fb ü c h se n -G a s reg u lie rd ü se , a u f d e n M a rk t  

g e b rac h t u n d  m it d e r n e u e n  M e ta lle m a ille (d ie F irm a  b e s itz t  

e ig e n e s E m a ill ie rw e rk ) , m it w e lc h e r e b e n z u r A u ss te llu n g  d ie  

e rs te n B re n n e r g e lie fe rt w u rd en , d e r G a sb e le u c h tu n g e in en  

g ro ß e n  D ie n st e rw ie se n , d a  e in  A n la u fe n  b e i d ie sen B ren n e rn  

a u sg e sc h lo sse n  is t. D ie m e ss in g - u n d  k u p fe rfa rb ig e n  B re n n e r  

u n d  L a m p e n (a u c h d ie H a lle  I I w a r z u r H ä lf te m it so lc h e n  

1 0 0 0  k e rz ig e n L a m p e n b e le u c h te t) h a tte n n ic h t e tw a M ä n te l 

a u s M e ssin g b z w . K u p fe rb le c h , w a ren v ie lm e h r in e c h te r  

» Ja c o b u s  -M e ta lle m a ille « a u sg e fü h r t . D ie g le ic h e n B re n n e r  

z e ig te a u c h  d ie G ro ß h a n d lu n g H ö n ig  &  G e ig e r , M ü n c h e n ,  

w ä h re n d d ie G ro ß h a n d lu n g A . F . L in d e n b e rg e r  &  C o . d ie  

b e k a n n ten G rä tz in b re n n e r a u sg e s te llt h a tte , v o n d e n e n  

w e ite r u n ten n o c h d ie R e d e is t. D ie A .-G . fü r G a s u n d
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E le k tr i z i t ä t , K ö ln - E h r e n f e ld , b r a c h te i h r e » C o lo n ia « -  

B r e n n e r  u n d  - L a m p e n ,  w ä h r e n d  H u g o  S c h n e id e r ,  L e ip z ig ,  

s e in e  » H a s a g « - B r e n n e r u n d  - L a m p e n  v o r f ü h r t e . U n te r  d ie s e n  

f i e le n  e in ig e  n e u e  B r e n n e r d u r c h  i h r e  e le g a n te  F o r m  ( G lo c k e n ­

f o r m ) a u f . A u c h  e in  n e u e r w in d s ic h e r e r H ä n g e l i c h tb r e n n e r  

f ü r A u ß e n b e le u c h tu n g  w a r z u s e h e n  v o n  

1 3 0  H K . ( S . F ig . 1 3 4 . ) W e i te r w a re n  v o n  

d e r M a n n e s m a n n l ic h t  -  G e s e 1 1 s c h a f t  

m . b . H ., R e m s c h e id ,  d ie  O r ig in a l - M a n n e s ­

m a n n b r e n n e r a u s g e s te l l t .

I n  H a lle  I I I e n d l i c h f in d e n w ir d ie  

F i r m a  E h r ic h  &  G r ä tz , w e lc h e  i h r e  w e l t ­

b e k a n n te n  » G r ä tz in - B r e n n e r «  i n  e in e r  R e ih e  

v o n A n w e n d u n g e n z e ig te , v o m k le in e n  

B r e n n e r  v o n  1 0  K e r z e n  b i s  z u r  1 5 0 0  k e r z ig e n  

N ie d e rd r u c k s ta r k l i c h t l a m p e . D ie B r e n n e r  

d e r F i r m a z e ic h n e n s i c h a u s d u r c h d ie  

a u to m a t is c h e  D r u c k r e g u l i e r d ü s e , w e lc h e  d e n  

B r e n n e r v o n w e s e n t l i c h e n D r u c k s c h w a n ­

k u n g e n  im  R o h r n e tz u n a b h ä n g ig  m a c h e n .  

I n s b e s o n d e re s c h e in t d ie n e u e R e g u l i e r ­

d ü s e  ( M o d e l l 1 9 1 3 ) g a n z  v o r z ü g l i c h  z u  s e in .

B e s o n d e r e B r e n n e r m u n d s tü c k e  

b r a c h te n  d ie  F i r m e n  H ö n ig  &  G e ig e r ,  

M ü n c h e n , A . F . L in d e n b e r g e r , M ü n ­

c h e n , a l s » M u n d u s  « - B r e n n e r m u n d s tü c k e ,  

f ü r d ie a u c h e in b e s o n d e r e r » M u n d u s « -  

G lü h k ö r p e r  z u  v e r w e n d e n  i s t .

A u c h  d ie z u  d e n  B r e n n e r n  g e h ö r e n d e n  

G la s w a re n  f a n d e n  s i c h  b e i d ie s e n  b e id e n  

Fig. 135. „Hasag-Glockenbrenner 

der Fa. H. Schneider, A.-G., Leipzig.

F i r m e n a u s g e s te l l t , w o r u n te r s e h r h ü b s c h e Z ie r g lä s e r i n  

g r o ß e r A u s w a h l z u s e h e n w a r e n . A ls B e s o n d e r h e i t s e ie n  

d ie v o n G . S c h a n z e n b a c h  &  C o . , G . m . b . H ., F r a n k ­

f u r t a . M ., a u s g e s te l l te n  » I n d ra « - u n d  » L a m e l l a « - D i f fu s o r e n  

z u  n e n n e n , d ie  e in e  h e r v o r r a g e n d  g le ic h m ä ß ig e  L ic h tv e r te i lu n g  

b e w ir k e n . ( F ig . 1 3 5  u . 1 3 6 . ) D ie  F i r m a G e b r ü d e r P u tz le r  

i n  P e n z ig  b e s c h r ä n k te s i c h  l e id e r a u f d ie  A u s s te l lu n g  i h r e r  

» E u p h o s « - G lä s e r , d ie a b e r g e r a d e b e i G a s l i c h t w e g e n d e s  

F e h le n s  d e r u l t r a v io le t t e n  S t r a h le n  e n tb e h r t  w e r d e n  k ö n n e n .

H ie r m ö c h te i c h  a u c h  h in w e i s e n  a u f d ie v o m  L a b o r a ­

t o r iu m  d e r s t ä d t i s c h e n  G a s w e r k e

M ü n c h e n  g e b o te n e  D a rs te l lu n g  

ü b e r d ie F e h le r , d ie b e im  

E in s te l le n  v o n G a s h ä n g e -  

u n d  G a s s te h l i c h t l a m p e n  g e m a c h t  

w e r d e n .

h C o l

W ir  k o m m e n  n u n  z u r G lü h ­

k ö r p e r in d u s t r i e . D ie s e h a t t e  

d ie  A u s s te l lu n g  a m  z a h l r e ic h s te n  

b e s c h ic k t . S c h o n  i n  H a lle  I s a h e n  

w ir a m  S ta n d e  d e r A u e r g e s e l l -  

s c h a f t  e in e n  k le in e n  S c h a u k a s te n ,  

i n w e lc h e m  d e r W e r d e g a n g d e s  

» D e g e  a « - G lü h s t r u m p f e s v o n  d e r  

r o h e n R a m ie f a s e r b i s z u m  g e ­

b r a u c h s f e r t ig e n  u n d  z u m  V e rs a n d  

v e r p a c k te n G lü h s t r u m p f e v e r a n ­

s c h a u l i c h t  w ir d . A u c h  i n  H a lle  I I  

w ir d d ie E n ts te h u n g d e s G lü h ­

k ö r p e r s i n  l e h r r e i c h e r W e is e g e ­

z e ig t v o n d e r F i r m a B u tz k e s  

G a s g lü h l ic h t - A k t i e n - G e s e l l­

s c h a f t , B e r l in , w e lc h e  d ie  F a ­

b r ik a t io n  i h r e r G lü h k ö r p e r » H u ­

b e r tu s «  u n d  » E l i te «  i n  d e n  v e r ­

s c h ie d e n e n S ta d ie n a u s g e s te l l t  

h a t t e , e b e n s o v o n R ic h a r d  

F e u e r &  C o . , B e r l in , w e lc h e  

.I

i n e in e m  s c h ö n e n u n d  l e h r r e i c h e n  A u s s te l lu n g s o b je k te d e n  

W e r d e g a n g  d e s G lü h k ö r p e r s » P f e i l« z e ig te , a u s g e h e n d v o n  

d e r R a m ifa s e r u n d d e m  M o n a z i t s a n d e , a u s w e lc h e m  d ie  

I m p r ä g n ie r u n g s m i t t e l T h o r u n d  C e r g e w o n n e n w e r d e n , b i s  

z u m  f e r t ig e n  G lü h k ö r p e r . ( F ig . 1 3 7 . )

A u c h  d ie  b a y e r i s c h e  G lü h s tr u m p f f a b r ik  

F r i t z  R if f e lm a c h e r i n  R o th  b e i N ü r n ­

b e r g b r a c h te d e n H e rs te l lu n g s g a n g d e s  

G lü h k ö r p e r s i n  s e h r s c h ö n e r A u f m a c h u n g .

S o n s t ig e A u s s te l le r d ie s e r I n d u s t r i e  

w a r e n : H a b e t s L ic h t- G e s e l ls c h a f t  

m . b . H ., D ü s s e ld o r f - O b e r k a s s e l  ( f ü h r t e  

S to ß p r ü f u n g  v o r ) , B e r l in e r G a s g lü h ­

l i c h t - W e r k s D r . A . E b n e r  &  R ic h a r d  

G o e ts c h k e , B e r l in  ( M a r k e T o r r o l) ,  
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m . b . H ., B e r l in , A l lg e m e in e G lü h ­

l i c h tw e r k e , G .m .b .  H ., B e r l in  ( M a r k e  
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( M a r k e  » M i l ly  « ) , A d o l f  F r ie d r .  L in d e n ­

b e r g e r  &  C o . , G . m . b . H ., M ü n c h e n  

( M a r k e » W e iß -  B  1 a  u  « ) , W ü r t t e m -  

b e r g i s c h e  G  1 ü h s t ru m p f fa b r ik , 
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b e r g e r C h e m is c h e  W e r k e , v o r m .  
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g lü h l i c h t- G e s e l ls c h a f t m . b . I I . , B e r l in ( o r ig in e l l e D a r ­

s t e l lu n g d e r A n k u n f t e in e s V e r tr e t e r s d e r F i r m a b e i e in e m  

K u n d e n ) .

W ir w e n d e n u n s n u n  z u d e n a u s g e s te l l t e n B e le u c h ­

t u n g s k ö r p e r n .

H ie r . i s t z u n ä c h s t d a s a u s g e s te l l t e  R o h m a te r i a l  z u  b e ­

a c h te n . S o lc h e s b r a c h te n d ie D e u ts c h e n S c h w ie g e r -  

M e ta l l -  P r e ß w e r k e , G . m . b . H ., i n G r ü n e b e r g b e i

1

Fig. 137. Werdegang des Glühkörpers.
Ausgestellt von Richard Feuer & Co., Berlin.

Ric h ar d Feu er . 
SUISCH^ ™«^^

bRØSSTE Gl OHKØRPERFABRIK 

MIT OBER 30 MILUONEN STOCK 
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1- ig. 140.

Fig. 136. Lamella-Lampe.

Ausgestellt von G. Schanzenbach & Co., 

G. m. b. H., Frankfurt a. M.

Pig. 135. Indra-Lampe.

Ausgestellt von G. Schanzenbach & Co 

G. m. b. II., Frankfurt a. M.

Fig. 138.

Fig. 139.

Fig. 142,
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Flg. 138—142. Beleuchtungskörper, ausgestellt von Hönig & Geiger, München.





Fig. 150.

Fig. 148.

Fig. 151. Fig. 153.

Fig. 152.

Beleuchtungskörper, ausgestellt von Gebrüder Israel, Berlin.
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Berlin in Gestalt von Kupfer- und Messingrohren, während 
die »Kronprinz«-A.-G. für Metallindustrie in Ohligs 
das Kronprinz-Gasrohr für Spezialzwecke (Eisenlüster, Pendel 
u. dgl.) ausgestellt hatte.

Fertige Beleuchtungskörper fanden sich dagegen 
auf dem Platze der Deutschen Gasglühlicht-A.-G. 
(Auergesellschaft) in verschiedenen Typen modernster Be-

Lampen in englischen, französischen und flämischen Stil­
arten usw., sie fertigt auch Nachbildungen von antiken 
Mustern für Gaslicht. Erwähnt sei noch, daß auch die in 
dem großen Gasmesser (Ausstellungsobjekt des Verbandes 
der Gasmesserfabrikanten) seitens des Gaswerkes Berlin zur 
Ausstellung gebrachten Lampen nach Entwürfen des Pro­
fessors Peter Behrens von Gebr. Israel gefertigt wurden.

Fig. 154. Kristallkrono mit 300 HK.

Gaskrone und Gaslampe in Verbindung mit dem „Bohrschen 
Steckkontakt“.

Fig. 157. Deckenbeleuchtung.

Ausgestellt von Ehrich & Grätz, Berlin.

Fig. 156.

leuchtungskörper (Deckenbeleuchtungen, Lüster mit Gas- 
Kerzenbeleuchtung, Stehlampen usw.), auf dem Stande von 
Gebrüder Jacob, Zwickau, als einfache Beleuchtungs­
körper, Pendel in echt Emaille in allen Farben. Beleuchtungs­
körper einfachster Art wie auch vornehmstem Geschmack 
entsprechend hatten ausgestellt die Firmen Hönig & Geiger, 
München (Fig. 138 bis 142, und A. F. Lindenberger & Co., 
München (Fig. 143 bis 147) Dagegen haben die Fabrik für 
Beleuchtungsanlagen, vorm. G. Himmel, G. m. b. H., 
Tübingen (indirekte und halbindirekte Beleuchtung für 
Schul- und Zeichensäle), die A.-G. für Gas und Elektri­
zität in Köln (Pendel und Lampen für indirekte Beleuch­
tung) und Hugo Schneider, Leipzig (Pendel), nur ein­
fache Beleuchtungskörper gezeigt, während die Firma Ge­
brüder Israel, Berlin, wieder mit den ausgestellten Be­
leuchtungskörpern den einfachsten und den verwöhntesten 
Ansprüchen Rechnung getragen hatte. Die Firma, zweifellos 
eine der bedeutendsten der Branche, zeigte eine große Aus­
wahl (Fig. 148 bis 153) in modernen preiswerten Zugampeln, 
Kronleuchtern, Mittelzuglampen, Stengel- und Tischlampen,

In Halle II hatte dann noch Leopold Liebrecht, 
Berlin, einfache Beleuchtungskörper (emaillierte Pendel und 
Wandarme Marke: »Lelit«) ausgestellt und die Firma Jos. 
Zimmermann & Co., Kunstwerkstätte für Metalle, München 
(eiserne Ampeln in Halle II und altmessingene Lüster in 
Halle III).

In Halle III endlich hatte die Firma Ehrich & Grätz 
einige elegante Beleuchtungskörper zur Schau gebracht. 
(Fig. 154, 155 u. 156). Vor allem aber sind die musterhaft 
konstruierten und im Betrieb vorgeführten Beleuchtungs­
körper für den Mittelraum, für die Decken, Schaufenster 
und Schulbeleuchtung rühmend hervorzuheben. (Siehe 
Fig. 157 und 158.)

Die Firma hatte dort auch zwei Waggonbeleuchtungs- 
laternen für Ölgas (Eisenbahnbeleuchtung) mit ver­
stellbarer Ventilation ausgestellt. Eine sehr schöne Zusammen­
stellung, gewissermaßen eine geschichtliche Entwicklung der 
Eisenbahn-Waggonbeleuchtung, hatte die Firma L. A. Rie­
dinger, A.-G., Augsburg, auf ihrem Platze in Halle II 
gebracht.
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Wir kommen nun zu den Zündvorrichtungen.

Unter diesen war die Zündung mittels Zündflamme 
am meisten in Verwendung, wobei die Öffnung des den Gas­
zutritt abschließenden Organes mit den verschiedensten 
Mitteln betätigt wurde, so Öffnung und Schließung des Hahnes 
durch einfaches Ziehen an einer Kette oder an einem Draht­
seil. Bei der »Mega«-Zündung, welche von der Auer- 
gesellschaft im Gasmesserpavillon von A. F. Linden­
berger & Co., von F. Butzke& Co., sowie von Ehrich& 
Grätz angewendet wurde, ist das Drahtseil in einem Röhr­
chen geführt. Beim »Columbus-Pendel« (Fig. 159) geschieht 
nur das Öffnen durch Ziehen an einem über Rollen geführten 
ganz dünnen Drahtseil, während die Rückführung des Ab­
schlußhahnes durch eine beim Öffnen gespannte Feder er­
folgt. Bei der von der Zentralwerkstatt Dessau zu 
großer Vollkommenheit ausgebildeten Druckluftzündung 

mipfflwtwMmui

Fig. 159.

Columbus-Pendel. Ausgestellt von der Firma Höulg & Geiger, München.

folgt, waren vielfach im Gebrauch. Die Firma Hönig & 
Geiger, München, hatte einen solchen sehr gut arbeiten­
den unter dem Namen »Kino«-Zünder ausgestellt und den 
Besuchern zum Kauf angeboten.

Kombinierte Cereisenzünder waren der Grätzin- 
Cereisenzünder, bei dem das Öffnen des Hahnes von 
Hand erfolgt und durch Ziehen an einem Kettchen an den 
entstehenden Cereisenfunken eine Zündflamme entzündet wird, 
welche den Brenner entflammt. Die Zündflamme erlischt 
beim Loslassen der Kette (ausgestellt bei A. F. Linden- 
berger&Co.). Eine weitere Vervollkommnung ist der 
Telefunkenzünder. Beim Ziehen an der A-Kette ent­
stehen Cereisenfunken, welche eine Zündflamme entzünden. 
Diese entzündet eine Stichflamme, welche den Brenner ent­
flammt. Die Zündflammen erlöschen beim Nachlassen der 
Kette. Gelöscht wird durch Ziehen an der Z-Kette. Der 
Zünder erfordert recht sorgfältigen Einbau und arbeitet 
dann gut.

Er war ausgestellt bei Hönig & Geiger, München, 
und A. F. Lindenberger, München.
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geschieht die Öffnung des Abschlußorganes (Steuerkolben) 
durch Luft, welche mittels einer winzigen Luftpumpe gepreßt 
oder verdünnt wird, sie war in Verwendung bei der Auer- 
gesellschaft, bei Fabrik für Beleuchtungsanlagen 
vorm. G. Himmel, G. m.b. H., Tübingen, bei A. F. 
Lindenberger & Co., bei Ehrich & Grätz und bei der 
Zentralwerkstatt Dessau und wohl auch bei einer 
Reihe von anderen Ausstellern. Hierher gehören auch die 
Zündungen, bei denen die Öffnung des Abschlußventiles durch 
den eigenen Druck des Gases erfolgt, sobald der Schalter 
(Hahn) geöffnet wird. Die Zündflamme brennt dabei mit 
etwa 15 mm Druck vor wie nach der Zündung. Es sind dies 
die »Askania«-Zündung und die »Reiser«-Zündung. 
Erstere war bei der Zentralwerkstatt Dessau und bei 
Ehrich & Grätz, letztere bei A. F. Lindenberger & Co. 
und bei Ehrich & Grätz ausgestellt.

Einfache Cereisenzünder, bei denen die Zündung 
des Gases durch abspringende glühende Cereisenteilchen er-

Pillenzünder, bei denen die Entzündung des Gases 
an Platindrähten erfolgt, welche durch chemische Vorgänge 
zwischen dem ausströmenden Leuchtgas und der »Pille« er­
hitzt werden, hatte in verschiedener Ausführung die Firma 
Butzkes Gasglühlicht-A.-G., Berlin, ausgestellt. Her­
vorzuheben ist die sehr schöne Darstellung der Entstehung 
der »Duwak«-Zündpillen. Die Zünder waren bei der Firma 
zu sehen als Blakerzünder, welche bei stehendem Licht 
unmittelbar auf den Zylinder aufgesetzt werden, und als 
»Atlas«- und »Meister «-Zünder. Bei den letztgenannten bei 
den Zündern wird der Brenner wieder mit einer Zündflamme 
gezündet, indem bei geöffnetem Hahn Gas durch ein Zünd­
röhrchen über die Pille geleitet, dort entzündet, eine lange 
Stichflamme bis zum Glühkörper bildet und dadurch den 
Brenner zündet. »Atlas«- und »Meister« - Zünder 
unterscheiden sich dadurch, daß beim ersteren der 
Hahn durch einen eigenen Handgriff geöffnet werden 
muß, während dies beim »Meister« - Zünder in einer
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Fig. 164. Mittelraum der Ausstellung von Ehrich & Grätz, Berlin.

Fig. 161. Moderne Wohnzimmorboleuchtung 

durch Auerlicht.
Fig. 162. Zeitgemäße halbindirekte

Auer-Bürobeleuchtung (300 Kerzen).

Fig. 163. Herrenzimmer mit Auer-Gaskerzen« 
beleuchtung.

Fig. 165. Schaufenster mit unsichtbarer Beleuchtung von oben.
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Fig. 166. Schaufenster mit halbindlroktem Licht.
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in d i r e k te s L ic h t a u s g e s ta t t e t . D ie F i r m a  E h r ic l i  &  G r ä tz  

in  H a lle  I I I z e ig te  d a g e g e n , w ie  m a n  e in e n  R e p r ä s e n ta t io n s ­

r a u m  p r a c h tv o l l b e le u c h te n k a n n . ( S . F ig . 1 6 4 .) I n d e r  

M it te  d ie  b e id e n  K a n d e la b e r , h a lb in d i r e k te  B e le u c h tu n g  m it  

r e ic h  v e rz ie r t e r B e k r ö n u n g  a u s B r o n z e , in  d e r e in e g r o ß e  

O p a lg la s s c h a le  r u h t . J e d e  S c h a le  e n th ä l t  5  B r e n n e r  à  2 0 0  H K ,  

d ie v o m  F u ß e  d e s K a n d e la b e r s a u s g e z ü n d e t w u r d e n . A n  

d e n  S e i te n  W a n d a r m ^  m it ' g e d ä m p f te m  L ic h t . I n  d e n  D u r c h ­

g ä n g e n  n a c h  d e n  a n d e r e n  R ä u m e n  s in d  D e c k e n b e le u c h tu n g e n  

m it k ü n s t l e r i s c h  a u s g e s ta t te t e n  M a ttg la s s c h a le n u n m i tt e lb a r  A I

1 ) A lle r d in g s u n te r V e r w e n d u n g  v o n  D a u e r -  

Z ü n d f la m m e n .  F ig .’ 1 6 7 . Schaufenster mit direktem Licht.

9



Fig. 168. Zimmer mit direkter Beleuchtung.
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Fig. 169. Dunkles Zimmer 
mit halb indirekter Beleuchtung.

Fig. 170. Helles Zimmer 
mit halb indirekter Beleuchtung.

Zusammengostellt von Herrn Dr. Schumann, München.

Wirkung von direkter und indirekter Beleuchtung, sowie von heller und dunkler Tapete.

unter der Decke eines jeden einzelnen Durchganges angebracht. 

Jede Beleuchtung enthält einen 200 HK-Brenner und war mit 

Askania-Luftdruckzündung versehen. Weiter zeigte die Firma 

wirkungsvolle Schaufensterbeleuchtung nach verschiedenen 

Systemen; während der einen Salon darstellende Raum von 

der Seite mit 6 Parabolreflektoren à 100 HK beleuchtet war, 

erhielt das Schaufenster der Trockenplattenfabrik (Fig. 165) 

sein Licht durch 18 Grätzinlampen à 200 HK, welche ober­

halb des Fensters unsichtbar über den sie verdeckenden 

Mattglasscheiben angebracht waren. Es wird durch diese 

Anordnung vollkommene Schattenlosigkeit erzielt.

Das nächstfolgende Schaufenster (Fig. 166) war dagegen 

mit halbindirektem Licht beleuchtet durch sechs Beleuchtungs­

körper à 300 HK nach der Fig. 158, während das anschließende 

Fenster (Fig. 167) ebenfalls wie das vorhergehende farbige

Ausstellungsgegenstände der Firma E. F. Schüssel, Mün­

chen, enthaltend, mit direkter Beleuchtung durch 4 Grätzin- 

starklichtlampen zu 600 HK versehen war.

Sämtliche Darbietungen waren außerordentlich lehrreich, 

und es ist zu hoffen, daß viele Künstler, Architekten und 

sonstige Interessenten durch diese Musterinstallationen manche 

Anregung für künftige Arbeiten erhalten haben.

Durch die Ausschaltbarkeit der Beleuchtungen konnte 

sich übrigens jedermann überzeugen, daß die Farbentöne 

durch das Gaslicht nicht beeinflußt wurden. Den Beweis 

hierfür (im Gegensatz zur Einwirkung des elektrischen Lichtes) 

brachte auch ein Vergleichsschaukasten der städt. Berliner 

Gaswerke, ausgestellt in Halle II. Daneben befand sich 

ausgestellt vom Laboratorium der städt. Gasanstalt 

München ein Modell aus drei Zimmern bestehend, welches

Fig. 171. Schulküche der Hauswirtschaftlichen Zentrale für Bayern.
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in frappierender Weise den Unterschied 

zwischen direkter und halbindirekter  

Beleuchtung zeigte, sowie den Einfluß 

von dunkler und heller Zimmereinrich­

tung. (Fig. 168 bis 170.)

In Halle IV hatte schließlich noch die 

Zentralwerkstatt Dessau ihren Ausstellungs­

raum mit einer musterhaften Deckenbeleuch­

tung versehen, wie er für Restaurationsräume 

u. dgl. Räume, die eine gute Allgemeinbeleuch­

tung verlangen, sehr, geeignet erscheint. Auf 

weiteren Plätzen waren verschiedene von der 

Hauswirtschaft1ichen Zentrale für 

Bayern, e. V., eingerichtete Räume mit 

zweckmäßiger Gasbeleuchtung (s. Fig. 171) ver­

sehen, wobei auch Beleuchtungskörper der 

K. Bronzewaren-Manufaktur W. J. 

Stokvis, Arnhem (Holland), hervorzuheben  

sind.

Für die Beleuchtung größerer Räume war 

die Beleuchtung der Ausstellungshallen selbst 

ein Musterbeispiel. Während die Hallen IV, 

V und VI ausstellungsseitig nur in den Gängen
Fig. 173. Anordnung der Lampen in Halle I.

Fig« 174. Hallenbeleuchtung. Anordnung der Beleuchtung in Halle II.

mit 100 HK-Brennern beleuchtet waren, um 

den Ausstellern Gelegenheit zu geben, ihre 

Stände durch eigene Beleuchtung recht hervor­

zuheben, war die Halle I mit 16 Preßgaslampen 

à 4000 HK im Mittelschiff (s. Fig. 172 u. 173), 

20 Niederdruckstarklichtlampen à 1500 HK. und 

vier solcher à 1000 Kerzen in den Seitenschiffen 

beleuchtet und strahlte in blendender Helle. 

Sämtliche Lampen waren unentgeltlich von 

der Firma Ehrich & Grätz geliefert, wo­

durch die Firma sich ein großes Verdienst um 

die Ausstellung erworben hat.

Die Halle II wurde beleuchtet mit 39 Nieder­

druckstarklichtlampen à 1000 HK im Haupt­

schiff und 12 Starklichtlampen à 300 Kerzen 

im Seitenschiff. Die Beleuchtung war absicht­

lich weniger intensiv gewählt als im Falle I, 

damit die ausstellenden Glühkörper- und Be­

leuchtungskörperfirmen durch die allgemeine 

Helligkeit nicht zu sehr beeinträchtigt würden.
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D ie L am pen w aren in entgegenkom m endster W eise von  

den Firm en G ebrüder Jacob , Z w ickau , und H ugo  

Schneider, L eipzig , der A usstellung zur V erfügung ge­

stellt w orden .

D as Preßgas für die 4000  H K -L am pen in H alle I 

sow ie der T eil der Parkbeleuchtung  vor H alle I und II, w elche  

ebenfalls durch Preßgas bew irkt w ar, w urde erzeugt in einer  

kleinen Preßgasstation in H alle II (s. Fig . 175), bestehend  

aus zw ei M aschinenaggregaten m it je einem  Fafn ir-G asm otor  

von 3  PS , der m it R iem en einen ro tierenden K om pressor  

für 120 Stundenkubikm eter bei 750 U m dr. antrieb . E in  

K om pressor dien te als R eserve. D ie A nlage w ar von der 

Firm a E hrich & G rätz , R erlin , unentgeltlich geliefert. 

D er andere T eil der Preßgas-Parkbeleuchtung vor H alle III  

w urde von einer K om pressorstation in einem gesonderten

Fig . 175. D io Preßgasstation in H allo II. 

A usgestellt von E hrich & G rätz , B erlin .

H äuschen neben H alle III gespeist. H ier w ar ein K om pressor 

für eine Stundenleistung von 50  cbm  und ein so lcher für eine  

Stundenleistung von 100  cbm aufgestellt. D er A ntrieb er­

fo lg te ebenfalls durch Fafn ir-G asm otoren m ittels R iem en. 

D er 100  cbm -K om pressor dien te als R eserve. D ie A nlage 

w ar unentgeltlich geliefert von der A .-G . für G as und  

E lektriz itä t in K öln . D ie Preßgasan lagen w aren so her- 

gestellt, daß beide Stationen zusam m en arbeiten konnten , 

daß  aber auch  der B etrieb  von  jeder Station  alle in  aus erfo lgen  

konnte. In der R egel arbeitete jedoch  jede G ruppe für sich , 

größere Störungen kam en nich t vor, w eshalb ein E inspringen  

der einen für die andere nich t nötig w urde.

D ie A ufhängung der Preßgaslam pen in H alle  I erfo lg te  

an den vorhandenen H erablaßvorrich tungen der sonst im  

B etrieb befind lichen elek trischen  B ogenlam pen nach  Fig . 172. 

D ie Z uführung des G ases geschah durch M etallsch läuche, 

w elche von B erghöfer in K assel unentgeltlich  geliefert und  

vor der M ontage auf 1 A tm . geprüft w aren .

A ls N euheit brach te E hrich & G rätz bei der K om ­

pressorstation eine 1000  kerzige Preßgaslam pe m it Q uarz­

zylinder.

Preßgasan lagen w urden noch im  B etrieb vorgeführt von  

Ju lius Pin tsch , A .-G ., B erlin , w elche an ih rem Platze  

in H alle I 27  Preßgaslam pen angebrach t hatte . D as Preß ­

gas w urde durch einen m it einem E lektrom otor direk t ge ­

kuppelten K om pressor erzeugt. A uch die B erlin -A nhalt. 

M aschinenbau-A ktiengesellschaft, B erlin , hatte eine 

G asgebläsean lage ausgestellt nebst ein igen Preßgaslaternen .

Fig . 176. K om pressoren der Pharos-A bteilung  

zur Speisung der A usstellungsan lage.

E benfalls in H alle I hatte die D eutsche G asglühlich t-  

A ktiengesellschaft eine K om pressoran lage, bestehend aus 

zw ei elek trisch angetriebenen K om pressoren , w ovon der eine  

Preßgas, der andere Preßluft für Stark lich t nach  dem  Preßgas- 

bzw . Preßluftsystem  (Pharoslich t) erzeugt. (F ig . 176.)

G roßes In teresse erreg ten die Pharosbrenner von 100, 

150 und 200  K erzen , die in jeder L age, senkrech t, w agrecht 

oder schräg , gleich gut funktion ieren und auch in riesigen  

L ettern als 160 blöndendw eiße L ichtpunkte den N am en  

»A uer«  auf der V orderseite des  A ufbaues bildeten . (S . Fig . 177.) 

D ie Firm a hatte in H alle V  noch eine w eitere Preßluftan lage  

zur B eheizung von B rennern für technische Z w ecke.

Fig . 177. V orderansich t der D . G . A .-A usstellung m it E m pfangshalle .

12  000 K erzen-L ich trek lam e durch Pharos-P reßgaslam pe.

In H alle II fand sich außer der schon erw ähnten K om ­

pressorstation von E hrich & G rätz eine kleine K om ­

pressoran lage auf dem  Platze der A .-G . für G as und E lek ­

trizitä t, K öln , w elche nach B elieben von einer H och ­

druck-W asserturb ine oder von einem  kleinen G asm otor an ­

getrieben  w erden konnte, und ein ige 1000 H K  bzw . 2000 H K - 

Preßgaslam pen speiste. In H alle V zeig te sch ließ lich die  

K eith lich tgesellschaft, K öln , ih re kleinen Preßgas­

anlagen für L icht, B eheizung und gew erb liche Z w ecke  

(Juw eliere usw .).

Z um Schlüsse m öchte ich noch diejen igen A usstellungs­

gegenstände erw ähnen , w elche Z w ecken der öffen tlichen B e­

leuch tung dienen , aber in den H allen ausgestellt w aren . So  

fanden sich K andelaber: in H alle l bei der B erlin - 

A nhalt. M aschinenbau-A ktiengesellschaft, B erlin ,  

und bei der A uergesellschaft, in H alle II bei F . S . 

K usterm ann, M ünchen (darunter ein ige sehr schöne),
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b e i d er A k tien g ese llsch aft fü r G as u n d E lek trizi­

tä t, K ö ln , u n d am  P la tze d es städ t. G asw erks G elsen ­

k irch en . Z eichn u n g en v o n k ü n stlerisch au sg efü h r ­

ten K an d elab ern h a tten au sg estellt H err D ip l.-In g .  

S teg er, O ranien b u rg  b e i B erlin , u n d d ie städ t. G as-  

u n d E lek triz itä tsv erso rg u n g M ü lh e im -R u h r.

S traßen ü b ersp ann u n g en , H erab laß v o rrich tu n ­

g  en  u . d g l. fan d en sich au sgestellt b e i d er D eu tsch en G as ­

g lü h lich t-A k tien g ese llsch aft B erlin (Ü b ersp an n u n g en ,  

H erab laß v o rrich tun g en ,  K u p p lu n g en  fü r P reß g as u n d  P reß lu ft­

lam p en ) (F ig . 1 7 8 ) u n d  am  P la tze  d er F ab rik fü r B eleu ch -

Fig. 178. Neue Degea-Überspannun^on mit Patentkuppelung, 
rechts Pharos-Apparate für industrielle Beheizung.

tu n g san lag erf, v o rm als G . H im m el, G . m .b . H ., T ü ­

b in g en (S traß en ü b ersp an n u n g en , H o ch m asten , im F reien  

au fg este llt, m it N ied erlaß vo rrich tu n gen , W in d en  fü r N ied erlaß -  

v o rrich tu n g en M o d ell » H im m el« ). A u d i d ie A k tien g ese ll­

sch aft fü r G as u n d E lek triz itä t in K ö ln h a tte Ü b er­

sp an n u n g en m it H erab laß v o rrich tu n g u n d L am p en k u p p ­

lu n g en  au sg estellt u n d fü h rte sie im  B etrieb v o r.

L atern en u n d L am p en fü r A u ß en b eleu ch tu n g  

fan d en sich in H alle l b e i Ju liu s P in tsch , A .-G ., 

B erlin (N ied erd ru ck - u n d P reß g as), b e i d er B erlin -  

A n h alt. M asch in en b au -A k tien g ese llsch aft, B erlin  

(B am ag -R ech -L ate rn en), b e i d er A u ergesellsch aft (» D eg ea« - 

L am p en  fü r N ied erd ru ck -  u n d  P reß g as  v o n  1 5 0  H  K  b is  4 0 0 0  H  K  

in e legan ter F o rm ). In H alle  II w aren A u ß en lam p en au sg e ­

stellt b e i G eb rü d er Jak ob (zerleg b are A u ß en lam p e fü r  

H än g elich t in S ch w arz-, W eiß - u n d M etallem aille ), d ie F irm a  

ze ig te au ch e in steh end es M isch ro h r, g ee ign e t zu m  E in b au  

v o n H än g elich t in L aternen fü r steh en d es L ich t, b e i H ö n ig  

&  G eig er, M ü n ch en , b e i F ab rik fü r B eleu ch tu n g san lag en , 

v o rm . G . H im m el, T ü b in g en (S traß en la te rn en M o d ell » K «  

fü r H än g elich t), b e i A . F . L in d en b erg er &  C o . (E in b au L u b er- 

R eiser), b e i A lb ert F ran k , M ü n ch en (S traß en late rn en g eh äu se  

m it E in b au L u b er-R eise r), b e i A k tien g ese llsch aft fü r G as  

u n d E lek trizität in K ö ln (O rig in al » R itter  « -L ate rn en , H än g e ­

lich tlam p en fü r N ied erd ru ck - u n d P reß g as, L aternen häh ne  

a lle r A rt) u n d  b e i H u g o  S ch ne id er,  A .-G ., L eip zig  (A u ß en ­

lam p en  v o n 1 0 0 b is 1 5 0 0  H K , A u fsatz late rn en ). In H alle  III  

sch ließ lich , so w ie in H alle I im  B etrieb , h a tte d ie F irm a  

E h rich & G rätz , B erlin , ih re L am p en au sgeste llt (N ied er­

d ru ck - u n d P reß gas-A u ß en lam p en v o n 1 0 0 b is 4 0 0 0 H K ).

F arb e fü r K and elab er u n d L atern en ze ig te d ie  

F irm a W eiß h au pt &  H ein ze lm an n , M ü n ch en , L eitern zu m  

B ed ien en d er L aternen  d ie  F irm a H . W ein h art, M ü n ch en .

L atern en fern zü n d er (D ru ck w ellen zü n d er) h a tten  au s ­

g este llt: Ju liu s P in tsch , A .-G ., B erlin , d ie B erlin -A n h alt. 

M asch in en b au -A k tien g ese llsch aft, B erlin (B am ag -Z ü n d er b e ­

trieb sfäh ig au f R am p e u n d L aternen ), d ie G asfernzü nd er-  

G esellsch aft m . b . H . G ö p p in g en (» G afeg « -F ern zü nd er), A . F . 

L in d enb erg er &  C o ., M ü n ch en (F ern zü n d er » R ex« ), H u g o  

S ch n e id er, A .-G ., L eip z ig (» H asag « -Z ü n d er), d as A cety len -  

W erk E b ersb ach a . F ., In h . E u g en Z in ser, E b ersb ach i. W . 

(G asd ru ck fern zü n d er » R ex « ), G asla te rn en -F ern zü n d u n g , G . m . 

b . H ., B erlin -S ch ö n eb erg (G asd ru ck fern zü n d er » M eteo r« ).

E in en B ezirk sd ru ck reg le r m it D ru ck w ellen g e- 

b u n g fü h rte d ie A p p ara te -V ertrieb s-G esellsch aft m . b . H ., 

B erlin -W ilm ersd o rf, v o r.

E in en A p p arat zu r A u fze ich n u n g  d er D ru ck w elle , w elch e  

d ie F ern zü n d u n g  b e tä tig t, h a tte d ie F irm a S . E lste r, B erlin ,

Fig. 179. Laternenbrennstunden-Reglstrierapparat.

au sg estellt; w äh ren d  d ie G asm esserfabrik  M ain z  e in en  A p p arat 

ze ig te zu r A u fze ich n u n g d es Z eitp u n k tes, an d em  d ie D ru ck ­

w elle g eg eb en w ird (F ig . 1 7 9 ). A u ß er d en D ru ck zü n d ern

Fig. 180. Apparat zur Verhütung des Einfrierens de 1Straßenlaternen.

w aren  au ch  au to m atisch e Z ü n d - u n d  L ö sch u h ren fü r S traß en ­

la te rnen au sg este llt v o n d er D an u bia-A ktien g ese llschaft, 

S traß b u rg .

E in  S p iritu sk arb u rato r (F ig . 1 8 0 ), d er d as E in frieren  

d er S traß en late rn en v erh in d ern so ll, w ar au sg este llt b e i 

O sk ar S ch n eid er, K ö ln , R o h rre in ig er (d u rch E x p lo sio n  

w irk en d ) zu m R ein ig en d er L atern en -Z u le itu n g en b e i d er  

G asfern zü n d ergesellsch aft m . b . H ., G ö p p in g en ; d ie zu m  K o n ­

to
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trollieren des D ruckes und der D ruckw elle dienenden kleinen  

tragbaren Laternendruckschreiber w aren ausgestellt von  

der H ydroapparatbauanstalt D üsseldorf, von der A pparate­

Fig. 181. Ventilator, betrieben durch gasbeheizte

Heißluftmaschine.

vertriebsgesellschaft B erlin-W ilm ersdorf, von S. Elster, B erlin, 

der G asfernzünder-G esellschaft m . b. H ., G öppingen, und  

M . B essin, B erlin. Ein Taschenphotom eter für Licht­

m essungen auf der Straße hatte S. Elster, B erlin, aus­

gestellt.

Zum Schlüsse m öchte ich noch erw ähnen einen von  

Ehrich  &  G rätz, B erlin, ausgestellten  V entilator (s. Fig. 181), 

w elcher von einer kleinen m it G as beheizten H eißluftm aschine  

betrieben w urde.

A ußerdem sei auch noch hingew iesen auf den von der 

Firm a H einrich  Lanz, M annheim , ausgestellten G asm otor 

neuester K onstruktion (Fig. 182). S. Journ. f. G asbel. u. 

W asserversorg. 1915, N r. 23, S. 309. (A lle bew egten  Teile zu ­

gekapselt, einfachster A nlasser.)

Es w ird w ohl noch m anches auf der A usstellung  gew esen

Fig. 182. Gasmotor.

Ausgestellt von der Firma Heinrich Lanz, Mannheim.

sein, w as in die im  vorstehenden behandelten G ebiete hinein ­

gehört, das aber vom  V erfasser nicht beachtet w urde, und es 

ist außerordentlich zu bedauern, daß die A usstellung infolge 

der plötzlich eingetretenen politischen V erhältnisse ein so  

frühzeitiges Ende nahm , w odurch jedes w eitere Studium  

des G ebotenen unm öglich w urde. Ich m öchte w ünschen, 

daß das V orstehende dazu heitragen m öchte, daß die A us­

steller nicht ganz um die Früchte der aufgew endeten M ühen  

und K osten kom m en.

G as in K üche und H aushalt.

V on Ingenieur Friedrich H aller, M ünchen.

W ohl noch  nie ist eine G asausstellung  zustande  gekom m en, 

w elche sow ohl die Erzeugung des gasförm igen B rennstoffes 

und seine V erwendung  in der G em einde, im  H aus und im  G e­

w erbe, als auch die B edeutung des G ases und seiner N eben­

produkte für die deutsche V olksw irtschaft in so um fassender 

W eise vor A ugen führte, w ie die deutsche A usstellung »D as 

G as, M ünchen 1914«.

A ls daher die großen Ereignisse der ersten A ugusttage  

die sofortige R äum ung der A usstellungshallen für w ichtige  

Zw ecke der M obilm achung erforderlich m achten, da w urde  

der frühzeitige Schluß der A usstellung von Fachleuten und  

Laien gleich bitter beklagt, und gar bald w urde der W unsch  

rege, allen denen, w elchen es nicht m ehr m öglich w ar, die  

A usstellung zu besuchen, durch eine sachverständige D ar­

stellung des in den einzelnen A bteilungen G ebotenen w enig ­

stens einigerm aßen Ersatz zu bieten.

W enn ich im folgenden den V ersuch m ache, m ich dieser 

A ufgabe zu unterziehen, so m uß ich vorausschicken, daß ich  

m ich in der H auptsache darauf beschränken w erde, der fach ­

lich  hervorragenden oder allgem ein w ichtigen G egenstände der 

von m ir geleiteten A bteilungen 7, 8 und 9, w elche in H alle IV

und der südlichen H älfte der H alle V  ausgestellt w aren, durch  

W ort und B ild Erw ähnung  zu tun, da B eschreibungen über die  

allgem eine G estaltung der A usstellung, sow ie über die G egen­

stände der übrigen  A bteilungen aus berufeneren  Federn folgen.

D ie A bteilung 7 um faßte »G as in K üche, H aushalt 

und Schule«, die A bteilung 8 »B äder und W arm w asserberei­

tung m it G as«, die A bteilung 9 »R aum beheizung m it G as«. 

K eine der A bteilungen w urde getrennt für sich behandelt, 

sondern alle drei w urden zu einem  G anzen  zusam m engefaßt in  

H alle IV und der südlichen H älfte der H alle V . G askocher, 

G rill-, B ack- und B ratapparate, Spießbrater, G asherde  in allen  

G rößen und A rten, K ochkessel für M assenverpflegung, G as­

küchen für den H aushalt, für H otels und A nstalten, Plätt­

eisen, W aschautom aten, W asch- und B ügelm aschinen w ech­

selten m it H eißw asserapparaten und B adeöfen aller A rt 

sow ie m it G askam inen und G asöfen verschiedenster System e  

in bunter R eihenfolge ab, um stets w ieder neues Interesse 

zu erw ecken.

Fast alle typischen A pparate konnten im B etriebe vor­

geführt w erden. Einige Firm en hatten einen regelrechten  

K ochbetrieb eingerichtet und verteilten die bereiteten Speisen



—  7 1 —

a l s K o s tp r o b e n  a n  d ie  A u s s t e l l u n g s b e s u c h e r , u m  d e n  I n t e r ­

e s s e n t e n  G e le g e n h e i t z u  g e b e n , s ic h  v o n  d e r e in f a c h e n  H e r ­

s te l lu n g  u n d  d e r G ü te d e r a u f G a s g e k o c h te n  S p e i s e n  z u  

ü b e r z e u g e n . A u c h  d ie  v o l l s t ä n d ig e  B e h a n d lu n g  g e b r a u c h t e r  

W ä s c h e  m i t  W a s c h m a s c h in e , Z e n t r i f u g e  u n d  B ü g e lm a s c h in e n  

s o w ie  i n  W a s c h a u to m a te n  w u r d e  v o r  A u g e n  g e f ü h r t .

D ie A n o r d n u n g  d e r e in z e ln e n  S tä n d e  w a r d ie d e n k b a r  

e in f a c h s t e  u n d  d e r  r ä u m l i c h e n  A u s d e h n u n g  u n d  K o n s t r u k t io n  

d e r H a l l e n  n a tü r l i c h  a n g e p a ß t . D ie R a u m e in t e i lu n g  s o l l t e  

k la r u n d  ü b e r s i c h t l i c h  s e in , d ie G ä n g e  b r e i t u n d  l u f t i g , d ie  

A r c h i t e k tu r e in h e i t l ic h , d o c h  o h n e  l a n g w e i l i g e  E in f ö r m ig k e i t .

u m  s o  m e h r a n g e z e ig t , a l s d ie  R in g s c h l i t z - u n d  F lä m m c h e n -  

b r e n n e r m i t s e i t l i c h e m  G is a u s t r i t t , w e lc h e w e n ig e r l e i c h t  

d u r c h  ü b e r k o c h e n d e  S p e i s e n  v e r u n r e in ig t w e r d e n , v o n  d e n  

a u f w ä r t s  b r e n n e n d e n  F lä m m c h e n b r e n n e r n  ü b e r w o g e n  w e r d e n .  

D e r E in w a n d , d a ß  l e tz t e r e  l e i c h t e r v e r s c h m u tz e n , f ä l l t d u r c h  

d ie l e i c h t e R e in ig u n g s m ö g l i c h k e i t n ic h t m e h r i n s G e w ic h t ,  

d a f ü r  w ir d  i h n e n  e in e  g le ic h m ä ß ig e r e  E r w ä r m u n g  d e r  d a r ü b e r  

b e f in d l i c h e n T o p f b ö d e n  u n d  g r ö ß e r e W ä r m e a u s n u tz u n g z u ­

g e s c h r i e b e n . A u c h  f ü r d ie l e i c h t e R e in ig u n g  d e r g e s a m te n  

B r e n n e r h a t m a n  S o r g e  g e t r a g e n , i n d e m  e in z e ln e  F i r m e n  d ie  

B r e n n e r s a m t M is c h r o h r  u n d  D ü s e n  h e r a u s n e h m b a r  g e s t a l t e n .

Fig. 184. Kleine Flamme.

B e i a l le r E in h e i t l i c h k e i t s o l l te d e r A u s s te l l u n g s r a u m  j e d e r  

e in z e ln e n  F i r m a e in  b e s o n d e r e s G e p r ä g e e r h a l t e n  u n d  s i c h  

w ir k u n g s v o l l v o m  S ta n d e d e r K o n k u r r e n z a b h e b e n , w a s  

v o r n e h m l ic h  d u r c h  d ie  F a r b e n g e b u n g  a n g e s t r e b t w u r d e .

I . D ie K o c h a p p a r a t e .

S c h o n  d ie N a m e n  d e r a u s s t e l l e n d e n F i r m e n  l i e ß e n  e r ­

w a r te n ,  d a ß  s ic h  d e m  B e s c h a u e r  e in  G e s a m tb i ld  d e s  g e w a l t i g e n  

F o r t s c h r i t t e s a u f d e m  G e b ie t e  d e r  

G a s h e r d t e c h n ik b ie te n w ü r d e .  

D ie s e  E r w a r tu n g  w u r d e  a b e r d u r c h  

e in e R e ih e  h e r v o r r a g e n d  d u r c h g e ­

b i ld e t e r  N e u h e i te n  n o c h  ü b e r t r o f f e n .

D ie g r ö ß tm ö g l i c h s t e A u s n u tz ­

u n g d e r V e r b r e n n u n g s w ä r m e , w ie  

d e r  H e iz g a s e , d ie  S te ig e r u n g  d e r  V e r ­

w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t e n d e r A p p a -
Fig. 186. Promet lions Doppelsparbrenner.

L u f t r e g u l i e r d ü s e n w e is e n d ie m e is te n  F a b r ik a te a u f .  

D ie s i s t s e h r z u  b e g r ü ß e n ; d e n n  e m p f e h l e n  s ic h  d ie s e lb e n  

s c h o n  w e g e n  d e s  w e c h s e ln d e n  G a s d r u c k e s , s o  s in d  s i e  i n  n e u e r e r  

Z e i t , w o h ä u f ig  d u r c h  Z u s a tz v o n  W a s s e r g a s p r o z e n tu a le  

Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  s p e z . G e w ic h t d e s G a s e s s i c h  ä n d e r n ,  

g e r a d e z u  u n e n tb e h r l ic h . D e n n  d a s  V e r e n g e r n  u n d  E r w e i t e r n  

d e r G a s a u s s t r ö m u n g s d ü s e  m u ß  e in F a c h k u n d ig e r b e w i r k e n ,  

w ä h r e n d  d ie  L u f t r e g u l i e r u n g  j e d e r m a n n  l e i c h t  s e lb s t b e t ä t i g e n  

k a n n . A m  e in f a c h s te n e r s c h e in e n  

w o h ld i e  a n  d e r  A u ß e n s e i t e  d e s  H e r d e s  

b e f in d l i c h e n  f e d e r n d e n  S c h ie b e r a m  

L u f t e in t r i t t d e s M is c h r o h r e s o d e r  

S c h ie b e r  m i t  S te l l s c h r a u b e n . S o lc h e  

s in d z . B . b e i d e n P r o m e th e u s -  

a p p a r a t e n a m  M is c h r o h r i n n e r ­

h a lb  d e s H e r d e s a n g e b r a c h t ; d a  

a b e r d ie g a n z e n  B r e n n e r h e r a u s -

Fig. 188. Fortkochflamme.

Ankochflamme. Kloinstellor.Fig. 189. „Prometheus“.

r a te , d ie E r m ö g l i c h u n g  e in f a c h s t e r u n d  b e q u e m s te r H a n d - | 

h a b u n g  b e i e r h ö h te r  B e t r ie b s s i c h e r h e i t u n d  g e s u n d h e i t s t e c h ­

n i s c h e r V o l lk o m m e n h e i t , e n d l i c h g e f ä l l i g e u n d g e d ie g e n e  

A u s s t a t tu n g b e i t u n l i c h s t g e r in g e n V e r k a u f s p r e is e n , d a s  

w a r e n  d ie H a u p t r i c h tp u n k te , n a c h  w e lc h e n  d ie  E n tw ic k lu n g  

d e r  G a s h e r d t e c h n ik  z i e l e n  m u ß te . U n d  d ie  A u s s t e l l u n g  b e w ie s ,  

d a ß  d ie s e s Z ie l i n  a n e r k e n n e n s w e r te m  M a ß e  e r r e i c h t w u r d e .

B e s o n d e r e A u f m e r k s a m k e i t w id m e te m a n n a tu r g e m ä ß  

a l l e n th a lb e n  d e r A u s b i ld u n g  d e r B r e n n e r .

D ie A b d e c k p la t t e n  d e r B r e n n e r k ö p f e s in d  n ic h t m e h r  

d u r c h  S c h r a u b e n  b e f e s t ig t , s o n d e r n  s i t z e n  m e is t l o s e a u f ,  

u m  e in e  g r ü n d l i c h e  R e in ig u n g  z u  e r m ö g l i c h e n . D ie s e r s c h i e n  

n e h m b a r s in d , g e n ü g t a u c h  h ie r e in e e in m a l ig e  A n w e i s u n g ,  

u m  d e n  L a ie n  d ie r i c h t i g e H a n d h a b u n g  z u e r m ö g l ic h e n .  

B e s o n d e r s e r w ä h n e n s w e r t w ä r e h ie r d e r n e u e B r e n n e r ,  

d e n  F . K ü p p e r s b u s c h  &  S ö h n e h e r s t e l l e n , d e s s e n  s e n k r e c h t -  

s t e h e n d e r H e b e lh a h n L u f t u n d G a s g le i c h z e i t i g  r e g u l ie r t .  

Ü b e r d e n s e lb e n b e r ic h t e t H e r r A le x a n d e r F r a n k e ,  

R e c k l in g h a u s e n , b e r e i t s im  J o u r n a l f ü r G a s b e l e u c h tu n g  u n d  

W a s s e r v e r s o r g u n g  1 9 1 3 , N r . 4 2 .

A u c h  R in g b r e n n e r m i t i n n e r e m  u n d  ä u ß e r e m  F la m m e n ­

k r a n z , w ie  s i e  w o h l e r s tm a l s  d ie  Z e n t r a lw e r k s t a t t D e s s a u  a u f  

d e n  M a r k t b r a c h t e , f i n d e n  w ir n o c h , b e s o n d e r s b e i G r o ß ­

k ü c h e n h e r d e n .



— 72 —

Ganz eigene W ege ging man bei Ausgestaltung des Bren­

ners, wie wir ihn bei den Fabrikaten der Eschebachschen  

W erke und der Jäger-Rothe-Siemenswerke sehen. Bei diesen  

Brennern ist das allgemein übliche lange horizontale M ischrohr 

vollständig vermieden. Die M ischung des Gases (Gasdüse 

steht vertikal) mit der Luft findet in der vertikal angeordneten

einzuführen. Die modernen Doppelsparbrenner werden alle 

einhahnig hergestellt. Die Köpfe derselben sind meist 

dreiteilig: In der weit ausgebauchten Tülle sitzt der 

Brennerkege], über dessen trichterförmigem Auslauf der 

Brennerdeckel liegt, und dessen zylinderförmiger Hohlraum  

zugleich die M ischdüse für den Sparbrenner bildet. Der

Fig. 190. Brenner Eisenwerk Gaggenau A.-G., Gaggenau.

M ischkammer des Brennerkopfes selbst statt. Dadurch wird  

auch die der Flamme gleichmäßig zugeführte Luft vorgewärmt. 

Beim  Eschebachschen  Brenner kann der innerhalb des Brenner­

kopfmantels befindliche Kegel durch eine unten am M antel 

angebrachte Stellschraube gehoben und gesenkt und das 

durch die ringförmige Austrittsöffnung für die Gasflamme

untere Raum des trichterförmigen Auslaufes bildet mit der 

Tülle des Brennerkopfes den Brennschlitz für den großen, 

der Zwischenraum zwischen dem oberen Rand des Trichters 

und dem unteren Rand des Deckels bildet den Brennschlitz 

für die Sparflamme. Beifolgend bringe ich (Fig. 183 bis 198) 

die Abbildungen einiger typischer Doppelsparbrenner, deren

Fig. 191. Senklngs Doppelsparbrenner.

vergrößert oder verkleinert werden. Durch das Einstellen des 

Brennerkegels wird die Einstellung der Luftzufuhr für die 

richtige Gasluftmischung ohne weiteres mit geregelt. Die 

Längsbrenner für Brat- und Grillräume finden wir sowohl 

mit Bunsen- als auch mit leuchtenden Flammen.

Eigentümlichkeiten meist ohne weiteres aus der Zeichnung  
ersichtlich sind.

Der patentierte Original Junker & Ruh-Doppelspar­

brenner ermöglicht, die Kochflamme von einem stündlichen  

Gasverbrauch von 400 1 auf 40 1 kleinzustellen. Die Gas-

a) Äußerer Flammenkreis. c) Innerer Flammenkreis.

b) Volle Kooliflamme. d) Kleinstellung.
Fig. 192. Brenner der Firma Küppersbusch & Söhne A.-G., Gelsenkirchen.

Lassen sich diese guten Sparbrenner schon auf ^ des 

ursprünglichen Gasverbrauches kleinstellen, so erreichen die 

sog. Doppelsparbrenner eine Kleinstellung auf Ülo des ur­

sprünglichen Gasverbrauches der großen Flamme. Die Er­

kenntnis, daß man im allgemeinen beispielsweise mit vier 

Doppelsparbrennern billiger und besser kochen kann als mit 

zwei einfachen  Brennern  und  zwei dazu  gehörigen  Fortkochstellen 

hat alle ausstellenden  Firmen  veranlaßt, die Doppelsparbrenner

durchlaßöffnung für die kleine Sparflamme kann durch Heraus­

nehmen des kleinen Schräubchens h gereinigt werden. Über dem  

Düsengehäuse ist die federnde Luftreduzierdüse angebracht.

Der Prometheus-Doppelzwillingsbrenner gibt eine Klein­

stellung von 360 1 auf 40 1 Stundenverbrauch. Der Brenner 

liegt bei a und b auf und kann zum Reinigen herausgenommen 

werden, e ist der Schieber für Luftregulierung, d die Stell­
schraube zum Feststellen des Schiebers.
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W enn w ir die A usstellung der G askochapparate über­

blicken , so  zw ingt uns die Fülle  des G ebotenen  die Ü berzeugung  

auf, daß das K ochen auf G as einen enorm en A ufschw ung  

genom m en hat. D ie kleinen G askocher vom E inloch- bis 

zum  V ierlochkocher und darüber sind zw ar alle noch reich lich

Fig. 193. Imperial-Gassparbrenner. (Vogel & Schäfer, Bünde i. W.)

Fig. 194. Imperial-Doppelsparbrenner. (Vogel & Schäfer, Bünde I. W.)

vertreten , te ils als offene, te ils als geschlossene H erdplatten , 

te ils m it W ärm estellen , te ils m it D oppelsparbrennern , te ils  

m it beiden ausgestattet, in roher G ußeisenausführung bis zur 

schönsten E m aillierung . A uch die B rat- und B ackhauben  m it

Fig. 195. Doppelsparbrenner im Schnitt. (Gebrüder Hoffmann, Pforzheim.)

eigener Feuerung oder zum  A ufsetzen auf H erdplatten sow ie  

kleine G rillapparate und Spießbrater für den H aushalt finden  

w ir in schönster A usw ahl vor, aber doch tritt das H eer aller  

dieser Spezialapparate neuerd ings zurück gegen die aus­

gebildeten H erde vom  kleinen V olksherdchen bis zum  großen

Zum Ankochen. Beide Flammenkränzo brennen groß.
Gasverbrauch ca. 400 1 per Stunde.

Zum Fortwärmen und Fortkochen. Der obere Flammenkranz brennt klein. 

Gasverbrauch 20—80 1 per Stunde.

Fig. 196. Germaula-Doppolsparbrenner.

H otel- und A nstaltsherd ; denn der D oppelsparbrenner, zu  

allen  bekannten  V orteilen  des G asherdes hinzutretend , m achte  

den le tzteren zw eifellos erst dem K ohlenherd in bezug auf 

W irtschaftlichkeit konkurrenzfähig . Jede ausstellende Firm a  

brachte denn auch ein kleines V olksherdchen m it einem  

B rat- (oder B ack-) B ohr und zw ei K och- und zw ei W ärm e ­

stellen , oder zw ei bis drei K ochstellen  m it einem  oder m ehreren  

D oppelsparbrennern . D enn auch die Fam ilie in kleinen V er­

hältn issen  kann  sich  jetzt die  A nnehm lichkeiten  eines G asherdes  

le isten .

B ei dem  nächstgrößeren H aupttyp , dem  »Fam ilienherd« , 

w urde unter dem  B rat- und B ackrohr nocli der G rillraum  an ­

geordnet, dadurch w urde der G asherd befähig t, den K ohlen-

Brenner auf. Sparflamme klein.

Fig. 197. Kreffts Doppelsparbrenner. 

(Kleinstellung auf x/io des normalen Verbrauchs der großen Flamme.)

herd  an  W irtschaftlichkeit  noch  zu  übertreffen . D enn  w ährend  

m an nun die abw ärts strah lende H itze zum G rillieren , d. i. 

B raten an der offenen Flam m e ohne Fettzusatz , anw endete,  

konnten die aufw ärtssteigenden H eizgase ein und desselben  

B renners noch zum B raten oder B acken ausgenutzt w erden .

Fig. 198. Siemensbrenner.

D iesem  in die A ugen springenden V orteil B echnung tragend, 

brachten alle A ussteller von K ochapparaten auch diesen  

T yp von der einfachsten bis zur elegantesten A usführung.

D ie V olks- und Fam ilienherde sind m eist le ich t gehalten , 

die B ackrohre ergeben T em peraturen von 175 bis 200° C , 

obw ohl m an neuerd ings dabei fast ganz von Iso lierungen ab ­

sieh t. D ie H eizgase treten  m eist seitlich  im  oberen D rittel des 

B ackraum es ein und erzeugen eine vortreffliche O berhitze,

Fig. 199.

w elche einer ganz gleichm äßigen E rhitzung des B ackraum es  

m eist einer größeren  U nterh itze stets vorgezogen w ird . Sand- 

und A sbestb leche zum D äm pfen und G leichm äßighalten der 

U nterh itze sind in diesen B ackräum en nicht nötig . E s ge ­

nügt die E inlage eines ungefü tterten B ackbleches von drei­

eckigem Q uerschnitt, entw eder zw ischen dem L ängsbrenner  

und dem  B odenblech des B ackraum es oder über dem  B oden ­

blech des B ackraum es angeordnet. (F ig . 199.) A uch die vor­

te ilhafte A nw endung m ehrerer E inschubleisten des B ack ­

raum es übereinander konnte bei allen ausstellenden Firm en  

beobachtet w erden .

M an so llte nun m einen , ein so lcher H erd , der ja nach  

B edarf durch V erm ehrung der K ochstellen , B rat- und G rill­

räum e belieb ig vergrößert w erden  kann, hätte alle  A nforderun ­

gen, w elche m an billigerw eise an einen G asherd stellen kann, 

erfü llt. A ber es ist eine alte E rfahrung: E rst überg lücklich



die

Fig. 204. Herd mit hochliegendem Doppelbrater (Meurer).

Fig. 200. Ausstellung der Firma Eisenwerk

die Bequemlichkeiten tüchtiger Neuerungen preisend, wachsen 

gar bald unsere Ansprüche, und wir entdecken wieder Mängel, 

welche unsere stets vorwärts strebende, nimmermüde Industrie 

zu neuen Verbesserungen veranlaßt. Es ist noch nicht lange her, 

seit uns die Gasherdindustrie die reizenden und vortrefflichen 

Gasherdchen mit Grill- und Bratraum bescherte, und schon 

sehen wir die Aussteller eifrig mit der Lösung von Fragen 

beschäftigt, deren wichtigste wohl heißen: Wo bringe ich 

die fertigen Speisen unter, damit sie frisch bleiben und 

nicht erkalten, wenn ich mehr Kochtöpfe als Gasflammen 

habe, da doch bei sparsamen Gaskochen die Herdplatte 

kalt bleibt? Wie ersetze ich den Mangel eines Warmwasser­

schiffes? Wie schaffe ich mir im Winter einen behaglichen 

Kochraum, da doch der Gasherd die Küche nur ungenügend 

erwärmt?

Fig. 203. Hoißwasserstrom-Automat.

G. Meurer. A.-G., Cossebaude b. Dresden.

Manche glaubten auch Fragen, wie man den alten Ge­

wohnheiten beim Kochen auf dem Kohlenherd auch beim 

Gasherd Rechnung tragen soll, oder wie man Streichhölzer, 

ja beim Gasherd in größerer Anzahl verbraucht werden,

Fig. 201. Prometheus-Bügelbrenner.
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durch d ie K onstruk tion  des H erdes se lbst sparen kann , in den  

B ereich ih rer E rw ägungen ziehen zu m üssen .

W ie d iese F ragen  gelöst w urden , w erden  uns d ie A usstelle r 

im  fo lgenden zeigen .

herdes« m it einem besonderen H eißw asserau tom aten . B ei 

dem  »W underw assersch iff« (F ig . 202) w ird um  das gew öhn liche  

W assersch iff ein K ranz von A lum in ium lam ellen (auch ge ­

w undenen K upferd rah t) als H eizkörper geleg t und d ieser m it

Fig. 207. Prometheus-Rostbraten mit entleuchteter Flamme.Fig. 205. Prometheus- Kacholherd mit Doppelbrater.

D as E isenw erk G . M eurer, A .-G ., C ossebaude bei 

D resden (F ig . 200), dessen A ppara te un ter dem N am en  

»P rom etheus« bekann t sind , geh t von dem G rundsatz aus, 

daß m an, d ie versch iedenartigen G ew ohnheiten beim  K ochen  

berücksich tigend , sich n ich t auf ein bestim m tes S ystem  be ­

sch ränken dürfe. E s bring t daher zw ar K ochappara te m it 

D oppelsparb rennern , behält aber in offenen und gedeck ten  

H erdp la tten , w ie in G asherden auch d ie ein fachen B renner 

und d ie W ärm este llen bei. D ie le tzteren w ohl um  so m ehr, 

als M eurer se inerze it zuerst von  den  ganz gesch lossenen  P latten  

zu den F ortkocheste llen überg ing .

B ei den em aillie rten H erden sind auch d ie inneren T eile  

des H erdes em aillie rt, um frühzeitigem V errosten vorzu ­

beugen . Ja se lbst d ie H erdp la tten sind m it einer schönen,  

braunen , feuerfesten E m aille ausgesta ttet. D ie fü r d ie B ack- 

und K uchenb leche no tw end igen  E inschub leisten in den B rat­

öfen sind herausnehm bar, w as d ie R ein igung der B ratö fen als  

auch der L eisten se lbst erle ich tert. D ie B ack- und K uchen ­

b leche ste llen sich beim H erausziehen in jeder L age se lbst 

fest, so daß sie n ich t gehalten zu w erden brauchen und  n ich t 

herausk ippen. D ie D äm pfung und g le ichm äßige V erte ilung  

der U nterh itze gesch ieh t durch eine B lechein lage von dre i­

eck igem  Q uerschn itt über dem  B odenb lech des B ackraum es.

B esonders erw ähnensw ert erschein t auch der P rom etheus-  

B ügelb renner (F ig . 201), w eil bei ihm ohne A usw echslung  

irgendw elcher T eile nur durch U m stellen des H ahnes aus  

der runden K ochflam m e eine flache , zum  B ügeln besonders 

geeignete F lam m e erzeug t w ird . D as B ügele isen ste llt m an  

auf d ie A uflagen des um gedreh ten m ittelg roßen R inges.

D en  W ünschen nach  W arm w asserbere itung auf dem  G as­

herd hat d ie F irm a M eurer großes In teresse en tgegengebrach t.  

E inm al durch E inführung des »W underw assersch iffes« , zum  

andern durch d ie A ussta ttung des »P rom etheus-F u tu rum -

einem  M antel um geben . D ie F lam m e lieg t un ter dem  T opf­

boden , d ie abziehenden H eizgase streichen zw ischen T opf  

und M antel durch und erh itzen so d ie eine große H eizfläche

Fig. 208. Promotheus-Brat- und Backschrank.

b ildenden L am ellen . B ei sonst g le ichen V erhältn issen so ll 

d ie G asersparn is gegenüber einem gew öhn lichen T opf 30%  

betragen .

D er H eißw asserau tom at  des »P rom etheus-Fu tu rum -W arm -  

w asserherdes« (F ig . 203) w ird d irek t auf der H erdp la tte be ­

festig t geliefert oder kann nach träg lich m it und auf einer 

E rbre iterungsp la tte m ontiert w erden . N ach etw a %  M inu te  

lie fert der A utom at dauernd heißes W asser von ca . 80° C .

D er L ängsbrenner fü r den G rillraum , der zugle ich das  

B ack- und  B ratroh r heizt, arbeitet m it leuch tenden  F lam m en . 

D er se itliche E in tritt der H eizgase erfo lg t ziem lich hoch

10*
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o b e n  u n d  e r z e u g t  e i n e  v o r z ü g l i c h e  O b e r h i t z e ,  w e l c h e  g e g e b e n e n ­

f a l l s  d u r c h  E i n l a g e  e i n e s  O b e r h i t z b l e c h e s  g e m i l d e r t w e r d e n  

k a n n . D i e  W ä r m e i s o l i e r u n g  w i r d  l e d i g l i c h  d u r c h  D o p p e l ­

w a n d u n g  o h n e  A s b e s t e i n l a g e n  e r r e i c h t .

D i e  t i e f e  L a g e  d e s  G r i l l r a u m e s  m a c h t e  d e n  W u n s c h  n a c h  

g r ö ß e r e r  B e q u e m l i c h k e i t r e g e , u n d  s o  o r d n e t e  m a n  d e n  

D o p p e l b r a t e r  i n  g r ö ß e r e n  F a m i l i e n h e r d e n  a u c h  h o c h l i e g e n d  

( b i g . 2 0 4 )  a n . F ü r  f e r t i g e  S p e i s e n  w u r d e  e i n  W ä r m e r a u m  

m i t  e i g e n e r  F e u e r u n g  h i n z u g e b a u t  u n d  d e r  u n t e n  n o c h  v e r ­

f ü g b a r e  R a u m  a l s  A b s t e l l s c h r a n k  a n g e o r d n e t .

W e n n  s c h o n  e i n  s o l c h e r  w e i ß  e m a i l l i e r t e r  H e r d  e i n e r  H e r r ­

s c h a f t s k ü c h e  z u r Z i e r d e  g e r e i c h t , s o  h a l t e n  d o c h  m a n c h e  

H a u s f r a u e n  e i n e n  w e i ß e n  K a c h e l h e r d  f ü r  d a s  I d e a l . A u c h

s t e l l t  w e r d e n ,  u m  d e n  B r a t e n  j e  n a c h  G r ö ß e  d e s s e l b e n  i n  d i e  

e r f o r d e r l i c h e  E n t f e r n u n g  v o n  d e n  B r e n n e r n  z u  b r i n g e n . D e r  

a u s s c h w i t z e n d e  F l e i s c h s a f t  u n d  d a s  F e t t  t r o p f e n  i n  d i e  u n t e r ­

h a l b  d e r  B r e n n e r  s t e h e n d e  F e t t p f a n n e . D i e s e  b l e i b t  k a l t ,  d e r  

S a f t k a n n  n i c h t a n b r e n n e n  u n d  b e h ä l t s e i n e n  k ö s t l i c h e n  

E i g e n g e s c h m a c k . S o l l  i n  d e r  P f a n n e  a u f  d e u t s c h e  A r t  g e b r a t e n  

w e r d e n , s o  s e t z t  m a n  d i e s e l b e  e n t w e d e r  a u f  e i n e n  d e r  b e i g e ­

g e b e n e n  S t a b r o s t e  o d e r  a u f  d a s  T e l l e r b l e c h . M a n  k a n n  a b e r  

a u c h  a u f  » L u k u l l u s  « - A r t  b r a t e n ,  d e s g l e i c h e n  g l e i c h z e i t i g  b a c k e n  

u n d  r ö s t e n  ( g r i l l e n ) , i n d e m  m a n  d i e  B a c k f o r m e n  a u f  d a s  

T e l l e r b l e c h  s t e l l t .

D i e  A n n a h m e ,  d a ß  d a s  G e b ä c k  d e n  G e s c h m a c k  d e s  F l e i ­

s c h e s  a n n ä h m e ,  i s t  i r r i g ,  w e i l  d e r  F l e i s c h d u f t , s o w e i t  e r  ü b e r -

F i g .  2 0 9 . A u s s t e l l u n g  d e r  H o m a n n - W e r k e ,  V o h w i n k e l .

d i e s e  s o l l e n  d e n  G a s h e r d  h a b e n  n a c h  i h r e m  G e s c h m a c k  i n  

d e m  e i n g e m a u e r t e n  P r o m e t h e u s - G a s h e r d  m i t D o p p e l b r a t e r  

i m  G e w a n d e  d e r  w e i ß e n  K a c h e l n  ( F i g .  2 0 5 ) .

D e r  P r o m e t h e u s - W ä r m s t e l l e n k o c h e r  ( F i g .  2 0 6 ) , e i n e  p a ­

t e n t i e r t e ,  n e u a r t i g e  K o n s t r u k t i o n , i s t  e b e n f a l l s  d e m  W u n s c h e  

n a c h  m ö g l i c h s t e r S t e i g e r u n g  d e r W ä r m e a u s n u t z u n g  e n t ­

s p r u n g e n . Z u  d i e s e m  Z w e c k e  i s t  d e r  a u s  g e s t a n z t e m ,  a l l s e i t i g  

e m a i l l i e r t e m  S t a h l b l e c h  h e r g e s t e l l t e  K ö r p e r  m i t  e i n e m  D o p p e l ­

b o d e n  v e r s e h e n , d e r  e i n e  e i g e n t ü m l i c h e  F ü l i r u n g  d e r  V e r ­

b r e n n u n g s l u f t  e r m ö g l i c h t . D i e  F l a m m e n w ä r m e  e r h i t z t d e n  

R a u m  z w i s c h e n  d e n  b e i d e n  B ö d e n  u n d  d a b e i  a u c h  d i e  d i e s e n  

d u r c h s t r ö m e n d e  V e r b r e n n u n g s l u f t . L e t z t e r e  w i r d  a l s o  d e m  

B r e n n e r  s t a r k  v o r g e w ä r m t  z u g e f ü h r t , w a s  z u r  E r h ö h u n g  d e r  

H e i z w i r k u n g  b e i t r ä g t .

I m  G e g e n s a t z  z u  B r a t ö f e n  m i t L e u c h t f l a m m e n b r e n n e r  

i s t  d i e  i n  F i g .  2 0 7  a b g e b i l d e t e  R o s t b r a t e i n r i c h t u n g  f ü r  A p p a r a t e  

b e s t i m m t , d i e  e n t l e u c h t e t e  o d e r  B r u n s e n b r e n n e r  a m  B o d e n  

d e r  B r a t r ö h r e  h a b e n . S o l c h e  B r a t ö f e n  m ü s s e n  v o r h e r e r s t  

c a . 1 0  M i n u t e n  l a n g  m i t  v o l l e r  F l a m m e  a n g e h e i z t  w e r d e n ,  

e h e  m a n  d a s  R ö s t g u t  e i n b r i n g t , u n d  e r f o r d e r n  e i n e  b e s o n d e r e  

W a s s e r s c h a l e .

Z u r H e r s t e l l u n g  v o n  B r a t e n  n a c h  e n g l i s c h e r o d e r  L u -  

k u l l u s a r t d i e n t d e r P r o m e t h e u s - B r a t - u n d  B a c k s c h r a n k  

( F i g .  2 0 8 ) . E r  b e s t e h t  i m  G e g e n s a t z  z u  d e n  o b e n b e s c h r i e b e n e n  

D o p p e l b r a t e r n  n u r  a u s  e i n e m  h o h e n  B r a t r a u m . D i e s e r  w i r d  

v o n  j e  e i n e m  a n  b e i d e n  S e i t e n  u n t e n  l i e g e n d e n  L a n g b r e n n e r  

m i t  L e u c h t f l a m m e  g e h e i z t . D a s  F l e i s c l i w i r d  a n  e i n e m  d e r  

z w e i H a k e n ,  w e l c h e  s i c h  a n  e i n e r  H a k e n l e i s t e  b e f i n d e n ,  a u f ­

g e h ä n g t  o d e r  a u f  d e n  E i n s c h i e b e r o s t  g e l e g t . D i e  H a k e n l e i s t e  

k a n n  a u f  d e n  s e i t l i c h  a n g e b r a c h t e n  F a l z e n  i n  d e r  H ö h e  v e r -  

h a u p t  b e i m  G r i l l e n  e n t w e i c h e n  k a n n ,  d a  s i c h  d o c h  d i e 'P o r e n  

s c h l i e ß e n , d u r c h  d i e  H i t z e  v e r z e h r t  w i r d .

D e r  B r a t s c h r a n k  k a n n  a u ß e r d e m  a l s  G e s c h i r r w ä r m s c h r a n k  

b e n u t z t w e r d e n , w e i l s i c h  d i e  L e u c h t f l a m m e n b r e n n e r  v e r ­

s c h w i n d e n d  k l e i n s t e l l e n  l a s s e n .

E i g e n e  W e g e  g e h e n  d i e  H o m a n n - W e r k e  V o h w i n k e l  

( F i g .  2 0 9 ) . D i e s e l b e n  g e h e n  v o n  f o l g e n d e n  G e s i c h t s p u n k t e n  

a u s :

1 . I n  W o h n u n g e n  o h n e  Z e n t r a l h e i z u n g  w a r  d a s  K o c h e n  

a u f  G a s  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  f a s t u n m ö g l i c h , w e i l  

e r s t e n s  d e r  A u f e n t h a l t  i n  e i n e r  k a l t e n  K ü c h e  ä u ß e r s t  u n b e ­

h a g l i c h  i s t , u n d  w e i l  f e r n e r  d i e  b e i m  K o c h e n  u n d  b e s o n d e r s  

b e i m  V e r b r e n n e n  v o n  G a s  o h n e  A b z u g  e r z e u g t e n  D ä m p f e  

a n  d e n  k a l t e n  W ä n d e n  u n d  G e s c h i r r e n  i n  d e r  K ü c h e  n i e d e r ­

s c h l a g e n , s o  d a ß  u n t e r  U m s t ä n d e n  d a s  K o n d e n s w a s s e r  v o n  

d e n  W ä n d e n  h e r u n t e r l ä u f t  u n d  d i e  b l a n k e n  G e s c h i r r e  i n  d e r  

K ü c h e  a n l a u f e n . I n f o l g e d e s s e n  w a r  m a n  g e z w u n g e n , e n t ­

w e d e r  i m  W i n t e r  a u f  d e m  K o h l e n h e r d  u n d  l e d i g l i c h  i m  S o m ­

m e r  a u f  G a s  z u  k o c h e n  o d e r  s i c h  e i n e n  g r o ß e n  k o m b i n i e r t e n  

H e r d , w i e  d i e  b i s h e r  ü b l i c h e n , a n z u s c h a f f e n .

F a s t  a l l e  d i e s e  k o m b i n i e r t e n  H e r d e  k r a n k e n  a b e r  d a r a n ,  

d a ß  a n  e i n e m  g e w ö h n l i c h e n  K o h l e n h e r d  i r g e n d e i n e  m e h r  o d e r  

w e n i g e r  p r i m i t i v e  K o c h e i n r i c h t u n g  a n g e b r a c h t  w u r d e . B e s t e n ­

f a l l s  b a u t e  m a n  z w e i k o m p l e t t e  H e r d e , e i n e n  G a s h e r d  u n d  

e i n e n  K o h l e n h e r d ,  z u s a m m e n . I n  l e t z t e r e m  F a l l e  w u r d e  d i e  

A n s c h a f f u n g  e i n e s  s o l c h e n  H e r d e s  n a t ü r l i c h  s e h r  v e r t e u e r t  

u n d  f ü r  v i e l e  H a u s h a l t u n g e n  u n m ö g l i c h ,  w ä h r e n d  i m  e r s t e r e n  

F a l l e  d i e  G a s k o c h e i n r i c h t u n g  d e n  A n s p r ü c h e n , w e l c h e  m a n  

a n  e i n e n  G a s h e r d  s t e l l e n  m u ß ,  k a u m  g e n ü g t e ;  o d e r  a u c h  m a n  

v e r w e n d e t e  i m  S o m m e r  e i n e n  e i n f a c h e n  G a s k o c h e r ,  d e n  m a n



auf einen vorhandenen Kohlenherd stellte und im Winter 
entfernte.

Diesen Übelständen abzuhelfen, sollte der neue Homann- 
Herd (Fig. 210) mit Küchenheizung bestimmt sein: Ein kom­
pletter Gasherd, der im Winter die Küche mittels Kohlen 
heizen sollte und dessen Feuerhitze man zum Kochen ver­

Fig. 210. Homann-Gasherd mit Küchenheizung.

wenden konnte. So hat man über dem Gasbratofen eine 
hübsch verdeckte Koks- bzw. Kohlenfeuerung eingebaut, die 
im Sommer als Gaskochstelle benutzt werden kann, indem 
man einen Gasbrenner mit Ring einfach in die Feueröffnung 
legt. Das Rohr des Gasbrenners schiebt sich in eine Hülse, 
die durch eine Platte verschlossen ist; durch Heben der Klappe 
gleitet der Gasbrenner in die Hülse, und wenn man ihn im

Fig. 211. Homann-Herd mit Wärmespeichor.

Winter entfernt, so schließt sich die Fallklappe von selbst, 
so daß also Rauchgase vom Kohlenfeuer nicht in die Gas­
abteilung eintreten. Die Anschaffungskosten eines solchen 
Herdes sind nicht teurer als die eines gleichgroßen Gasherdes.

2. Bei Gasherden hat man oft als störend empfunden, 
daß man fertiggekochte Speisen nur auf der Kochflamme 
warm halten konnte und dabei aufpassen mußte, um gewisse 
Speisen (z. B. Reis) vor dem Anbrennen zu bewahren. Die

Einführung des Doppelsparbrenners hat zwar diesen Mangel 
bedeutend gemindert, sobald aber mehr Kochtöpfe als Koch­
stellen vorhanden waren, stellte sich der alte Übelstand 
wieder ein. Besaß man nicht schon einen Gasherd, der einen 
Wärmeschrank mit eigener Feuerung enthielt, so konnte nur 
durch Beschaffung eines eigenen Wärmeschrankes abgeholfen 

werden.
Dem allen sollte der Homann-Herd mit Wärmespeicher 

begegnen. Dieser Wärmespeicher (Fig. 211) nach Art der 
Kochkiste gebaut, hat keine eigene Feuerung und ge­
stattet die größtmöglichste Sparsamkeit im Gasverbrauch.

Fig. 212. Homann-Herd mit Warmwasserbereitung.

Man kocht die Speisen auf der Platte an, und nachdem sie 
eine gewisse Zeit im Kochen gehalten sind, stellt man die 
Töpfe in den Wärmespeicher und löscht die Gasflammen. 
Man kann also nicht nur fertige Speisen in dem Wärmespeicher 
stundenlang frisch und warm halten, sondern entsprechend 
angekochte Speisen auch garkochen. So läßt sich ein Gericht 
aus Suppe, Fleisch, Gemüse, Kartoffeln und Nachtisch in 
ca. % Stunde ankochen und ohne weitere Aufwendung von 
Arbeit und Gas nach zwei oder mehr Stunden dem Wärme­
speicher fertig entnehmen.

3. Warmes Wasser ist für jede Küche eine Notwendigkeit: 
Bei den Kohlenherden hat man Wasserschiffe eingebaut, 
welche durch die um den Bratofen streichenden Feuergase 
erwärmt werden. Bei Gasherden hat man bisher das für die 
Küche erforderliche Spülwasser durch eine besondere Feuerungs­
stelle erwärmen müssen, sei es im gewöhnlichen Kochtopf, 
sei es mit einem Spezialspartopf oder mittels Heißwasser­
apparates.

In Häusern, die eine Zentralwarmwasserbereitung nicht 
besitzen, mußte man also entweder das Spülwasser auf dem 
Herd oder durch einen vom Herd getrennten Heißwasser-
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a u t o m a t e r z e u g e n . B e i d e m  H o m a n n - H e r d  m i t  W a r m w a s s e r ­

b e r e i t u n g  ( F i g . 2 1 2 ) s u c h t m a n  d a s h e i ß e  W a s s e r k o s t e n l o s  

( w i e i m  W a s s e r s c h i f f d e s K o h l e n h e r d e s ) h e r z u s t e l l e n . M a n  

g i n g  v o n  d e r E r w ä g u n g  a u s , d a ß  d i e  G a s b r a t ö f e n  a m  B o d e n

F ig . 2 1 3 . W a n d s c h u tz -  u n d  D e c k p l a t te .

i r g e n d e i n e r I s o l i e r u n g  b e d ü r f e n , u m  d i e d i r e k t e H i t z e  d e s  

B r e n n e r s  a m  B o d e n  z u  m i l d e r n . A n  S t e l l e  d e s  s o n s t ü b l i c h e n  

M a t e r i a l s  b e n u t z t e  m a n  n u n  a l s I s o l i e r u n g  e i n e  m i t W a s s e r  

g e f ü l l t e  S c h la n g e  i n  V e r b in d u n g  m i t e i n e m  V o r r a t s g e f ä ß  u n d  

h a t s o  d i e  M ö g l i c h k e i t , w ä h r e n d  d e r  B e r e i t u n g  e i n e s  B r a te n s  

o d e r G e b ä c k e s  o d e r  s o n s t i m  B r a to f e n  h e r g e s t e l l t e n  G e r ic h te

I e i n  Q u a n t u m  v o n  c a . 2 0  1  W a s s e r  a u f  c a . 8 0 °  C  z u  e r w ä r m e n .  

A u g e n b l i c k l i c h e  f a s t u n m e r k l i c h e  A b k ü h l u n g e n , w e l c h e b e i  

g r ö ß e r e r  W a s s e r e n tn a h m e  e r f o l g e n ,  b e e i n t r ä c h t ig e n  e r f a h r u n g s ­

g e m ä ß  d e n  B r a t - u n d  B a c k p r o z e ß  i n  k e in e r  W e is e .

S e h r  v o r t e i l h a f t s c h e i n e n  a u c h  d i e  H o m a n n s c h e n  W a n d ­

s c h u t z - u n d  D e c k p la t t e n ( F i g . 2 1 3 ) . A u f g e k la p p t s c h ü t z e n  

s i e d i e  W a n d , h e r u n t e r g e k l a p p t g e b e n  s i e  d e m  K o c h e r e i n  

s a u b e r e s  A u s s e h e n  u n d  m a c h e n  i h n  z u  e i n e m  Z i e r s t ü c k  d e r  

K ü c h e .

D a ß  a u c h  b e i d e r K o n s t r u k t io n  a l l e r a n d e r e n  T e i l e  d e r  

H o m a n n - H e r d e a u f Z w e c k m ä ß i g k e i t , H a n d l i c h k e i t u n d  g e ­

d i e g e n e A u s f ü h r u n g R ü c k s ic h t g e n o m m e n  w u r d e , b r a u c h t  

w o h l n i c h t b e s o n d e r s  e r w ä h n t z u  w e r d e n .

D i e  A u s s te l l u n g  d e r  C e n t r a l w e r k s t a t t  D e s s a u  ( F i g .2 1 4 )  

b r i n g t a l s N e u h e i t d e n  a u s g e z e i c h n e t e n  t r a n s p o r t a b l e n  A s -  

k a n i a - G a s b a c k o f e n ,  i n  w e l c h e m  n i c h t  n u r  s ä m t l i c h e  K o n d i t o r ­

w a r e n , s o n d e r n  a u c h  S c h w a r z - u n d  W e i ß b r o t h e r g e s t e l l t  

w e r d e n  k ö n n e n . V o n  d e n  b e k a n n te n  G a s b a c k ö f e n , w o r ü b e r  

s c h o n  v o n  H e r r n  O b e r i n g e n i e u r A l b r e c h t 1 ) b e r i c h t e t w u r d e ,  

u n t e r s c h e i d e t s i c h  d e r A s k a n ia - B a c k o f e n  ( F i g . 2 1 5 ) d a d u r c h ,

F ig .  2 1 5 . G a s b a c k o f e n  „ A s k a n i a “  m i t G a s f e u e r u n g .

d a ß z w e c k s E r z i e l u n g  e i n e r g l e i c h m ä ß ig e n  B e h e i z u n g  d e s  

g a n z e n  I n n e n r a u m e s , w i e a u c h  d e r e i n z e l n e n E t a g e n d e s  

O f e n s  d i e  B r e n n e r  a u f  d r e i S e i t e n  d e s  B a c k r a u m e s , u n d  z w a r  

s e i t l i c h v o n d e n ü b e r e in a n d e r a n g e o r d n e t e n H e r d p l a t t e n  

u n d  u n t e r h a l b d e r u n t e r s te n H e r d p l a t t e e i n g e b a u t s in d .  

H i e r d u r c h  w i r d  d i e  W ä r m e  u n m i t t e lb a r  d a h in  g e le i t e t , w o  s i e

1 ) S . d s . J o u r n . 1 9 1 4 , S . 8 6 9  u . f f .

Fig. 214. Ausstellung der Centralwerkstatt, Dessau.
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am  v o rteilh aftesten zu r A u sn u tzu n g g e lan g t. U m  e in g le ich ­

m äß ig es B ren n en a lle r F lam m en zu erz ielen , w erd en d ie se it­

lich v o n d en H erd p latten an g eo rd n e ten B ren n er d u rch b e ­

so n d ere K an äle m it F risch lu ft v erso rg t. D er E in trittsk an a l 

d er F risch lu ft b efin d et sich an d er D eck e d es B acko fen s u n d  

is t d u rch e in e D ro sse lk lapp e reg u lierb ar. A u f d em  W eg e zu  

d en B ren n ern d u rch strö m t d ie F risch lu ft e in en D o p p elm an tel  

u n d n im m t h ie rb e i d ie v o n d er In n en iso lie ru n g n o ch au s- 

strah len d e  W ärm e  au f, u m  a lsd an n  v o rg ew ärm t zu  d en  B ren n er­

flam m en zu g e lan g en .

Z w isch en u n d u n te r d en se itlich en B ren n ern d es O fen s  

b efin d en sich h erausz ieh b are , m it W asser an g efü llte S ch a­

m o ttek ästen , d ie zu r S ch w aden erzeu gu n g d ien en .

A u f d er D eck e d es B ack o fen s sitzt au ß er d em  F risch lu ft­

k an a l e in A b zu g sstu tzen m it D ro sse lk lap p e zu m  A b zu g d es  

S ch w ad en s u n d d er V erbren n u n g sg ase.

U m  d en B ackp ro zeß b eo b ach ten zu k ö n n en , sin d in d er  

T ü re d es O fen s v ie r S ch au ö ffn u n g en v o rg eseh en . E in  w eite res  

d u rch D reh sch ieb er g esch lo ssen es S ch au lo ch u n ten in d er  

v o rd eren O fen w an d u n g d ien t zu r B eo b ach tu ng d es u n te ren  

B ren n ers . E in T h erm o m eter is t ü b er d er T ü re e in geb au t, 

u m d ie In n en tem p era tu r v o n au ß en le ich t b eo b ach ten zu  

k ö n n en . D ie g le ich m äß ig e W ärm ev erteilun g im B ack rau m , 

d ie fü r d as g u te G elin g en b e im  B ack en v o n S ch w arz- u n d  

W eißb ro t u n erläß lich e V o rb ed in g u n g is t, ü b t au ch au f d as  

B ack en  u n d d en g u ten  A u sfa ll v o n K o n d ito re iw aren a ller A rt 

d en b esten E in flu ß au s. D u rch d ie e ig en artig e A n o rd n u n g  

d er B ren n er, d u rch  d ie  an p assu n gsfäh ig en  U m stelle in rich tu n gen 

fü r d ie W ärm eerzeu g u n g u n d -A u fsp e ich eru n g  u n d d ie le ich te  

V erste llb a rk e it d er e in ze ln en E tagen k an n m an je n ach E r­

fo rd ern is en tw ed er e in e stä rk ere U n ter- o d er O b erh itze er­

z ie len .

W en n d er B ack o fen an erste r S te lle g en an n t w u rd e , so  

g esch ah es, w eil er n ach h ervo rrag en d er K o n stru k tio n , v o r­

zü g lich er L eistu n g , g lü ck lich en A b m essu n g en u n d e in fach er,  

ab er v o rn eh m er äu ß ere r A u ssta ttu n g  in d er A b te ilu n g  7 e in z ig  

d astan d . A u ch  a ls B ra to fen  fü r F leisch g erich te  läß t sich  d iese r 

B acko fen v erw en den . W er ab er d ie k n u sp erig en frisch en  

S em m eln u n d d as k ö stlich e S ch w arzb ro t, d ie au s ih m  täg lich  

h erv o rg in g en , k o ste te , d em w ird d ie B rau ch b ark eit d ieses  

O fen s in an g en eh m er E rin n eru n g b le ib en .

B ei d en K o ch ap p arate ri is t d ie C en tra lw erk statt n ich t 

w esen tlich v o n ih ren frü h eren M o d ellen ab g ew ich en . S ie h a t 

zw ar au ch  d ie D o p p elsp arb ren n er e in g efü h rt, fü h rt ab er au ch  

n o ch d ie g esch lo ssen en  P latten  m it A b zu g sro h r, w elch es, m it 

e in em W asserb eh älte r u m g eb en , d ie ab z ieh en d en H eizg ase  

zu r W arm w asserb ere itu n g au snu tzt (F ig . 2 1 6 ), e in e E in rich ­

tu n g , w elch e sich  au ch  h eu te  n o ch  stellenw eise g ro ßer B elieb t­

h e it erfreu t, eb en so w ie d ie P latten m it W ärm este llen . In  

d er H errsch aftsk ü ch e b rin g t sie e in en  g ro ß en d re ite ilig en G as­

k o ch - u n d -B rath erd , S y stem  » A sk an ia« . D ie F o rtw ärm u n g  

fe rtig e r S p eisen g esch ieh t in e in em e ig en en S p eisen - u n d  

T ellerw ärm schran k m it in d irek te r G asfeu eru n g . D ie W arm ­

w asserbere itu n g erfo lg t d u rch  e in en in e in em  N eb en rau m  au f­

g este llten W arm w asserd ru ck au to m aten A sk an ia -T h erm e S y ­

stem  B m it G asfeu eru n g . A u ß erd em  fa llen n o ch e in S p ieß -  

u n d R o stb ra ter m it se lb sttä tig em U h rw erk , e in A sk an ia -  

G rill- u n d R ö stapp arat u . a . m . d u rch d ie sch ö n e A u ssta t­

tu n g , w eiß e E m aillie ru n g m it N icke l, au f.

D ie H erd e d er C en tra lw erk statt D essau sin d seh r sch w er  

u n d g ed ieg en au sg efü h rt, d ie B ackro h re sin d g esch lo ssen ,  

d . h . sie steh en m it d en H eizg asen n u r d u rch e in en flach en  

R au m  an d er D eck w an d d es in n eren B ack m an te ls, d er zu m  

A b zu g  d er D äm p fe d ien t, in V erb in d u n g . D er R ö h ren b ren n er  

lieg t u n ter d er B ratk am m er u n d  erh itz t zu n äch st e in e sch w ere  

g u ß e isern e M u ld e . D ie H eizg ase z ieh en in n erh a lb d er  

D o p p elw an d u n g zw isch en B ra tk am m er u n d d em H erd ­

m an tel h o ch , d en g an zen B ra trau m an d en S eiten w än d en ,  

d er D eck - u n d R ü ck w an d u m sp ü len d . D ie T ü re is t sch w er  

u n d iso lie rt. Ü b er d er M u ld e lieg t d er R o st, au f d en erst d ie  

B ra tp fan n e g este llt w ird . D er Ü b ersch u ß d er U n terh itze w ird  

d u rch d iese A n o rd n u n g g em äß ig t. U m  d ie U n terh itze w eiter  

ab zu d äm p fen  u n d  g le ich m äß ig  zu erh alten , w ird b e im  B ack en  

ü b er d en R o st e in S an d b lech g e leg t. O b erh itzb lech  is t n ich t 

n ö tig , d a  d ie H itze  im  g an zen  B ratrau m  m ö g lichst g leichm äß ig  

is t. D iese g le ich m äßig e T em p era tu r d es g an zen B ra trau m es 

e ig n et sic li v o rzü g lic li zu m  S terilis ie ren , d . h . zu r H erstellu n g  

v o n K o n serv en a lle r A rt in tro ck en er H itze . H ier b ah n ­

b rechen d v o ran g eg an g en zu se in , is t w o h l d as V erd ien st d er  

C en tra lw erk statt D essau .

D ie F irm a  Ju n k er  &  R u h , K arlsru h e (F ig . 2 1 7 ) h ä lt 

m it e ise rn er F o lg erich tigk e it an d em  G ru n d satz fest, d aß d er  

n eu e G ash erd n ich t d er a lten G ew oh n h eit d er K ö ch in an ­

g ep aß t w erd en  d arf, so n d ern  d aß d ie K ö ch in  sich  d er E ig en art  

d es n eu en H erd es, d essen K o n stru k tio n d u rch d en n eu en  

B ren n sto ff b ed in g t is t, an p assen m u ß . D ah er b ek äm p ft sie  

d ie F o rtko ch stellen , b e i d en en d ie fü r d as F o rtk och en n o t­

w en d ig e H itze v o n e in em  K o ch lo ch zu m  an d ern g e le ite t w er­

d en m u ß , u n d h ä lt an d en D o p p elsp arb ren n ern fest, w elch e  

sie w o h l a ls erste sch o n v o r Jah ren au f d en M ark t b rach te  

u n d b is h eu te , w ie d ie A u sste llu n g ze ig te , n o ch w eiter en t­

w ick e lte . D ie g an ze v o n d em B ren n er erzeu g te H itze so ll 

d em K o ch to p f zu g u te k o m m en . B rauch t d ie au fg estellte  

S p eise n u r m eh r e in  M in im u m  v o n  W ärm e, so so ll d ie F lam m e  

au f eb en d ieses M in im u m red u zie rt w erd en k ö n n en . U n d  

d iese g ro ß e R eg u lie rfäh ig k e it w eist in  d er T at d er D o p p elsp ar- 

b ren n er (F ig . 1 8 3  b is 1 8 5 ) au f. U m ü b er d ieses rich tig e u n d  

sp arsam e K o ch en au f G as A u fk läru n g zu v erb reiten , sch eu t  

d ie F irm a k e ine M itte l u n d  ließ au ch au f d er A u sste llu n g  m it 

e in em S tab k ü ch en tech n isch g esch u lte r H erren u n d D am en  

ih re m it A u g en b lick sg asm essern v erb u nd en en K o ch ap p arate  

u n d m it T h erm om etern au sg erü steten B rat- u n d B ackräu m e  

d em  P u b lik um  p rak tisch v o rfü h ren . D ie g u ten E rfah ru n g en ,  

d ie m it so lch en V o rfü h ru n g en g em ach t w erd en , d ü rften d ie  

G asw erke an sp o rn en , in d en p rak tisch en V o rfü h ru n gen d er  

G ash erd e au ch ih re rse its n ich t zu erlah m en .

Z u r E in fü h ru n g d er e ing an gs d iese r B esprech un g er­

w äh n ten tu lp en fö rm ig en S teilb renn er k o n n te sich d ie F irm a  

Ju n ker & R u h n ich t en tsch ließ en u n d z ieh t d ie in e in em  

W in k el v o n 4 5 ° au fw ärtsb ren n end en F lam m en v o r, d a b e i 

d iesen d ie S p eisen w en ig er le ich t an b ren n en so llen u n d d ie
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Fig.^217. Ausstellung der Firma Junker & Ruh, Karlsruhe.

Töpfe angeblich in der Mitte der Böden besser geschont werden. 
Sie macht von den Steilflammen nur bei besonderen Brennern 
für Hotelbetrieb Gebrauch.

Wie in der Einführung der Döppelsparbrenner, so erwies 
sich die Firma gleich bahnbrechend in Deutschland in der 
Einführung und in der Ausgestaltung des Grilles. Hier ging 
die Firma von der Leuchtflamme ab und zum entleuchteten 
Längsbrenner über. Bei ihren ausgestellten Neuheiten so­
wohl des Bratrohres als auch der Doppelbrater hat die Firma 
die Flammen seitlich des Bratofens als Steilflammen an­
geordnet, so daß bei dieser Einrichtung das Bratgut gleich­
mäßig von den Heizgasen an der ganzen Oberfläche um­
spült wird. Die Wirkung dieser Einrichtung wurde u. a. an 
einem kleinen Herdchen vorgeführt. An dem Bratofen war 
ein Thermometer und daneben ein Durchgangsgasmesser an­
gebracht. Man zeigte, daß mit einem Stundenverbrauch 
von ca. 300 1 das im Bratraum befindliche Bratgut auf einer 
Temperatur von 200° C gehalten werden kann, und daß das 
Bratgut dabei weniger der Gefahr des Verbrennens ausgesetzt 
ist, als bei der einseitig wirkenden scharfen Hitze der direkten 
Bestrahlung, so daß durch diese Einrichtung die Köchin 
noch mehr an Zeit für Beaufsichtigung spart. Als weiterer 
Vorteil wurde der geringe Gasverbrauch angeführt, der in 
der Ausnutzung dieser Gasflammen zum Grillen mit indirekter 
Feuerung besteht. Denn während bei der direkten Bestrah­
lung über dem Bratgut nur die untere Seite der Flamme für 
die Grillwirkung zur Geltung kommt, muß zur Ausnutzung 
der Strahlung der Flammenoberfläche und der aufwärts­
strebenden Heizgase das darüber befindliche Backrohr dienen, 
für welches aber neben dem Grill in der einfachen Haushaltung 
nicht immer Verwertung vorhanden ist.

Bei der seitlichen Lagerung der Brenner in den neuen 
Bratöfen ist die Unterhitze zum Backen verschiedenen Back­
werkes immer noch vollkommen hinreichend. Bei den großen, 
60 bis 80 cm breiten Bratöfen für Hotelbetrieb erwies sich 
jedoch noch die Anordnung einer Unterflamme in der Mitte 

als zweckmäßig, um die Unterhitze nach Bedarf verstärken 
zu können (Fig. 218 u. 219).

Von den zahlreichen ausgestellten Apparaten fiel schon 
durch seine großen Abmessungen ein Hotelgasherd (Fig. 220)

Fig. 218. Der neue patentierte Junker & Ruh-Gasherd, die Längsbrenner 
sitzen unten seitlich, keine Absperrbleche.

auf, an dem bei näherer Betrachtung verschiedene Neuerungen 
bemerkbar wurden. Je zwei Öfen sind so übereinander an­
geordnet, daß die Abgase des unteren Ofens auch noch den 
oberen heizen. Zur ev. Verstärkung der Unterhitze des oberen
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Ofens ist noch eine mittlere Flamme entsprechend angeordnet. 

Da bei einem Hotelherd immer damit gerechnet werden muß, 

daß von den verschiedenen Bratöfen stets einer in Betrieb ist, 

und da ferner bei einem Hotelherd stets eine größere Herd-

Fig. 219.

fläche zum Weiterkochen angekochter oder zum Warmhalten 

fertiger Speisen in heißer Bereitschaft liegen muß, so wurde 

bei diesem Herd ein Ofen höher gelegt, so daß die abführenden 

Heizgase der übereinandergelegenen Bratöfpn direkt unter 

einer großen geschlossenen Kochplatte ausmünden und die-

Fig. 220. Junker & Ruh-Hotelgasherd.

selbe noch so stark beheizen, daß der oben angeführte Zweck 

erfüllt wird. Um der Verschiedenheit des Hotelbetriebes 

Rechnung zu tragen, sind in der 3 m langen Kochplatte zehn 

verschiedene Brenner eingebaut; so sind zwei Doppelspar­

brenner mit Steilflammen von 3000 Stundenliter speziell 

zum Kochen größerer Quantitäten oder zum Abbraten einer

größeren Anzahl Koteletts, Beefsteaks usw., vier flache 

Flammen von 1500 Stundenliter zum Kochen von konsi­

stenten Speisen, Gemüsen usw., drei Doppelsparbrenner von 

ca. 1000 Stundenliter, die auf 50 Stundenliter kleingestellt 

werden können, zum Zubereiten kleinerer Quantitäten, sowie 

ein Längsbrenner für einen großen Fischkessel eingebaut.

Von den Herden, die für Herrschaftsküchen bestimmt 

sind, fiel auch bei Junker & Ruh eine Type (Fig. 221) mit

hochgelegtem Grill und darüber gebautem Backofen auf. Wie 

Meurer, so glaubte auch diese Firma der Bequemlichkeit der 

kochenden Hausfrau entgegenkommen zu müssen, behauptete 

doch der rührige Direktor, der auf der Ausstellung gleich­

zeitig als Kaufmann, technischer Berater, Koch und Wirt 

tätig war, daß die Anwesenheit des reinlichen und bequemen 

Gasherdes die Hausfrau wieder mehr denn sonst in die Küche 

lockt, und daß sie besonders das Braten und Backen auf dem 

Gasherd als eine so wichtige und interessante Beschäftigung 

erkannt habe, daß sie dieselbe in vielen Fällen der Köchin 
abnimmt und selbst ausführt. Daß 

ein solcher Herd einem wirklichen Be­

dürfnis entspricht, mag daraus hervor­

gehen, daß mit diesem Typ, der auch 

entsprechend kleiner hergestellt wird, 

die Firma die größte Anzahl von Ver­

käufen abgeschlossen haben soll.

Die Frage der Warmwasserberei­

tung auf dem Gasherde legt die Firma 

Junker & Ruh nur eine untergeordnete 

Bedeutung bei. Sie steht auf dem 

Standpunkt, daß es vorteilhafter sei, 

über dem Spültisch, wo der größte 

Heißwasserbedarf ist, einen Druck­

automaten anzubringen. Da dort be­

reits die Wasserleitung und der Ab­

lauf vorhanden sind, wird die Installation auch vereinfacht 

und verbilligt. Wenn sie dessenungeachtet einen Gasherd 

mit Warmwasserautomaten brachte, so geschah es nur, um 

dem Wunsche einzelner Kunden, denen in besonderen Fällen 

die Verbindung eines Heißwasserapparates mit dem Gasherd 

zweckmäßig erscheint, nachkommen zu können.
11
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Eine weitere Neuerung brachte die Firma auf dem Gebiet 
der kombinierten Herde, indem sie ihre oben beschriebenen 
Brat- und Backöfen, sowie die Kochplatte mit Doppelspar­
brennern derart in einen Kachelofen für Koks- und Kohlen­
heizung einbaute, daß Kochplatte sowie Bratofen bequem zur 
Beinigung herausgenommen werden können. Den Kachel­
herd hatte die Münchner Firma Bruno Kürth ausgeführt.

Sonst wäre noch zu erwähnen, daß die Grill- und Brat­
ofenbrenner eine äußerst bequeme, ausziehbare Zündvorrich­
tung aufweisen, ferner das unter der Kochplatte befindliche 
ausziehbare Bodenblech, das die Beinigung von übergekochten 
Speisen ermöglicht, ohne daß die Kochtöpfe abgenommen 
werden müssen.

Fig. 224 u. 225 stellen die Ausführungsform des Küp­
persbusch D.R.P. Spießbrat- und Grillapparates dar. Fig. 224 
ist ein mittlerer Längsschnitt; Fig. 225 ist ein Querschnitt 
nach Linie A —B der Fig. 224. In den Seitenwänden a des 
Gehäuses, das nach vorne durch eine Klapptür b abgeschlossen 
wird, sind die beiden Knierohre c, die zusammen mit den sie 
verbindenden Längsrohren d den Gasbrenner bilden, drehbar 
gelagert. Durch eine Sperrvorrichtung e kann der Brenner 
in verschiedenen Lagen festgehalten werden. In der ausge­
zogen gezeichneten Tiefstellung wird der Brenner zum Spieß­
braten benutzt. Der Spieß /, der in bekannter Weise von 
einem Uhrwerk g gewendet wird, ist auswechselbar in ein 
Lager h eingesetzt. Soll der Apparat zum Grillen benutzt

Fig. 222. Ausstellung der Firma F. Küppersbusch & Söhne, A.-G., Gelsenkirchen.

Gut durchgebildete Neuheiten in der bekannten ge­
diegenen Ausführung brachte auch F. Küppersbuch & 
Söhne, A.-G., Gelsenkirchen. (Fig. 222.)

Hervorzuheben wäre ein kombinierter Grillbrat- und 
Backsparherd für Gasheizung mit angebautem Kohlenofen, 
irischen Systems, zur Heizung mit Steinkohle und Koks. 
Ferner ein Gasherd mit seitlich angebrachtem Heißwasser­
automaten und ein kombinierter Spießbrat- und Grillappa­
rat für Gasheizung mit untergebautem Schrank oder mit 
untergebautem Gasherd (Fig. 223), in dem man entweder 
am Spieß oder auf dem Grillrost braten kann. Der aus drei 
Rohren bestehende drehbare Brenner wird beim Spießbraten 
hinter den Spieß in senkrechte Lage gebracht. Zum Grillen 
nimmt man den Spieß heraus und dreht den Brenner nach 
oben wagrecht unter die Haube, klappt den Boden unter der 
Fettpfanne nach beiden Seiten hoch und schiebt die Pfanne 
mit dem Grillrost auf die dann freiliegenden Führungsleisten, 
je nach Größe des Bratgutes höher oder tiefer. Durch Wölbung 
der Rückwand soll die Strahlwirkung der Flammen mehr aus­
genutzt werden. Der Verschluß des Apparates erfolgt durch 
eine doppelwandige Falltür mit Federung, darüber sind zwei 
Glimmerscheiben zum Beobachten der Flammen angebracht.

werden, so wird der Spieß entfernt und der Brenner in die 
strichpunktiert gezeichnete Stellung hochgeschwungen. Es 
wird dann Raum gewonnen, um die beiden Hälften des Zwi­
schenbodens i seitlich hochklappen zu können. In der hoch­
geklappten Stellung bilden die an dem Bodenteile vorgesehenen 
Rippen k parallele Führungen zum Einlegen des Bratrostes I, 
auf die der hochgeschwungene Brenner als Oberhitzbrenner 
wirkt. Eine über dem Brenner angeordnete Haube m ver­
hindert, daß die Heizgase ungenutzt durch den Stutzen n 
abziehen. Der Raumersparnis halber wird die Rückwand o 
des Gehäuses zweckmäßig entsprechend der Schwingungsbahn 
des Brenners gewölbt. Durch Ausschnitte p an der Hinter­
wand des Gehäuses kann Frischluft um die untere Kante des 
Schirmes q herum in das Innere des Apparates eintreten.

Als Neuheit bringt die Firma Küppersbusch auch einen 
Gaskocher mit Selbstzündung, bei welchem die Zündung der 
Gasflamme ohne Anwendung von Streichhölzern oder Dauer­
flammen durch Seitwärtsbewegung eines kleinen Hebels erfolgt. 
Der Selbstzünder ist am Gaszuleitungsrohr zwischen den 
beiden Gashähnen angebracht. Die Spitze ist mit der be­
kannten Platinpille versehen. Nach Öffnen des Hahnes 
strömt bei einer Seitwärtsbewegung nach rechts oder links
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das G as in den Z ünder und  bring t d ie P la tinp ille zum  G lühen  

und das ausström ende G as des B renners zur E ntzündung . 

D ie P illenzündung  se lbst lieg t un ter dem  S chu tz der P la tte , 

so daß eine B eschädigung durch Ü berkochen von S peisen  

n ich t ein tritt.

B edeutender aber als alle d ie k le ineren und m ittle ren  

A pparate fü r H aushaltungs- und H errschaftsküchen  w aren  d ie  

hervorragenden A ppara te fü r G roßküchen . H ier se ien nur  

erw ähn t d ie prächtige W andgruppe (F ig . 226), der E tagen ­

bra tofen und K ondito reibackofen sow ie der neue K ochkessel

F ig . 223 .

m it in der H öhe verste llbarem  G asbrenner. D ie W andgruppe  

en th ielt:

Im  O berbau : 1 S pießbra traum , versch ließbar durch ver­

n ickelte Ja lousiesch iebetü r; 4 ausw echselbare S pieße; P la ­

netengetriebe , A ntrieb durch E lek trom oto r %  P S ; 1 N ickel­

fe ttp fanne; 2 G rillräum e, versch ließbar durch vern ickelte  

Ja lousiesch iebetü r m it neuesten  P la ttenb rennern  m it darun ter­

geschobenen G lühnetzen ; F le isch roste aus po liertem R und ­

eisen , in der H öhe verstellbar; 2 N ickelfe ttp fannen .

Im U nterbau : 3 S chrankräum e m it F lügeltü ren , einer 

davon fü r den E lektrom oto r.

D er R um pf der W andgruppe w ar m it w eißem aillie rten  

B lechen bek leide t, d ie V erdachung aus S chuppenb lech in  

Z ink m it kupferartigem  A nstrich hergeste llt.

Ü ber den K ondito reibackofen dürfte w ohl von anderer 

S eite  bei B esprechung  der B acköfen  noch  G enaueres  ausgeführt 

w erden. S ov iel m ir bekann t, hat w ährend der A usste llung ein  

M ünchner B äckerm eister dam it D auerversuche angeste llt, 

w elche ein vorzüg liches R esu lta t ergaben .

E iner eingehenden B eschreibung w ert erschein t m ir der 

neue K üppersbuch G askochkesse l (F ig . 227 u . 228), der sich  

w esen tlich von den ein fachen früheren A ppara ten un ter­

scheidet.
Z u  dessen  B eheizung  d ienen  G asbrenner, d ie  in  der H öhen ­

rich tung  versch iebbar sind , also dem  K esselboden m ehr oder  

w eniger genähert w erden können . D iese E inrich tung hat den  

E rfo lg , daß auch in einem  einw and igen K essel S peisen , d ie  

le ich t anbrennen , w ie z . B . M ilch , R eis usw ., gekoch t w erden  

könpen . Z w eckm äß ig  is t der versch iebbare B renner als D oppel­

ringbrenner ausgeb ildet, w obei fü r jeden R ing  eine gesonderte  

G aszuführung m it R egu lierhahn vorgesehen is t.

M it besonderem  V orte il kann  der neue K essel in  M etzgere i­

küchen zum A uslassen von F ett, zum K ochen von S ch in ­

ken u . dg l. verw endet w erden . Im A nfange des S chm elz-

F ig . 225 .

prozesses bring t m an beide B rennerk ränze in nächste N ähe  

des K esselbodens, setzt später d ie H eizw irkung durch A us­

schalten des einen oder anderen B rennerk ranzes herab und  

läß t zum  S ch luß nur den k le inen B renner im  herabgelassenen  

Z ustand w irken . B ei ein igerm aßen aufm erksam er B edienung  

is t alsdann jeg liches V erbrennen oder A nsetzen des F ettes  

ausgesch lossen .

B eim S ch inkenkochen w ird so verfah ren , daß zunächst 

m it der größ ten H eizw irkung das W asser b is auf etw a 65° C  

erw ärm t w ird . D arauf hat m an nur zu beach ten , daß durch  

rich tige E inste llung  der B renner gegen den K esselboden und  

durch B enu tzung des geeigneten B renners d iese T em pera tu r  

m öglichst konstan t etw a 4 b is 5 S tunden erhalten w ird . E s  

is t d ies kein  eigen tlicher K ochprozeß , sondern  ein  sog. »Z iehen« . 

D adurch w erden d ie S äfte dem S ch inken besser erhalten  

und gehen n ich t nu tz los in das W asser über. A uch behält 

das K ochgu t ein bedeu tend höheres G ew ich t als w ie bei an ­

deren K ochverfah ren .
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Bebfnkrthw Schilfa fty

Fig. 226. Wandgruppe, ausgestellt von Küppersbusch & Sohne, A.-G., Gelsenkirchen.

Gemäß der Neuerung sind die Brennerkränze mit Rohr- 

stutzen versehen, die sich auf den feststehenden Gaszuleitungs­

rohren führen. Trotz der Verstellbarkeit der Brenner hat 

man also einen festen Gasrohranschluß, der wegen seiner Zu­

verlässigkeit den Schlauchanschlüssen überlegen ist. Die Ver­

schiebung der Brenner erfolgt zweckmäßig durch Gelenkhebel, 

die durch einen außerhalb des Kesselmantels angebrachten 

Stellhebel gemeinsam bedient werden.

In Fig. 227 ist ein mittlerer Längsschnitt und in Fig. 228 

ein Querschnitt nach Linie A—B der Fig. 227 des Modells 

dargestellt.

Fig. 228.

Der Kochkessel a ist in üblicher Weise in den feststehen­

den Mantel b eingehängt. Zur Beheizung des Kessels dienen 

bei dem gezeichneten Ausführungsbeispiel zwei Brenner­

kränze c und d. Dem kleinen Brennerkranz wird das Gas
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Fig. 229. Fig. 230. Wanislcrscher Haushaltungsherd.

durch die mit Regulierhahn e versehene Leitung / und dem 

großen Brennerkranz durch die mit Regulierhahn g versehene 

Leitung h zugeführt. Die Zuleitung h mündet nicht unmittel­

bar in den großen Ringbrenner, sondern in einen unterhalb 

angebrachten Verbindungskanal L Diese Anordnung hat 

den Vorteil, daß das Gas schneller an die einzelnen Brenner­

öffnungen gelangt. An dem kleinen Ringbrenner ist ein rohr- 

förmiger Stutzen k vorgesehen, der sich auf dem senkrechten 

Schenkel j1 der Gaszuleitung / führt. Ein entsprechender 

Rohrstutzen I des Verbindungskanales i führt sich auf dem 

senkrechten Schenkel h1 der Gaszuleitung h. Für die Wir­

kungsweise der neuen Vorrichtung ist es an sich unerheblich, 

ob der Verbindungskanal i vorhanden ist. Fehlt er, so würde 

der Rohrstutzen I unmittelbar am großen Ringbrenner anzu­

bringen sein. Die Verbindung der Rohrstutzen mit den Bren­

nern kann in beliebiger Weise durchgeführt sein. Die Stutzen 

können mit den Ringen aus einem Stück bestehen, ange­

schweißt oder durch T-Stücke o. dgl. angeschlossen sein.

Die Verschiebung der Brenner erfolgt durch ein System 

von Gelenkhebeln. Bei dem gezeichneten Ausführungsbeispiel 

sind vier symmetrisch angeordnete Hebelsysteme vorgesehen. 

Jedes System besteht aus einem Winkelhebel m, an dessen

einem Schenkel ein Lenker n und an dessen anderem Schenkel 

eine Stange o angelenkt ist. Die Stange o ist mit einem auf 

der Welle p aufgekeilten Hebel q drehbar verbunden. Die 

Lenker n können entweder an den Brennerkränzen unmittel­

bar oder an einem die Brenner haltenden Rahmen angreifen. 

Zweckmäßig sind die Brennerkränze starr verbunden, um die 

gleichmäßige Bewegung zu sichern. Die Einstellung der 

Brenner erfolgt mittels eines auf der Welle p befestigten Hebels r, 

der außerhalb des Kesselmantels b angeordnet ist und in üb­

licher Weise in Rasten einer Führung s verriegelt werden kann. 

Durch Drehung der Welle p in Pfeilrichtung lassen sich die 

Brenner bis in die in Fig. 227 strichpunktiert angedeutete 

Stellung hochschieben.

Daß wir auch in München eine Gasherdindustrie haben, 

die sich sehen lassen kann, zeigte die Ausstellung der Firma 

Münchener Kochherd- und Ofenfabrik Friedrich 

Wamsler. Kochherde jeder Größe, Brat- und Backöfen, 

Wärmeschränke für Gasheizung und alle übrigen Apparate 

waren mit allen Neuerungen der modernen Gasherdtechnik 

ausgestattet. Besondere Erwähnüng verdienen die Apparate 

für Großküchenbetrieb, • ein 3 m langer Gasherd mit acht 

oberen Kochstellen und drei großen Bratröhren. Für die

Fig. 231. Ausstellung der Firma Senklug, CI. m. b. H., München, Stammhaus Senkingwerk Hildesheim.

12



oberen Kochstellen werden große regulierbare Doppelschlitz­
brenner, für die Bratöfen regulierbare Doppellangbrenner ver­
wendet, welche die Bratöfen indirekt erhitzen.

Ferner sei erwähnt, eine Gasgeschirrspülmaschine neuesten 
Systems mit elektrischem Antrieb, welche stündlich bis zu 
3000 Tellern spült, trocknet und wärmt, und eine große Wand­
gruppe (Fig. 229) kombiniert als Rost- und Spießbrateinrich­
tung, in welcher bei sparsamem Gasverbrauch ca. 12 Hühner 
gleichzeitig am Spieß gebraten und eine Menge Beefsteaks, 
Roastbeefs, Koteletts usw. am .Bratrost zubereitet werden 
können. Der Antrieb der Bratspieße erfolgt durch einen 
Elektromotor, welcher im untergebauten Schrank eingesetzt 
ist, so daß nach außen alles ungefällige Triebwerk verborgen 
bleibt. Die Grilleinrichtung war mit Ober- und Unterhitzgas- 
langbrennern ausgeführt. Hier sind nicht die an der Rückseite 
übereinanderliegenden Brenner, sondern die Bratspieße

Fig. 232. Senking-Ûnivorsal-Gasherd mit Heißwassererzeuger und Kochregler.

Teil des Apparates war durch eine Falltür verschließbar. Man 
konnte hier mit Ober- und Unterhitze getrennt, als auch mit 
beiden gemeinschaftlich arbeiten. Ein weiterer Rostbrater 
auf einen eigenen Tisch montiert, war in der Hauptsache 
bestimmt zum Gratinieren von Fischen usw., konnte aber 
gleichfalls als Rostbrater mit getrennter Ober- und Unter­
hitze benutzt werden.

Die Ausstellung einer zweiten Abteilung zeigte, daß die 
Firma in neuerer Zeit auf die Herstellung von modernen 
kleinen Herden für Haushaltung und Herrschaftsküchen nicht 
weniger Sorgfalt verwendet als auf die hervorragenden Ap­
parate der Großküchen.

Hier sei besonders ein Senking-Universalgasherd D.R.P. 
(Fig. 232) und ein kleiner Spieß- und Grillapparat erwähnt. 
Der Universalgasherd bietet der Hausfrau besondere Bequem­
lichkeiten. Die vier Gaskochstellen sind so eingerichtet, daß 
man bequem große Kochgefäße verwenden kann. An den 
Seiten sind Abstellplatten vorgesehen, welche vielfach sehr

Fig. 233. Senking-Kesselherd.

mittels Hebelvorrichtung verstellbar, so daß man je nach 
der Größe des Bratgutes oder nach dem Fortgang des Brat­
prozesses die Spieße mehr oder weniger von den Brennern 
entfernen kann.

Typisch sind die Wamslerschen Haushaltungsherde 
(Fig. 230), welche nach Art der Kohlenherdausführung ein 
großes eingehängtes Warmwasserschiff aufweisen, welches 
durch untergebauten Langbrenner geheizt wird.

Die Firma Senking, G. m. b. H., München, Stammhaus 
Senkingwerk Hildesheim, bewährte auch auf der Ausstellung 
ihren alten guten Ruf.

In der Mitte einer vollständigen, größeren Restaurations­
küche (Fig. 231) für reinen Gasbetrieb war ein Gasherd mit 
einer Plattengröße von 2,20 m Länge und 1 m Breite und mit 
acht runden und einer ovalen Kochstelle aufgestellt. Im 
Innern dieses Herdes befanden sich zwei Bratrohre von 500 mm 
Breite und zwischen denselben eingebaut ein Wärmeschrank 
von gleichfalls 500 mm Breite. An der Wand stand ein Spieß- 
und Rostbratapparat für die Zubereitung von Geflügel, Rost- 
beefs usw. Der Spieß befand sich im unteren Teil des Ap­
parates und bekam seine Wärme durch Ausstrahlung von einer 
an der Rückwand befindlichen Brennerschlange, während 
eine an der Außenwand des Apparates angebrachte Wendeuhr 
das Bratgut in drehender Bewegung hielt. Der Rost im oberen 

beliebt sind. Der Herd enthält außerdem einen Brat- und
Backofen und einen Grillofen, beide mit Falltüren. Links 
seitlich ist ein Heißwassererzeuger anmontiert, welcher mit 
ganz geringen Kosten heißes oder kochendes Wasser gibt. 
Um diejenigen Küchen, welche nicht mit Heizung versehen 
sind und verhältnismäßig kalt liegen, auch im Winter ange­
nehm erwärmen zu können, ist der Universalherd mit einer 
Reflektorheizung versehen, welche in einigen Minuten Wärme 
spendet, leicht regulierbar und sparsam im Gasverbrauch ist. 
Eine besondere Neuheit stellte der patentierte Kochregler 
dar, welcher ein Überkochen der Speisen verhindert. Er 
regelt selbsttätig die Gaszufuhr zum Brenner, so daß in dem 
aufstehenden Topf eine bestimmte Temperatur nicht über­
schritten und nicht unterschritten wird, die je nach Bedarf 
zwischen 75 und 95° C beliebig vorher eingestellt werden kann. 
Dadurch findet kein Überkochen statt, und man spart Gas. 
Die Speisen behalten einen höheren Nährwert, da Verluste 
durch Verdampfen nicht entstehen. Der Apparat funktioniert 
selbsttätig und bedarf keiner Aufsicht. Der Kochregler ist 
besonders von Wert, wo viel Milch gekocht wird und wo die 
Hausfrau nicht die Zeit hat, sich dauernd der Küche zu 
widmen. Der Reinnickelstab, welcher sich an dem Regler 
befindet, braucht nur in den Kochtopf gehängt zu werden 
und ist ein weiterer Handgriff nicht nötig. Das Bratrohr 
des übereinanderliegenden Doppelbraters, welcher für Grill- 
und Bratraum gleichzeitig durch einen Längsbrenner mit
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B u n se n flam m e g e h e iz t w ird , is t m it T h e rm o m e te r v e rse h en .  

D ie R u n d b re n n e r s in d a ls D o p p e lsp a rb re n n er a u sg eb ild e t.

D e r W ärm esc h ra n k d e s S e n k in g -S p ie ß - u n d G rillap p a ­

ra tes is t fü r s ic h  h e iz b a r u n d  in  d re i A b te ilu n g e n  g e te ilt. D e r  

G rilla p p ara t e ig n e t s ic h g le ich z e itig z u m B ra te n m it d e m  

S p ieß  w ie z u m  B ra te n a u f d e m  R o st.

D ie K e sse lh e rd e fü r G a sh e izu n g (F ig . 2 3 3 ) h a b e n e in ­

g e h än g ten  K u p ferk e sse l fü r 5 4  b is 1 3 0  1 In h a lt u n d s in d m it  

e in e m  M a n te l a u s S c h m ied e e isen , in n e n u n d a u ß e n la ck ie rt 

u n d e in g e b ran n t o d e r b e id e rse its e m a illie r t, v e rse h e n . D e r 

B ren n e r w ird d u rc h e in en Z ü n d fla m m e n b re n n e r e n tzü n d e t.

D ie G e rm a n ia  O fe n - u n d  H e rd fa b rik  W in te r  &  C o .,  

H a n n o v e r u n d S a rste d t, g e h t v o n d e m  G ru n d sa tz a u s , 

d a ß n ic h t a lle in so lch e A p p a ra te h e rg e s te llt w e rd en so llen , 

d ie w isse n sch a ftlich e n P rü fu n g e n in  B e z u g  a u f h o h e  L e istu n g  

b e i sp a rsa m stem G a sv e rb ra u c h s ta n d h a lte n , so n d ern d a ß  

b e i d e r K o n s tru k tio n a u c h e in b e so n d e res A u g e n m e rk a u f  

d ie A n fo rd e ru n g e n d e r H a u sfra u g e rich te t w e rd en m ü sse . 

In sb e so n d e re  m ü sse d e r H a u sfra u  d e r Ü b e rg a n g  v o m  K o h len -  

z u m  G a sh e rd , d e r v o m  g e leg e n tlich e n G a sg e b rau c h z u r s tän ­

d ig e n G a sk ü c h e m e ist sc h rittw e ise e rfo lg t, e rle ich te rt w e rd en . 

D a h e r s treb t d ie F irm a v ie lse itig e V e rw en d u n g sm ö g lich k e it 

d e r A p p a ra te , sp arsam e n  G a sv e rb rau c h  b e i g u te r H e iz le istu n g ,  

B e q u em lic h k e it u n d e in fac h e H a n d h a b u n g u n d le ic h t e r ­

sch w in g lic h e V e rk a u fsp re ise a n .

D ie v e rsc h ied e n e n B re n n e ra rte n w a ren  sä m tlic h  a n G a s ­

u h re n a n g esc h lo sse n , so d a ß m a n ih ren G a sv e rb ra u c h n a c h  

Z e it u n d L e is tu n g p rü fe n k o n n te .

1 . D e r G e rm a n ia -D o p p e lsp a rb re n n e r (F ig . 1 9 6 ). S e in  G a s ­

v e rb ra u ch  lä ß t s ic h v o n  4 0 0  1 s tü n d lic h  b is z u 3 0  1 s tü n d lic h  

v e rm in d e rn . D e r B ren n e r h a t a lso d e n V o rte il se h r g ro ß e r  

A n p assu n g sfä h ig k e it a n d ie je w e ils n ö tig e H itz ea b g a b e w ie  

d ie g u ten D o p p e lsp a rb re n n er d e r a n d e re n a u ss te lle n d en  

F irm e n .

F ig . 2 3 4 . G e rm a n ia -U n iv o rsa lb re n n er .

2 . D er G e rm a n ia -U n iv e rsa lb ren n e r D .R .P . (F ig . 2 3 4 ). 

D ie se r B ren n e r h a t n u r e in en F la m m e n k ra n z u n d g e s ta tte t  

d a h e r n ic h t d ie g le ic h e S p a n n w eite v o n G ro ß - z u r K le in ­

s te llu n g w ie d e r D o p p e lsp a rb re n n e r. E r w ird  in  z w e i G rö ß e n  

h e rg e ste llt, d ie b e i G ro ß s te llu n g  3 0 0  1 u n d 2 5 0  1 G a s s tü n d ­

lic h v e rb ra u ch e n u n d d ie s ich b e id e a u f e tw a 1 /5 ih re s G a s ­

v e rb rau c h e s b e i V o llb ra n d k le in s te lle n la ssen . D ie B re n n er ­

d e c k e l s in d a b n e h m b a r u n d k ö n n en d u rc h a n d ere e rse tz t  

w e rd en , so d a ß s ta tt d e s ru n d en F la m m e n k ra n z es la n g e  

F la m m e n re ih e n o d e r a u ch e in e la n g e S tich flam m e g e b ild e t  

w e rd en  k ö n n e n . D e rse lb e B ren n e r  k a n n  a lso  a u c h  z u m  P lä tten  

u n d  B ü g e ln o d e r m it H ilfe e in er d a rü b er g e se tz te n  B ra t- u n d  

B a c k h a u b e z u m B ra te n o d e r B a ck e n v e rw en d e t w e rd e n . 

E in ig e d ie se r E rsa tz te ile s in d in F ig . 2 3 5 d a rg e ste llt.

3 . D e r G e rm a n ia-S p ez ia lb re n n er D .R .G .M . B e i d ie se m  

B ren n e r la sse n s ich d u rc h e in fa c h e s D re h en d e s B re n n er ­

d e c k e ls d ie G a slu ftm isc h u n g e n d e m  v e rsc h ied e n artig en G a s ­

d ru c k o d e r d e r G a sq u a litä t a n p assen  (ä h n lic h d e m  S ie m en s-  

u n d E sc h eb a c h sch e n B ren n e r) . D e r B re n n erd e c k e l is t n ä m ­

lich a n e in em  B o lz en b e fes tig t, d e r im  B o d e n d e s B re n n er­

k o p fes  d u rc h e in f la c h e s G e w in d e g e h a lte n w ird . D re h t m an  

n u n  d e n  B re n n erd e ck e l u m  se in e  se n k rec h te A c h se , so  h e b t e r  

s ich e tw a s v o n d e m  B re n n erk o p fe u n d v e rg rö ß e rt d a d u rc h  

d ie G a sa u str ittsö ffn u n g u n d  lä ß t z u g le ich e in e g rö ß e re L u ft­

m e n g e z u r G a slu ftm isc h u n g z u s trö m e n . E s lä ß t s ic h a lso  

u n te r a lle n  U m stä n d e n  e in e n o rm al b re n n en d e B u n sen fla m m e  

e rz ie le n .

4 . D e r G e rm an ia -G ro ß b re n n e r fü r g e w e rb lich e B e trie b e . 

D ie se r  G ro ß b ren n e r  is t a ls  R u n d b re n n e r  m it  m e h re ren  F la m m e n ­

k rä n ze n m it B u n se n fla m m en a u sg e b ild e t. E r w ird in fü n f  

G rö ß e n  h e rg e ste llt, a u s  d e n e n  s ic h  w ied e ru m  d u rc h  v e rsc h ie d e n e  

Z u sa m m en s te llu n g e n  d e r R in g e  e tw a  2 0  v e rsc h ie d en e B re n n er ­

g rö ß e n v o n 0 ,5  c b m  b is 2 0  c b m  s tü n d lich e n G a sv e rb ra u c h  

b ild e n  la sse n . D ie e in ze ln en  F la m m en k rä n z e  s in d  m it H ä h n en  

so a b z u s te lle n , d a ß je d e r F la m m e n k ra n z a lle in g e b ra n n t  

w e rd e n  k a n n . A b e r k e in  F la m m e n h a h n  k a n n  g e ö ffn e t w e rd e n , 

e h e  n ic h t d e r H a h n  d e r Z ü n d fla m m e g e ö ffn e t is t, so  d a ß  d u rc h  

d ie se z w a n g lä u fig e F ü h ru n g  U n g lü c k sfä lle  v e rm ie d e n  w e rd e n .

B e im  K o c h e n .

B e im  P lä tten  

( in n ere E rh itzu n g ).

B e im  B ra te n u n d  B a c k e n  

m it B ra th a u b o .

E in la g e fü r K o c h lö ch o r m it  

R in g o in la g o n , u m  d ie  F la m m e  

d e s  B re n n e rs  a u f  2  T ö p fe  g le ic h ­

z e itig  d irek t w irk e n  z u  la sse n .

F ig . 2 3 5 . E in sä tze z u m  G e rm a n ia -U n iv ersa lb re n n e r.

5 . W in te rs e in le g b a re r G a sg rillb re n n e r . D er Z w e ck  d ie se s  

B re n n ers is t d e r, je d en v o rh a n d e n e n B ra t- o d e r B a c k o fe n , 

a u c h so lc h e , d ie fü r K o h le n h e iz u n g e in g e rich te t s in d , z u m  

G rille n v e rw e n d en z u k ö n n e n . D e r B ren n e r w ird a u s z w e i 

p a ra lle len L ä n g sb re n n e rn  m it je z w ei n a ch  u n ten  b re n n e n d en  

F la m m e n re ih e n  g e b ild e t. D ie se B re n n erro h re b e s itz e n se itlic h  

in d e r B re ite v e rs te llb a re A u fla g e stü tz en , d ie in je d e m  G a s-  

o d e r K o h le n b ra to fe n a u f d ie se itlic h e n B lec h a u fla g e sc h ien e n  

a u fg e le g t w e rd en k ö n n e n . D a s B ra tg u t w ird d a n n a u f e in e  

G rillp fan n e u n te r d e m  B ren n e r in d e n B ra t- o d e r B a c k o fe n  

e in g e sc h o b e n . D ie se r B re n n e r so ll v o r a llem  d e n Ü b e rg a n g  

d e r H a u sfra u v o n d e r H e rd p la tte z u m  G a sh e rd m it B ra t-  

u n d B a c k o fe n v e rm itte ln .

D ie se n  B re n n erty p en  m it A u sn a h m e  d e s z u le tz t b e sc h rie ­

b e n e n G rillb re n n e rs s in d n a tü rlic h a u c h d ie H e rd k ö rp er in  

ih re r B a u art a n g e p a ß t. B e i B e u rte ilu n g k o m m t h ie rb e i  

w e se n tlic h a u c h d e r H e rste llu n g sp re is in B e tra c h t.

U n ter d e m  N a m e n  G e rm a n ia -V o lk sh e rd  b ra ch te  d ie  F irm a  

e in en  H e rd ty p  a u f d e n  M a rk t, d e r b e so n d e rs g e e ig n e t is t, b e i  

F a m ilie n in  e in fa ch e n  V e rh ä ltn isse n E in g a n g  z u  f in d e n . D e r­

se lb e is t m it z w e i D o p p e lsp a rb re n n ern  u n d e in em  U n iv e rsa l­

b re n n e r a u sg erü s te t E r b ie te t a lso a u ch d ie M ö g lich k e it 

z u m  E rh itz en  d e s P lä tt- u n d B ü g e le ise n s . A u ß e rd e m  is t e r  

m it e in e m  B ra t- o d e r B a ck o fe n u n d d a rü b e r b e fin d lic h em  

W ä rm e ra u m  v e rse h en .
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A u c h  b e i d e n G a s h e rd e n , d e re n  B a u a r t d a ra u f b e re c h n e t  

is t , g ro ß e n  A n s p rü c h e n g e rec h t z u  w e rd e n  u n d  b e i d e n e n  d e r  

H e rs te llu n g s p re is n ic h t s o a u s s c h la g g e b e n d is t w ie b e i d e m  

V o lk s h e rd , is t je d e  M ö g lic h k e it a u s g e n u tz t, u m  ih re  V e rw e n d ­

b a rk e it  z u  e rh ö h e n . S ie  s in d  m it  ü b e re in a n d e r lie g e n d e n  D o p p e l­

b ra te rn  a u sg e s ta tte t . D e r u n te re  B ra tra u m  d ie n t z u m  G rille n ,  

d e r o b e re z u m  g le ic h z e itig e n B ra ten , B a c k e n o d e r R ö s te n .

D ie H e rd e s in d m it D o p p e ls p a rb re n n e rn , L u ftreg u lie ru n g  

u n d h e ra u s n e h m b a ren S c h m u tzb le c h e n a u sg e s ta tte t . D ie  

g a n z e n B re n n e r s in d z u m  E in h ä n g e n e in g e r ic h te t , k ö n n e n  

a lso le ic h t h e ra u sg e n o m m e n u n d w ie d e re in g e s e tz t w e rd e n . 

A n  K o c h p la tte n  w e rd e n  o ffe n e , g e d e ck te  u n d  g e sc h lo s se n e  m it  

W ä rm e s te lle n  h e rg e s te ll t . D ie B ra t- u n d  B a c k h a u b e n  b e s itz e n  

s o w o h l e in fa c h e  w ie  d o p p e lte  M ä n te l o h n e  Is o lie ru n g , a ls a u c h  

d o p p e lte M ä n te l m it Iso lie ru n g . A u f d e r D e c k e d e r B ra t-  

u n d B a c k h a u b e n m it e in fa c h e m  M a n te l b e f in d e t s ic h e in e  

R in g ö ffn u n g , s o d a ß  d ie  A b h itze z u m  K o c h e n  o d e r z u r H e iß ­

w a ss e rb e re itu n g v e rw en d e t w e rd e n k a n n .

M it d e r F irm a W in te r &  C o . v e re in ig t, s te ll t d ie F irm a  

A . V o ß s e n ., H a n n o v e r-S a a rs ted t, e in e A n z a h l ih re r  

b e k a n n te n G a sh e rd e u n d k o m b . G a s - u n d K o h le n h e rd e fü r  

g rö ß e re H a u sh a ltu n g e n u n d H e rrsc h a f ts k ü c h e n a u s . D ie  

B re n n e r  u n d  in n e re n  E in r ic h tu n g e n  d ie se r  H e rd e  s in d  a n n ä h e rn d  

d ie g le ic h e n  w ie d ie d e r F irm a W in te r &  C o ., n u r is t fü r d e n  

b e s o n d e re n  Z w e c k d ie g a n z e B a u a r t s e h r v ie l k rä ftig e r u n d  

b e s o n d e rs s o lid e im  Ä u ß e ren a u s g e fa lle n .

A u c h  d ie se  H e rd e , e b e n s o  w ie  d ie  d e r F irm a  W in te r  &  C o . 

g e n ü g e n  a lle n  z e itg e m ä ß e n  A n s p rü c h e n .

D ie G a s k o c h e r u n d  G a sh e rd e  d e r V e re in ig te n  J ä g e r- ,  

R o th e -  u . S ie m e n s-W e rk e  A .-G ., L e ip z ig , w e ise n  d ie  e in ­

g a n g s b e re its  e rw äh n te n  S ie m e n s -M is c h b re n n e rk ö p fe  (F ig . 1 9 8 )  

a u f . A ls S p e z ia li tä te n w a re n a u sg e s te llt k le in e re B ra t- u n d  

B a c k ö fe n fü r H a u sb e d a rf s o w ie W ä rm e s c h rä n k e fü r S p e is e n  

u n d  T e lle r. Ü b e r d ie in  d ie se r A b te ilu n g n o c h  a u sg e s te ll te n  

T ro c k e n s ch rä n k e  fü r g e w e rb lic h e Z w e c k e , w ie z . B . L a c k ie r ­

ö fe n , V u lk a n is ie rö fe n u n d T ro c k e n ö fe n fü r Z ig a rre n u n d  

V irg in ia s  w ä re  a n  a n d e re r  S te lle  n o c h  z u  b e r ic h te n . B e so n d e re m  

In te re ss e b e g e g n e te d a s s e lb s ttä tig  w irk e n d e A b s c h lu ß v e n til  

fü r G a s le itu n g e n » J ä g e rro th -S ie m e n s« , d e ss e n g e fa h rv e r ­

h ü te n d e  W irk u n g  v o n  d e r K g l. s ä c h s . m e c h .-te c h n . V e rs u c h s­

a n s ta lt a n d e r T e c h n is c h e n H o c h s c h u le z u D re sd e n  b e s tä tig t 

w ird . D a s V e n til s o ll d ie G e fa h r d e r G a s v e rg if tu n g e n u n d  

G a s e x p lo s io n e n d u rc h  o ffe n g e b lie b e n e G a sh ä h n e o d e r u n b e a b ­

s ic h tig te L ö s u n g d e s S c h la u c h e s b e s e it ig e n .

D ie V e re in ig te n E s c h e b a c h sc h e n  W e rk e , A .-G .,  

D re sd e n , h a tte n  z u  d e n  K o c h a p p a ra te n a u c h  d a s k o m p le tte  

In v e n ta r v o n G a sk ü c h e n a u s g e s te ll t , w o b e i s ä m tlic h e A u s ­

s te llu n g sg e g e n s tä n d e  v o n d e n E m a ilg e s c h ir re n , E is sc h rä n k e n  

a n g e fa n g e n  b is  z u  d e n  H e rd e n  u n d  g ro ß e n  H e iß w a ss e rz e n tra le n  

e ig e n e s F a b r ik a t d e r F irm a s in d .

E in g ro ß e r, m it z e h n K o c h s te lle n a u s g e rü s te te r , f re i­

s te h e n d e r R e sta u ra tio n s g a s h e rd  b e a n s p ru c h t b e s o n d e re A u f ­

m e rk s a m k e it. J e d e r H a h n  d e r e in z e ln e n  K o c h s te lle  h a t a u to ­

m a tis c h e F e s ts te llv o rr ic h tu n g , w o d u rc h e in e u n b e a b s ic h tig te  

Ö ffn u n g  o d e r S c h lie ß u n g d e s H a h n e s v e rh in d e r t w ird . D ie s e  

E in r ic h tu n g  is t a u c h  fü r d e n  a lle n K o c h s te lle n g e m e in sa m e n  

Z ü n d f la m m e n h a h n v o rh a n d e n . Z w e i K o c h s te lle n s in d m it  

L ä n g sb re n n e rn v e rs eh e n z u m K o c h e n v o n F is c h e n , G e ­

m ü s e n  u s w . D a s M itte ls tü c k d e r H e rd p la tte z w is c h e n  d ie se n  

b e id e n K o c h s te lle n is t h e ra u s n e h m b a r ; u n te r d ie s e n b e id en  

K o c h s te lle n b e f in d e t s ic h e in g e rä u m ig e r W ä rm e sc h ra n k . 

U n te rh a lb  d e r ü b r ig e n  a c h t K o c h s te lle n  s in d  s e c h s B a c k - u n d  

B ra trö h re n  e in g e b a u t. A u f d e n L ä n g ss e ite n  d e s w e iß e m a il­

l ie r te n H e rd e s , d e s se n M e ta llte ile fe in s te V e rn ic k e lu n g a u f ­

w e is e n , s in d v ie r e b e n fa lls w e iß e m a ill ie r te S c h ie b e r a n g e ­

b ra c h t, w e lc h e m it k le in e n R ä n d e rn v e rse h e n u n d le ic h t  

a u s z ie h b a r s in d . D ie S c h ie b e r d ie n e n z u m  A u fn e h m e n v o n  

e tw a ig e m S c h m u tz , w ie ü b e rg e k o c h te n S p e is e n u s w ., u n d  

s ic h e rn  d ie b e q u e m e R e in ig u n g s m ö g lic h k e it .

A u c h d e n E s c h eb a c h s c h e n F a b r ik a te n w u rd e v o n d e n  

A u s s te llu n g sb e s u c h e rn g ro ß e A u fm e rk sa m k e it g e w id m e t, d a  

s ie n a c h K o n s tru k tio n u n d A u s fü h ru n g a lle n  A n fo rd e ru n g e n  

e n tsp re c h e n .

D ie F irm a A p p a ra te b a u  H a n sa , G . m . b . H ., S tu tt ­

g a r t-F e u e rb a c h , b r in g t S p e z ia li tä te n  v o n  G a s k o c h e rn  u n d  

G a sh e rd e n : S o lc h e m it S e lb s tz ü n d u n g  u n d  m it W a rm w a ss e r ­

b e re itu n g o h n e e ig e n e F e u e ru n g . D e r S e lb s tz ü n d e r w ird in  

z w e i A rte n a u s g e fü h r t . B e i d e r e in e n e n tz ü n d e t s ic h d ie  

F la m m e  a u to m a tis c h  b e im  Ö ffn en  d e s H a h n e s , b e i d e r a n d e rn  

b e im  A u fs te lle n d e s T o p fe s ; b e i W e g n a h m e d e s T o p fe s w ird  

b e i d e r le tz te re n d ie L e itu n g  w ie d e r s e lb s ttä tig  g e sc h lo s se n .  

E in k le in e r K n o p f , d e r m it d e m  R ip p e n r in g  v e rb u n d e n is t,  

s c h a u t e in e K le in ig k e it ü b e r d ie se n h in a u s . D e r a u fg es te ll te  

T o p f  d rü c k t d e n  K n o p f  n a c h  u n te n , w o d u rc h  e in  d u rc h  F e d e r ­

k ra ft  b e tä tig te r K u g e lv e rs c h lu ß  g e lö s t w ird , d e r d ie  G a s le itu n g  

f re ig ib t. G le ic h z e itig s trö m t d u rc h e in e e n g e N e b e n le itu n g  

G a s a u s , d a s  in  V e rb in d u n g  m it e in e r  Z ü n d p ille  g e b ra c h t w ird ,  

w o d u rc h  z u n ä c h s t d a s G a s d e r N e b e n le itu n g  u n d  d u rc h  d ie se  

d a s G a s d e r H a u p tle itu n g s ic h e n tz ü n d e t. W ird d e r T o p f  

v o n d e r K o c h s te lle e n tfe rn t, s o s c h ließ t s ic h d ie G a s le itu n g  

o h n e B e rü h re n e in e s ' H a h n e s v o n  s e lb s t .

B e i A n o rd n u n g d e s W a rm w a s se rsc h if fe s g in g d ie F irm a  

v o n d e m  G e d a n k e n a u s , d a ß e in T e il d e r H e iz g a s e in d e m  

H o h lra u m  u n te r d e r K o c h p la tte u n b e n u tz t v e r lo re n  g e h t u n d  

n o c h  a u s z u n u tz e n  s e i. S ie fü ll t d a h e r d e n  H o h lra u m  d e s  g u ß ­

e is e rn e n K o c h e rru m p fe s u m  d e n B re n n e r d u rc h  e in W a s s e r­

b a ss in  a u s , d e ss e n In h a lt v o n  3 1 fü r e in e u n d 6 1 fü r z w e i  

K o c h ste lle n g le ic h z e itig  m it d e m  a u fg e se tz te n K o c h to p f b is  

a u f 8 0 ° e rw ä rm t w ird u n d a ls S p ü lw a ss e r u s w . V e rw e n d u n g  

f in d e n k a n n . D e r B re n n e r s itz t e tw a s t ie fe r a ls ü b lic h , d ie  

F lä m m c h e n b re n n e n tu lp e n fö rm ig n a c h o b e n . D ie A b g a se  

z ie h e n d u rc h e in e n n ie d r ig e n H o h lra u m  z w is c h e n K o c h e r­

p la tte  u n d B a ss in d e c k e l d u rc h  u n d  g e b e n  d ie n o c h  v e rw e rt ­

b a re H itze a n d e n B e h ä lte rin h a lt a b . W e n n d a d u rc h  a u c h  

e in ig e  W ä rm e d e r H e iz g a s e  fü r d e n  T o p f v e r lo re n  g e h e n  m a g ,  

s o is t d ie s n ic h t v o n B e d eu tu n g  g e g e n ü b e r d e r v ie lfac h  b e ­

g e h r te n  W a rm w a s s e rb e re itu n g  o h n e e ig e n e F la m m e .

D ie E is e n w e rk e G a g g e n a u , A .-G ., G a g g e n a u in  

B a d e n , ü b e rra s c h te d u rc h e in e A n z a h l v o r te ilh a f te r N e u e ­

ru n g e n , w e lc h e  m a n  a n  d e n  v o r  d e r  A u s s te llu n g  a u f d e n  M a rk t  

g e b ra c h te n  A p p a ra te n  in  d e r R e g e l n ic h t b e o b a c h te n  k o n n te .

S o w a ren d ie a u fg e s te ll te n A p p a ra te m it s e h r g u te n ,  

re g u lie rb a re n  u n d  a u sh ä n g b a re n  D o p p e ls p a rb re n n e rn , m it a u s ­

z ie h b a re n S c h m u tz b lec h e n u n d m it a u s z ie h b a re r Z ü n d v o r ­

r ic h tu n g  fü r G rill- u n d  B a c k ro h rb re n n e r a u sg e s ta tte t .

H e rv o rz u h e b e n w ä re e in S p e z ia lh e rd fü r b e s o n d e rs  

s c h m a le K ü c h e n m it d re i n e b e n e in a n d e r b e f in d lic h e n K o c h ­

s te lle n (F ig . 2 3 6 ) , e in e m  B ra to fen  u n d d a rü b e r b e f in d lic h e m  

v e rsc h lie ß b a re n  W ä rm e ra u m . B e i 9 0  c m  L ä n g e is t d ie H e rd ­

p la tte n u r 4 0  c m  b re it.

F e rn e r e in G a s h e rd m it G rills c h ran k n a c h e n g lis c h e m  

S y s te m  m it v ie r R u n d b re n n e rn  u n d  e in e m  L ä n g sb re n n e r fü r  

F is c h k e s se l o d e r a u fse tz b a re m  W a s se rs c h if f a u f  d e r H e rd p la tte .  

D e r G rillsc h ra n k  w ird  d u rc h  z w e i l in k s u n d  re ch ts u n te n  l ie ­

g e n d e L ä n g sb re n n e r g e h e iz t .

E in  g ro ß e r R e s ta u ra tio n sh e rd  m it a u s h ä n g b a re n D o p p e l­

s p a rb re n n e rn , L ä n g sb re n n e r fü r F is c h k e ss e l, B ra t- u n d  G rill­

ö fe n , s o w ie m it W ä rm e s ch ra n k fa n d v ie l A u fm e rk sa m k e it.

E ig e n a rtig e R e fle k to ren  w e is e n  d ie G rillö fe n  a u f . T ,in k s  

u n d  re c h ts  v o n  d e m  B re n n e rro h r  b e f in d e n  s ich  je  z w e i in  e in e m  

A b s ta n d v o n c a . 4  m m  ü b e re in a n d e rlie g e n d e L a m e lle n a u s  

G u ß e is e n , w e lc h e m it L ö c h e rn v o n c a . 5  m m  D u rc h m e s s e r  

v e rs eh e n s in d . D ie u n te n l ie g e n d e n L a m e lle n h a b e n n o c h
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Fig. 236. Spezialherd der Eisenwerke Gaggenau, A.-G., Gaggenau.

zwei Reihen ca. 7 mm langer Zäpfchen, welche sich beim 

Grillen bald bis zur Rotglut erhitzen. Die Abhitze dieser 

Grillapparate kann noch zum Kochen oder Wasserwärmen 

verwendet werden (Fig. 237).

Die Gevelsberger Herd- u. Ofenfabrik W. Krefft, 

A.-G., Gevelsberg i. W., hält auf Qualität, saubere und 

durchdachte Ausführung ihrer Apparate. Die kleinen Apparate, 

welche den Namen »Markana«-Kocher führen, sind aus einem 

Stück Stahlblech nahtlos gestanzt, daher äußerst widerstands­

fähig. Die Kocher sind innen und außen säure- und feuer-

Fig. 237.

beständig emailliert und sehen in Elfenbein, Weiß, Braun, 

Neublau und Schwarz sehr gefällig aus. Die gußeisernen Platten 

sind graphitiert, geschliffen oder braun emailliert. Die Ringe 

sind auf der Unterseite mit graphitierten oder geschliffenen

Fig. 238. Markana-Gas-Sparkochor.
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Fig. 239, Ausstellung der Firma Gebrüder Holtmann, Pforzheim 1. Bd.



-^90 —
L ^ik

-'MPEiiai- JNDUS,,l®R"E *Zffl

SOID6HE M tDAlUEN 
si»«»««»» eu 

45W M M I«t»

.»p

Bü n d e ,w ©■ 
, «W W W

s*WSC" »wwls

Fig. 240. Ausstellung der Industriewerke Vogel & Schäfer, Bünde i. W .

Rippen versehen. Die Rohrgarnitur ist vernickelt, der An­

schluß erfolgt fest oder durch Schlauchtülle. Die Füße sind 

aus Gußeisen, vernickelt und mittels Versteifung innerhalb 

des Rumpfes befestigt. Die Kocher werden sowohl mit ein­

fachen, als auch mit Doppelsparbrennern hergestellt. (Fig. 238.)

Die Herdplatten sind mit Koch- und dahinterliegenden 

W ärmestellen versehen. Die Unterseite der Platte weist 

Rippen auf, welche zur Führung der Heizgase von der vor­

deren Koch- zur hinteren W ärmestelle dienen.

Dei den Bratöfen wird großer W ert auf die Kontrolle  

der Temperatur gelegt. Alle Krefft-Gasbratöfen lassen sich  

daher mit zweckmäßig konstruierten Thermometern versehen,

Fig. 241. Zerlegbarer Kocher.

die zweifellos empfehlenswert sind, da sie das Öffnen der 

Türen zum Prüfen der Hitze ersparen und der Hausfrau stets 

die W ärme der Bratöfen anzeigen. Die Bratöfen sind doppel­

wandig und für direkte und indirekte Erwärmung vorgesehen. 

Auch Doppelbrater mit gemeinsamem Brenner zum Grillen  

und zum Backen finden Anwendung. Die M ischdüsen der 

einfachen und der Doppelsparbrenner besitzen Luftregulierung, 

die Bratofenbrenner  eine ausziehbare  Zündvorrichtung. Größere 

Typen sind noch mit W ärmeschränken mit eigener Heizflamme 

und mit aufsetzbarem W asserschiff mit eigenem Brenner 

ausgestattet.

Tadellose Ausführung zeigte ein 3 m langer Hotelherd  

mit vier großen Bratöfen. Die Firma liefert auch kombi­

nierte Gas- und Kohlenherde mit beträchtlichen Dimensionen.

Fig. 242. Imperial-Gas-Brat- und Grillherd.

(Industrieworko Vogel & Schäfer, Bünde I. W .)

Viel Ähnlichkeit mit den Fabrikaten der Firma Junker &  

Ruh zeigen die Apparate der Gebrüder Hoffmann, Ap­

paratebauanstalt und Gasherdfabrik, Pforzheim i. 

Baden (Fig. 239). Sie weisen vorzügliche Doppelsparbrenner, 

ausziehbare Schmutzbleche und ausziehbare Röhrenbrenner 

auf. Die Herdplatten sind abnehmbar und leicht zu reinigen. 

Die Brat- und Backrohre zeichnen sich durch vorzügliche 

W ärmeausnutzung und W ärmeverteilung aus, so daß ein 

Drehen und W enden des Bratgutes überflüssig ist. Größere 

Typen sind noch mit W ärmeschrank mit eigener Feuerung ver-
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sehen. Bei den Herden sowohl, als auch bei den Herdplatten 
überwiegen die Doppelsparbrenner, doch werden auch Apparate 
mit Wärmestellen geführt. Die Apparate fanden wegen ihrer 
guten Leistungen und gefälligen Ausführung viel Anerkennung.

Die Industriewerke 

Vogel&Schäfer, Bünde 

i. W., stellten ihre Fabri­
kate unter dem Namen 
»Imperial - Gas-Apparate« 

aus (Fig. 240):
Offene und geschlos­

sene Kocher, mit und ohne 
Wärmestellen, schöne und 
zweckmäßige Volks- und 
Haushaltungsherde mit ein­
fachen und Doppelspar­
brennern, mit Bratrohr 
und mit Doppelbrater, 
auch mit Wärmeschrank 

mit eigener Feuerung.
Besonders zu erwäh­

nen wären ein zerlegbarer 
Kocher mit zwei Koch- und 
zwei Wärmestellen (Figur 

241) und die extra schma­

len (30 cm) Brat- und Grlli- 
herde mit Kochplatten­

Fig. 243. Transport der Junker & Kuh Gasherde in den Tropen.

aufsatz (Fig. 242), welche sich besonders bei Platzmangel 
für Kochräume von geringer Breite eignen. Diese Herde be­
sitzen herausnehmbare emaillierte Innenwände, welche leicht 
gründlich gereinigt werden können und der Gefahr des Ver­
rostens nicht ausgesetzt sind. Sowohl wegen dieser Vorzüge 
als auch wegen ihres gefälligen Äußeren und wegen ihrer vor­
züglichen Backleistungen, welche durch eine Vortragsdame 

vorgeführt wurden, fanden auch diese Fabrikate viel An­

erkennung.

Mit dem Vorstehenden habe ich versucht, die bedeutend­
sten der neuesten Gaskochapparate, welche zur Ausstellung 
gebracht wurden, in objektiver Weise zu besprechen.

Man kann ohne Übertreibung sagen, daß die Aus­
stellung ein Bild von dem  

bot, was die deutsche 
Gasherdindustrie leistet. 

Und fürwahr: die deutsche 
Gasherdindustrie hat sich 
ihre Aufgabe nicht leicht 
gemacht, sie kann mit 
Stolz auf ihre hervorragen­
den Leistungen blicken. 
Die Gaswerke aber können 
sich beglückwünschen, daß 
die Vermittelung der Gas­
erzeugung zum Verbraucli 
in so tüchtigen Händen 

ruht.
Vor nicht allzulanger 

Zeit sind noch vereinzelte 
Stimmen laut geworden 
von Leuten, denen alles 
Ausländische bewunderns­
wert erscheint, daß die 
amerikanische und eng­
lische Gasherdindustrie der

unsrigen »über« sei. Warum aber haben jene bei uns 
nicht festen Fuß gefaßt wie andere fremde Erzeugnisse 
auch? Wer die Ausstellung besichtigte, konnte die brage 
beantworten: Weil sie tatsächlicli mit unserer deutschen 
Industrie, die bei mäßigster Kalkulation das theoretisch 

und praktisch Beste zu bieten bestrebt ist, nicht in Wett­
bewerb treten kann. Deutsche Gasherde aber wandern nach 

Rußland, Frankreich, Belgien, Serbien und über den Ozean 
nach dem fernen Indien (Fig. 243) Englands: Auch ein Sieg!

Die Verwendung des Gases zum Heizen.

Von Ingenieur F. Haller und Dr. Karl Bunte.

Fig. 244.

Meteor-Gaslufthelzofen mit 
Reflektor.

Fig. 245. Siemens-Oton.

I Reflektor. II. Regenerator. 
III. Heizkasten.

^  ----- » Regenerator

Verbrennungs-
*  produkte
<  ----- Ä  Warme Luft

»  ----- >  Kalte Luft

-<--------Strahlende Wärme

Die Verwendung des Gases zum Heizen hat sich, 
darüber dürfen wir nicht im Unklaren sein, lange Zeit nur

schwer eingeführt. Die Ursachen hat man nach und nach 
erkannt, die Apparate konstruktiv ganz wesentlich verbessert, 
ja auf vollständig neuen Heizprinzipien aufgebaut und in



Fig 248 Prof. Junkers-Warmluftofen.

Innenwerk

Fig. 247.

Küppersbusch- 
Gaskaminofen.
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eines 

Gasofens

Grundriss

Fig. 250. Siemens- Gaskamin.

Fig. 249.

Fig. 253. Prof. Junkers-Warmluftofen.

1
1 '

Fig. 251. Küppersbusch-Gasofen.

Prof. Junkers-Wasserstrom-Heizapparate.

Fig. 254. Aachener Schulgasofen.
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der äußeren Ausgestaltung der Gasheizöfen in der zeitweilig 
der Ungeschmack wahre Orgien feierte, ist man zu außerordent­
lich gefälligen Lösungen gekommen. Diese Erkenntnis mußte 
sich jedem Besucher der Gasausstellung in München auf­
drängen.

Versuchen wir das Dargebotene einmal nach geschicht­
lichen und konstruktiven Gesichtspunkten zu ordnen, so er­
geben sich als Beispiele für die ältere Art der Anordnung 
und Ausführung der Gasheizöfen Konstruktionen etwa wie 
der in Fig. 244 abgebildete Meteorofen der Germaniaofen

Fig. 252. Gasofen von Houben Solin.

Die Form der Vorführung der Gasheizung war in den 
allermeisten Fällen die der Einfügung in einen ausgestatteten 
Wohnraum, und dadurch ergab sich schon die Ausschaltung

Fig. 255. Meteor-Gasluftheizofen ohne Reflektor.

Dichtungsringe

i i Ii • * ^ * C*Stellscheibe

S

Zündflamme

Regulierhahn 

Zündhahn
Einstellhahn

1Reflektor

Fig. 256. Schnitt durch einen Meurer-Radiator.

Weg der Heizgase

Abzugsregien

.Schwitzwasser-

Sammler

der Herdfabrik Winter & Co., der weder nach der heiztechni­
schen noch nach der ästhetischen Seite anziehend wirken 
konnte. Das Prinzip der Heizung mit Leuchtflammen, deren 
strahlende Wärme durch Reflektoren, deren Abwärme durch 
Lufterwärmung ausgenutzt wird, ist wesentlich sorgfältiger 
durchgebildet in den von Siemens, Houben, Küppersbusch 
und Junkers vorgeführten Konstruktionen, die zum Teil be­
reits eine große Sorgfalt in der Konstruktion, Ausführung und 
äußeren Erscheinung zeigen, so daß sie durchaus zu den mo­
dernen Gasheizöfen gerechnet werden müssen.

Fig. 257. Meurer-Radiator.

einer Reihe von Ofenkonstruktionen, die ihrer äußeren An­
sicht nach leider über die Heizmaschine nicht hina'usgekom- 
men sind.

In Fig. 245 bis 249 bringen wir einige der dargestellten 
Öfen im Schnitt, worauf die Luft- und Abgasführung ersehen 
und beurteilt werden kann. Die äußere Gestaltung solcher 
Öfen stellen beispielsweise die Fig. 250 bis 254 dar.
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Vorsetzer

Vorsatz er

Gitter

'Hebenluft -

Klappe 

Rippen

Brennschachf

. Vorsetzer

Gitter

£ipi

Gaszuleitun^

Rippen

(Verbrennungsluf^

Heizgasse 
- °Halte Raumluff

Fig. 258.

Radiatorofen von Kreftt. Fig. 260. Schnitt durch einen Pflelderer-Ofen.

Bei den bisher besprochenen Systemen ist die Strahlungs­

heizung und die Heizung durch Lufterwärmung kombiniert 

angewandt. In den letzten Jahren kamen neue Systeme 

auf den Markt, welche insofern andere Wege gingen, als einer­

seits die Lufterwärmung unter wesentlichem Zurücktreten

Fig. 259.

der Strahlung zum Konstruktionsgedanken gemacht wurde, 

anderseits die vorwiegende Erzeugung und Ausnutzung strah­

lender Wärme das leitende Prinzip war. Ein alter Typ der 

Lufterwärmungsöfen, der jedoch für Schulheizungen, Heizung 

von Wartesälen, Kirchen und ähnlichen Räumen noch viel-

Fig. 261. Ofen von Pfleiderer.

fach Verwendung findet, ist der Typ des säulenförmigen Ofens, 

bei dem von einem im Fuß angeordneten Brennerkranz die 

Wärme zwischen zwei Mänteln aufsteigt und sich nach außen 

direkt an die Raumluft, nach innen an eine in einem Innen­

mantel aufsteigende Luftsäule überträgt. Als Beispiele sind
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zu n en n en , d er d em K arlsru h er S ch u lo fen n ach g eb ild ete  

A ach en er S ch u lo fen , v o n H o u b en  u n d  e in  O fen  d er G erm an ia- 

O fen - u n d H erd fab rik (F ig . 2 5 5 ).

D en R ad ia to ren d er D am p f- u n d W asse rh e izu n g s in d  

Ö fen  n ach g eb ild e t, d eren T y p  w ir w o h l au f d ie F irm a M eu re r  

(F ig . 2 5 6  u . 2 5 7 ) zu rü ck fü h ren  d ü rfen  u n d  d ie v o n  e in er R eihe  

v o n F irm en m it m eh r o d er w en ig e r G esch ick u nd G lü ck in  

äh n lich er W eise  g ebau t w erd en . S o  v o n  d en  F irm en  S iem en s,  

H o m an n u n d K refft (F ig . 2 5 8 ). D erartig e K o n stru k tio n en  

b e i d en en  in  e rste r L in ie au f d ie  le ich te R ein ig u n g  u n d  au f g e ­

rin g en P la tzb ed arf R ü ck sich t g en om m en is t, e ig n en s ich fü r  

R u reaus , W irtsch a ftsz im m er, A n rich ten u n d äh n lich e an ­

sp ru ch slo se R äu m e. E in V ersu ch n ach d iese r R ich tu n g

D as g en au e en tg eg en g ese tz te H eizp rin z ip : au f d ie A u s ­

n u tzu n g  d er  A b g ase  in  d er  H au p tsach e  zu  v erzich ten , d ie  W ärm e  

jed o ch in h erv o rrag en d em M aß e a ls s trah len de W ärm e zu  

e rzeu g en u n d in d en R au m  zu ü b ertrag en , b efo lg t im  A n ­

sch lu ß an d ie in E n g lan d ü b lich e H eizu n g sfo rm  d er v o n  

E n g land zu u n s e in g efü h rte T y p d er S trah lun g sö fen o d er  

G lü h k örp e rö fen , v o n d em au ch in F ran k re ich sch o n se it 

län g ere r Z eit e in ig e A b arten g eb au t w erd en . B ei d iese r K o n ­

s truk tio n w erd en d u rch  e in e R eih e v o n ' n eb en e in an d er lieg en ­

d en B u n sen b ren n e rn , d ie m eis t in S erien  g esch a lte t s in d , u m  

b e i V o llb ran d d es e in ze ln en B ren n ers d o ch e in e R eg u lier- 

b ark e it d er e rzeu g ten  W ärm em en g e zu e rm ö g lich en , tö n e rn e  

G lüh k ö rpe r e rh itz t, d eren fe in es G efü g e zu in ten s iv er H eil-

F ig . 2 6 2 . B estan d te ile d es G lü lik ö rp e r-S tra lilu n g so fens d er G asg ese llsch a ft B erlin .

a  sch m ied ee ise rn es G eh äu se , 6 V erk le id u ng sb lech , c D o p p e lh ah n , d M isch d ü sen u n d  L u ftreg u lie ­

ru n g , e B u n senb ren n e r, /  S ch am o tte rü ck w an d , g H alte s tan g e , h V erk le id u n gsb rü cke , i s teh en d e  

G lü h k ö rp e r, k lieg end e  G lü hk ö rp e r, ! V o rleg e rah m en ,  m B efes tig u n gssch rau b en , n  G lü bk ö rp erg ab e l.

s te llt d er ab g eb ild e te R ad ia to r d er H o m an n-W erk e d ar. 

(F ig . 2 5 9 .)

D as P rin zip d er L u fth eizu n g v ö llig o h n e S trah lun g s ­

h e izu n g  h a t d ie F irm a P fle id erer, H eilb ro n n , in d em  v o n In ­

g en ieu r M ay b ach , d em  b ek an n ten  M o toren b au e r, an g eg eb en en  

O fen d u rch g eb ild e t. B ei d iese r K o n stru k tio n is t so rg fä ltig  

d arau f B ed ach t g en o m m en , d u rch  d ie A rt u n d G röß e d er an ­

g ew en d e ten A b strah lu n g s- b zw . W ärm eü b erg an g sfläch en u n d  

d ie G esch w in d ig k eit in  d er F ü h ru ng  d er L u ft u n d  d eren s tän ­

d ig e r R ich tu n g sän d eru n g  e in er Ü b erh itzu n g d er L u ft v o rzu ­

b eu g en . D ie G efah r b e i jed em  d u rch L u fte rw ärm u n g h e izen ­

d en  O fen  is t d ie , d aß  d ie  L u ft ü b er 7 0 °  e rw ärm t w ird  u n d  d am it  

d ie S tau b te ilch en zu r R ö stu n g  g eb rach t w erd en , w o d u rch  d ie  

o ft b ek lag ten G eru ch b e lästig u n g en d u rch G ash e izö fen en t­

s teh en . D er E in b au d iese r Ö fen is t in F ig . 2 6 0 im  S ch n itt  

w ied erg eg eb en u n d d ie F ig . 2 6 1 ze ig t, d aß s ich au ch rech t 

g efällige F o rm en fü r d ie äu ß ere G esta ltu n g so lch er Ö fen  

fin d en  la ssen .

ro tg lu t k o m m t. D ie tö n e rn en G lüh k ö rpe r b au en s ich au f  

v o r e in er R ü ck w an d au s S ch am o tte , w elch e in fo lg e ih rer  

g erin g en W ärm ele itfäh ig k e it v erh in d ert, d aß d ie R ü ck seite  

d es O fen s tro tz d er N äh e d er h o ch erh itz ten G lü h k ö rp e r  

au f u n zu läss ig h o h e T em peratu ren k o m m t. D ie A b g ase  

sam m eln s ich u n te r e in er H au b e u n d w erd en b e i d er u r­

sp rü n g lich en F o rm  d irek t in d en K am in g e le ite t. D ie E in ­

zelh e iten d er K o n stru k tio n sb estand te ile ze ig t d ie F ig . 2 6 2 , 

au s d er au ch  d ie le ich te Z erleg b a rk e it d es O fen s k la r h erv o r­

g eh t. D iese r O fen w ar in au ß ero rd en tlich zah lre ich en  E x em ­

p la ren au f d er A u sste llu n g zu seh en . A u f d ie D u rch b ild u n g  

d er E in b au ten w ird zu rü ck zu k o m m en  se in .

D as P rin zip d er E rw ärm u n g  v o n T o n k ö rp e rn d u rch d ie  

B u n sen flam m e h a t in D eu tsch lan d  d er E rfin d er d er M o n ito r­

ö fen zu r A n w en d u n g g eb rach t, d er n eb en d er s trah len d en  

W ärm e , w elch e n ach  v o rn  g eh t, au ch d ie se itlich u n d rü ck ­

w ärts v o n d en e in ze ln en G lü h kö rp e rn ab g estrah lte W ärm e  

au szu n u tzen su ch t, in d em  e r zw isch en d en e in ze ln en G lü h -
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Fig. 263.

körpern Luftzirkulationskanäle anordnet. Die Konstruktion 

soll außerdem je nach Bedarf als Strahlungs- oder Luft­

umwälzungsofen betrieben werden können.

Der obengenannte reine Strahlungskamin kommt 

aus England und ist zum Einbau in bestehende Kamin­

einrichtungen gedacht. Da solche Kaminnischen in 

Deutschland nicht bestehen, ergab sich für die Ein­

führung dieser Ofenart in Deutschland zunächst die 

Aufgabe, einen Ersatz für diese Kaminnische in künst­

lerisch und technisch einwandfreier Form zu gestalten. 

Als Material hierfür boten sich die der Natur eines 

Ofens entsprechenden und künstlerisch leicht verwert­

baren Kacheln oder Fließen dar. Als Beispiele hierfür 

zeigen die Fig. 263 u. 264 einen Strahlungsofen, welcher 

flach an der Wand angeordnet, durch Kachelrahmen 

und Kachelvorsatz eingefaßt ist, eine ähnliche Anord­

nung über Eck gestellt, und endlich ein Ofen eingebaut 

in einen kleinen Bücherschrank, eine Anordnung, die 

zwischen zwei Türen wohl in vielen Fällen in ähn­

licher Form zur Ausführung kommen kann. Die An­

ordnung der Holzumfassung ist völlig unbedenklich, 

da wie oben angeführt, die Wärme in der Hauptsache 

strahlend nach vorn verteilt wird und eine Erwär­

mung der seitlichen Umgebung über das zulässige Maß 

hinaus nicht zu befürchten ist. Gerade diesem Um­

stand ist es zu danken, daß sich diese Strahlungs­

kamine so außerordentlich leicht in die Architektur 

eines Zimmers einfügen lassen.

Der Gedanke lag nahe, den Hintergrund des Ofens, 

der bei den bisher besprochenen Abbildungen aus­

schließlich einen Rahmen abgibt, in der Weise auszu-

Fig. 266.
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Fig. 264.

Berliner Gasgesellschaft gewiß ein 
vollgültiger Beweis. (Fig. 266 bis 270.)

Die Ausführung aller Hafnerarbeiten 
besorgten Mitglieder der Hafnerinnung 
München.

Der Gaskachelofen der Gasgesell­
schaft Berlin (Fig. 271 u. 272) besteht 
in der Hauptsache aus einem Glühkörper­
kamin und einem Heizkanal, welcher senk­
recht angeordnet ist und von den heißen 
Abgasen durchströmt wird. Dadurch wird 
noch ein großer Teil der Wärme an die 
luftumspülte Vorder- und Rückwand des 
Ofens abgegeben. Der Aufbau des Ofens 
erfolgt aus gewöhnlichen Ofenkacheln. Von 
dem senkrechten Heizkanal durch eine 
dünne Schamottewand getrennt, liegt der 
Kanal für die Zirkulationsluft. Auf den 
Kamineinsatz setzt sich eine Wand von 
Schamotteplatten auf, die der Trennung 
zwischen der Luftkammer, für die zu er­
wärmende Frischluft und der diesen Raum 
umschließenden Heizkammer, in der sich 
die Heizgase aufwärts bewegen, bildet. Zur 
Befestigung dieser Wand werden Zungen 
eingebaut, welche noch den Zweck haben, 
zu verhindern, daß die Heizgase, statt 
sich unter der ganzen Kacheloberfläche 
auszubreiten, direkt zum Schornstein ge­
langen.

Der Luftkanal beginnt oberhalb des 
Ofensockels und hat zwei seitliche Öff­
nungen. Durch diese tritt die Luft ein 
und umspült zunächst das Kamingehäuse, 
steigt dann im Ofen hoch und erwärmt 
sich hier an der vorbeschriebenen Zwischen­

bauen, daß er auch zur Übertragung der Abwärme an die 
Zimmerluft nutzbar gemacht wird.

wand. Der Luftkanal endet in zwei seit­
lich des Abzugsrohres liegende Öffnungen, die mit ihrer 
hinteren Kante etwa 10 cm von der Wand entfernt sind.

Um dies zu erreichen (Fig. 265), wird der Glühkörperein­
satz in die Stirnwandung des Kamines nischenartig hinein­
gesetzt. Darüber wird ein 5 bis 6 cm breiter, die ganze Breite 
und die zwei Tiefseiten einnehmender, bis zur Kaminab­
deckung reichender und im Schornstein ausmündender Kanal 
angeordnet, der nach außen von der Kachelwandung, nach 
innen von einer Luftschaclitwandung begrenzt und mit lie­
genden Zugszungen versehen ist. Die heißen Abgase ziehen 
durch diesen Kanal in immer aufwärts führender Hin- 
und Herbewegung nach dem Schornstein ab und lassen 
unterwegs ihren Wärmeüberschuß in den bespülten Wan­
dungen zurück. Zur Bildung des Luftschachtes dient der 
ganze innen übrig verbleibende Raum. Seine Umgrenzung 
besteht aus starkem Eisenblech mit gegen den Abgaszug 
vorgemauerten dünnen Schamotteplatten. Seine Luftein­
trittsöffnung befindet sich vergittert seitlich am Fußboden 
und die Austrittsöffnung liegt in der vergitterten Ab­
deckung. So wird der Heizeffekt verstärkt durch Erwär­
mung der Raumluft und die Heizwirkung nach Abdrehen 
des Gases verlängert durch die im Kachelmaterial aufge­

speicherte Wärme.
Damit erhalten wir für den ursprünglichen englischen 

Strahlungsofen eine deutsche Form, welche neben ihrer ge­
mütlichen Wirkung auch eine wesentlich rationellere Aus­
nutzung des Brennstoffes gewährleistet. Daß sich auf diese 
Weise außerordentlich hübsche Formen erzielen lassen, dafür 
sind die auf der Ausstellung gezeigten Modelle der Zen­
trale des Deutschen Ofensetzergewerbes und der Fig. 267.

13
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Fig. 271. Gaskachelofon der Gasgesellschaft Berlin.

Unter weiterer Vergrößerung des Grundrisses nach der 
Tiefe in der Bauart eines Kaminofens kann eine Kom­
bination von Gas- und Koks-, Kohle- oder Brikettheizung 
geschaffen werden. (Fig. 273 u. 274.)

Die Anregung hierzu ging ebenfalls von der Gasgesellschaft 
Berlin aus, welche selbst zuerst einen solchen Ofen ge­
baut hatte.

Auch hier sind wieder Abgaskanal und Luftschacht in 
Anlehnung an die vorerwähnte Konstruktion angeordnet, 
mit dem Unterschied, daß die Ausdehnung des ersteren 
sich auf die Vorderseite des hohen Unterbaues beschränkt 
und letztere in eine Aufsatznische mit Gitterboden an der 
Stirnwand ausmündet.

Den Raum hinter dem Luftschacht bis zur rückwärtigen 
Ofenwand nimmt eine irische Füllfeuerung mit anschließender 
steigender und fallender Zugführung ein.

Der Luftschacht in der Mitte beider Feuer ist dem­
zufolge immer sowohl bei Koks wie bei Gasbetrieb in 
Heiztätigkeit.

Die Zweckmäßigkeit der Anlage ergibt sich aus ihrer 
geteilten Verwendungsmöglichkeit.

Ähnliche Gedanken liegen einem kombinierten Ofen 
für Gas und feste Brennstoffe zugrunde, der von dem 
Ofensetzergewerbe München gezeigt wurde und in Schnitt 
und Ansicht in Fig. 275 und 276 dargestellt ist.

Fig. 269. Fig. 270.
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Kombinierter Kachelofen mit 
Gasfeuerung und Feuerung 

mit festem Brennmaterial.
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Fig. 268. I Fig. 272. Gaskachelofen der Gasgesellschaft Berlin.
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Fig. 274. (Gasgesellschaft Berlin.)
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G a s  z u m  W a s c h e n .

V o n  I n g e n i e u r F . H a l l e r , M ü n c h e n .

H a u s h a l t u n g s w a s c h m a s c h i n e n  h a t t e n  a u s g e s t è l l t :

J . A . J o h n , A k t . - G e s . , E r f u r t - I l v e r s g e h o f e n ,  u n d  

d i e  F i r m a  F .  &  R . E h r l i c h e r , M ü n c h e n ,  l e tz t e r e  a l s  V e r t r e ­

t e r i n  d e s  W a s c h a u to m a te n  » F i x «  d e r  A k t . - G e s .  f ü r  G a s  u n d

Fig. 279. Damptwaschautomat „Fix“.

E l e k t r i z i t ä t . , K ö l n  a . R h . ( F i g . 2 7 9 ) , u n d  d i e E i s e n ­

w e r k e G a g g e n a u , G a g g e n a u  i . B . M e h r f ü r g e w e r b ­

l i c h e B e t r i e b e  w a r e n  b e s t i m m t d i e  v o r z ü g l i c h e n  W a s c h -  u n d  

B ü g e lm a s c h i n e n  m i t G a s d e r F i r m a  R u m s c h  &  H a m m e r ,  

F o r s t  i . d . L . u n d  d e r  F i r m a  E n g l b r e c h t  &  C a s s i r e r  ( j e t z t  

B e r n h a r d  J . G o e d e c k e r ) ,  M ü n c h e n . D o c h  f ü h r t e n  d i e  l e t z t ­

g e n a n n t e n  F i r m e n  a u c h  k l e i n e r e  T y p e n  v o n  D o p p e l - T r o m m e l ­

w a s c h m a s c h i n e n u n d B ü g e l m a s c h in e n m i t G a s b e t r i e b  v o r ,  

w e l c h e s i c h  f ü r g r ö ß e r e  H a u s h a l t u n g e n , V i l le n , P e n s i o n e n ,  

A n s ta l t e n  u s w . a u f s b e s te  e i g n e n . ( S i e h e  a u c h  d a s s p ä t e r  

f o l g e n d e K a p i t e l » G a s i m  G e w e r b e «  v o n  D r . S c h i l l i n g . )

B e i d e n D a m p f w a s c h a u t o m a t e n w i r d d u r c h d i e  

W i r k u n g e n  d e r G a s f la m m e n  d e r W a s c h p r o z e ß  d u r c h g e f ü h r t ,  

i n d e m  d i e  i n  d e m  e r h i tz t e n  S e i f e n w a s s e r g e b i ld e t e n  D a m p f ­

b l a s e n  d a s  W a s s e r  d u r c h  e i n  R o h r  h o c h r e iß e n  u n d  i n  s tä n d i g e m

Fig. 281. Johns Volldampf-Waschmaschine mit Speziaiofon.

S p r u d e l  a u f  d i e  r i n g s  i m  W a s c h k e s s e l  l i e g e n d e  W ä s c h e  s c h ü t te n .  

D i e  W ä s c h e  w i r d  a ls o  s e lb s t t ä t i g  g e r e i n i g t , u n d  d a  e i n e  E r ­

h i t z u n g  v o n  ü b e r 1 0 0 °  C  e r f o l g t , a u c h  v o r z ü g l i c h  d e s i n f i z i e r t .  

W e g e n  d e r s c h o n e n d e n  B e h a n d l u n g  d e r W ä s c h e  e i g n e n  s ic h  

d i e s e  A u t o m a t e n  b e s o n d e r s  f ü r  f e i n e  W ä s c h e , S p i t z e n , S t ic k e ­

r e i e n  u n d  w e r t v o l le  H a n d a r b e i te n .

D i e A r b e i t s w e i s e i s t f o l g e n d e r m a ß e n : D i e w i e ü b l i c h  

v o r h e r e i n g e w e i c h te W ä s c h e w i r d  n a c h  V o r s c h r i f t i n  d e n

Fig. 280. Johns Dampfwaschapparat 

„Jajag“ mit Spezialofen und Warm­
wasserbereiter. Fig. 282. Gassparwaschmaschine der Eisenwerke Gaggenau, A.-G., Gaggenau.
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Apparat eingelegt; dann werden die Gasflammen entzündet. 

Jetzt arbeitet der Apparat völlig selbsttätig. Zuerst erfolgt 

das Ausstoßen des etwa überflüssigen Seifenwassers, danach 

beginnt der eigentliche Waschprozeß (gekennzeichnet durch 

den regelmäßigen Sprudel), welcher ca. 20 Minuten dauern 

soll. Gann wird das schmutzige Wasser mittels der Ablauf­

scheibe abgelassen, frisches, heißes Wasser nachgefüllt, und 

nach etwa einer halben Stunde ist die Wäsche fertig zur 

weiteren Nachbehandlung. Während des Waschens bereitet 

sich der Apparat selbsttätig das zum Nachspülen der Wäsche 

erforderliche heiße Wasser.

Für gröbere, schmutzigere Wäsche empfiehlt sich G. A. 

Johns »Volldampf«-Waschmaschine mit Gasspezialofen (Fig. 280 

und 281) und die Gaggenauer Gas-Spar-Waschmaschine (»E. 

G. A.« Fig. 282), welche nach dem System der Doppel- 

Trommelwaschmaschine gebaut sind.

Beim Waschen wird das Unterteil der Maschine bis zu 

einem eingeprägten Strich mit Wasser gefüllt, und es wird 

Seife und Soda oder gutes Seifenpulver zugesetzt. Nachdem 

die Wäsche eingelegt ist, wird der Deckel auf das Unterteil 

gesetzt und der Gasbrenner entzündet. Sobald die Seifen­

lauge scharf kocht, dreht man die Trommel von Hand zirka 

10 bis 20 Minuten, je nach dem Schmutzigkeitsgrad der Wäsche, 

abwechselnd langsam rechts herum und links herum. Durch 

die ständige Spülung, begünstigt durch die im Innern der 

Trommel angebrachten sog. Regenspülrohre, wird ein zwang­

loses Durcheinanderfallen mit gelinder Pressung der Wäsche 

erzielt und die Wäsche unter Einwirkung des Dampfes und 

der ständig kochenden Seifenlauge gleichzeitig desinfiziert. 

Reibung an Riffelflächen ist ausgeschlossen, da sämtliche 

Trommelwandungen glatt und die Lochränder nach einem 

besonderen System umbördelt sind.

Eine vollständige Wasch- und Plätteinrichtung, die 

auch während der Dauer der Ausstellung betrieben wurde, stellte 

die Forster Wäschereimaschinenfabrik Rumsch & Ham- 

werden konnten. Diese Maschine, die bei größeren Anfall 

von insbesondere glatten Wäschestücken unschätzbare Dienste 

leistet, besteht in der Hauptsache aus einer gußeisernen, 

innen polierten Mulde, in der sich mit entsprechender Pressung 

durch Gewichte ein mit Stoff überzogener Zylinder bewegt, 

der von einem an das Gestell anmontierten Elektromotor 

in Drehung versetzt wurde. Auf der unteren Seite der Mulde, 

welche gewissermaßen das Plätteisen ersetzt, befindet sich die 

Gasheizung. Die Wäschestücke werden, nachdem die Mulde 

genügend erhitzt ist, zwischen den sich drehenden Zylinder 

und der heißen Mulde hindurchgelassen, dabei getrocknet und 

geplättet. Wäschestücke, die einen höheren Grad von Feinheit 

und Glanz besitzen müssen, werden durch Einlegen einer 

besonderen Mulde aus Stahlblech geplättet.

Außer diesen hauptsächlichsten Maschinen stellte ge­

nannte Firma noch eine besondere Spezialmaschine zum Plät­

ten von Kragen, Manschetten usw. aus, die ebenfalls durch 

Gas geheizt und durch Elektromotor angetrieben wurde und 

auf der Abbildung hinter der Muldenplättmaschine links er­

sichtlich ist.

Ein besonderer Typ einer Haushaltungs-Waschmaschine 

für Gasheizung, der auf der rechten Hälfte der Abbildung 

im Vordergrund abgebildet ist, und kleinere Hilfsmaschinen ver­

vollständigten die ausgestellte maschinelle Wäscherei und 

brachte die großen Fortschritte der Gasheizungstechnik auf dem 

Gebiete der Wäschereinigung zur übersichtlichen Darstellung.

Vorzügliche Wasch- und Bügelmaschinen, allen Anfor­

derungen der Jetztzeit entsprechend, stellte auch die Firma 

Engelbrecht und Cassirer (jetzt Bernhard J. Goe- 

decker), München, aus (Fig. 284). — Für größere 

Haushaltungen, Anstalten und Pensionate eignet sich sehr 

die kleine Doppeltrommelwaschmaschine mit fein polierter 

kupferner Trommel und Gasheizung sowie ein kleiner Typ 

einer Bügel- und Glänzmaschine.

Während die Hausfrauen früherer Zeiten gar viel Sorg-

mer in Forst (Lausitz), vertreten durch 

ihr Ingenieurbureau in München (Inhaber In­

genieur Georg Sporrer) aus. (Fig. 283.) Die 

durch Gas geheizte Waschmaschine wurde 

durch einen Elektromotor angetrieben, das zum 

Spülen der Wäsche nötige heiße Wasser wurde 

in einem eigenen Wasserbehälter, der auf die 

Maschine aufmontiert war, ebenfalls durch 

Gas während der Zeit, die zum Kochen der 

Wäsche nötig war, so weit erhitzt, daß die 

Wäsche sofort nach dem Kochen gespült wer­

den konnte. Um ca. 20 kg trockener Wäsche 

vollkommen sauber zu waschen und zu spülen, 

wurden nach Angabe der Firma ca. 2 cbm Gas 

benötigt. Der Vorteil der Gasheizung tritt bei 

geeigneter Konstruktion von Waschmaschinen 

besonders auffällig in die Erscheinung, wenn 

man bedenkt, daß 1 kg trockener Wäsche mit 

ca. 1% Pf. für Heizung gewaschen und gespült 

werden kann. Dieses günstige Ergebnis ist 

jedoch zum Teil auf die eigenartige Konstruk­

tion der sich vor- und rückwärts bewegenden 

Innentrommel der Waschmaschine zurückzufüh- Fig. 283. Ausstellung der Firma Rumsch & Hammer, Forst (Lausitz).

ren, welche exzentrisch gelagert ist und sich 

deshalb mit nur wenig Zwischenraum innerhalb der Außen­

trommel dreht, infolgedessen auch nur ein kleines Quantum 

Seifenlauge nötig ist, das ca. 25 Minuten auf Kochtempera­

tur erhalten werden muß.

Die aus der vorgenannten Waschmaschine kommende 

Wäsche wurde in einer neben dieser Maschine aufgestellten 

Zentrifugaltrockenmaschine soweit vorgetrocknet, daß glatte 

Wäschestücke sofort auf eine, in der linken Hälfte der Wäscherei 

im Vordergrunde stehenden Muldenplättmaschine geplättet

falt und Aufmerksamkeit der Reinigung der Wäsche wid­

meten und die Arbeit und Mühen der Wasch- und Bügeltage 

im Hause nicht scheuten, um persönlich die Arbeiten zu 

überwachen und auch selbst mitzuarbeiten, brachten ver­

schiedene Umstände es mit sich, daß man in der neueren 

Zeit mit ihrer immer weiter gehenden Arbeitsteilung diese 

Mühen den gewerblichen Wäschereien überließ.

Obwohl dadurch den Hausfrauen viel Arbeit und mancherlei 

Verdruß abgenommen wurde, mehren sich wieder die Stimmen



der Hausfrauen, welche aus 

verschiedenen Gründen eine 

gewissermaßen individuelle Be­

handlung ihrer Wäsche in oder 

bei ihrer eigenen Wohnung 

wünschen. Hier ist unseren 

Wasch- und Bügelmaschinen 

Gelegenheit gegeben, sich auch 

im Haushalt noch ein Feld zu 

erobern und dem Leuchtgas 

eine neue Absatzquelle zu er­

schließen. Denn wie der 

saubere, elegante Gasherd die 

verwöhnte Hausfrau wieder in 

die Küche lockt, so gestat­

ten ihr die Gaswasch- und 

Bügeleinrichtungen wieder die 

eigene Behandlung der Wäsche 

zu übernehmen oder doch 

zu leiten und zu beaufsichti­

gen. Denn die Gaswasch- 

und Bügelmaschinen sparen 

viel Zeit, beschränken die 

Handarbeit auf das denkbar 

geringste Maß, liefern tadellos 

reine und keimfreie Wäsche 

bei schonendster Behandlung, 

nicht zu reden von den längst 

bekannten Vorzügen der Gas­

heizung.
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Fig. 284. Ausstellung der Firma Engelbrecht & Cassirer, G. m. b. H., München.

Bügeln mit Gas.

Von Ingenieur Haller und Dr. K.^Bunte.

Es liegt in der Natur des gasförmigen Brennstoffs, daß 

er für alle Verwendungen, welche eine Konzentration der

Wärme beanspruchen, besonders geeignet ist. Die Kon­

struktion der Gasplätteinrichtungen, soweit sie für den Privat­

haushalt dienen, zeigt nur in einem Fall eine wirkliche An­

Der kleine flache Stahl, dessen deutsche und amerikanische 

Form (Fig. 287 u. 288) in Anwendung sind, werden auf 

offener Flamme erhitzt, und zwar durchweg in der Weise,

daß die Lauffläche des Eisens direkt von der Flamme berührt 

wird. Die Wärmeausnutzung ist naturgemäß eine sehr schlechte, 

die Lauffläche pflegt auch unter dieser Behitzung zu leiden

Fig. 291.

Längsbrenner und Aufsatz für amerikanische Plätteisen mit Außenheizung.

passung an den gasförmigen Brennstoff, nämlich bei dem 

von innen erhitzten Bügeleisen (Fig. 285 u. 286).

Im Haushalt sind zwei Arten von Eisen in Verwendung, 

die kleinen flachen Stähle und die größeren schuhförmigen.

bzw. leicht anzulaufen. Trotzdem hat die Verwendung dieser 

kleinen Bügelstähle so viele Freunde, daß die Firmen fast 

durchweg sich auch mit der Ausbildung von Spezialbrennern 

für die Erwärmung dieser Eisen befassen müssen. Wo das
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E isen in besonderem R aum  unabhängig von der K üche ver­

w endet w erden so ll, geschieht dies durch kleine W ärm stellen  

m it länglichen B unsenbrennern, deren Flam m e entw eder in  

einzelne Spitzen (F ig . 289) oder in einzelne quer zur L ängs­

rich tung des E isens verlaufende Seitenbrenner (F ig . 290) auf­

gelöst ist. A uch für die gleichzeitige E rhitzung m ehrerer  

Stähle sind besondere R oste konstru iert w orden. In den  

m eisten Fällen w ird das B ügeln in nächster N ähe des H erdes  

erfo lgen , und es ist daher von fast allen Firm en, w elche G as­

kocher bauen, eine A daptierung des D oppeltsparbrenners zum  

länglichen Flachbrenner und ein geeigneter T ragring  an Stelle  

der K ochringe konstru iert und in H andel gebracht (F ig . 291).

Fig. 292.

W esentlich besser als die Flacheisen schließen sich die  

schubförm igen E isen der Flam m enerhitzung an . Ä ußer­

lich unterscheiden sich die E isen verschiedener Firm en nur  

sehr unw esentlich . Fast säm tliche Firm en tragen dem G e­

schm ack der H ausfrau durch die A usbildung m it B erliner 

oder w estfälischem G riff R echnung (s. Fig . 285 u. 286), 

übereinstim m end w ird der B unsenbrenner am  hin teren E nde  

des E isens eingeführt und die Flam m e durch das E isen hin ­

durch zu den an der Spitze angebrachten A ustrittsöffnungen 

geführt. D ie Innenfläche der Sohle ist zur bessern W ärm e­

übertragung bei ein igen Firm en m it R illen versehen , bei 

andern w enigstens als rauher G uß belassen . U m  die rasche  

A bkühlung zu verm eiden , w ird beim  A bheben des E isens vom  

B renner die  hin tere  Ö ffnung  durch  eine Fallscheibe geschlossen .

D ie E rhitzung erfo lg t selbstverständlich durch den B unsen ­

brenner, der in diesem Falle m eist langflam m ig ausgebildet 

ist. A uch für diese E isenerh itzer sind w ieder Form en kon ­

stru iert, w elche unabhängig vom H erd V erw endung finden  

können. E s ist m it einer einzigen A usnahm e eine dreifuß-

artige R ast (F ig . 292), auf w elche die hin tere  Fläche des E isens  

senkrecht oder schräg aufgesetzt w ird und die in der M itte  

den B unsenbrenner träg t. E ine gew isse B equem lichkeit m ag  

vielleich t die A usbildung dieses B renners als W andkonsole

Fig. 293.

bieten . E ine besondere, w esentlich schw erere Form  der E isen ­

erh itzer führt die Z entralw erkstatt D essau (F ig . 293) seit 

vielen Jahren  aus, sie schützt w ährend des E rhitzens die L auf­

fläche vor A bstrah lung, indem sie das ganze E isen auf eine  

Platte festsetzt, m it der das E isen dann m it über die Flam m e  

gekippt w ird . A uch  für diese schubförm igen E isen  sind selbst­

verständlich B rennereinsätze und E insatzringe m it B ügel­

eisenträgern von allen K ocherfirm en in den H andel gebracht

Fig. 294. Gasbügeleisenerhitzer. (Hohmann-Werke G. m. b. H., Vohwinkel.)

(F ig . 294). Ü ber die V erw endung des G ases im  G roßbetrieb  

der B ügeleien , bei der die E rhitzung des E isens w ährend des 

G ebrauchs durch zugeleitetes G as erfo lg t, w ird im K apitel 

T echnische G asverw endung berich tet.

D ie W arm w asserversorgung.
V on Ing . F . H aller und D r.

D ie W arm w asserversorgung, die unbestrittenste D om äne  

des G asverbrauchs, w ar ih rer N atur nach auf der A usstellung  

in M ünchen außerordentlich vielseitig und vollständig zur 

D arstellung gebracht.

E ntsprechend der em inenten  W ichtigkeit einer geeigneten  

W arm w asserversorgung für den H aushalt und für die G e­

sundheit hat sich die Fabrikation der G asw arm w asserbereiter  

lebhaft entw ickelt. D avon bot die A usstellung  ein um fassen ­

des B ild durch  die m usterhafte  V orführung  aller bahnbrechen ­

den K onstruktionen und K om binationen und zeig te dam it, 

w ie m it der fortschreitenden N achfrage nach guten W arm ­

w asserspendern auch die E ntw icklung m ehr und m ehr zu ­

nim m t. W ährend eine zentrale W arm w asserversorgung früher 

ein L uxus verm ögender K lassen w ar, ist sie diesen heute  

längst zum B edürfn is gew orden . U nsere m odernen billigen  

V olksgasbadeöfen  erm öglichen  aber die W ohltat eines w arm en  

B ades in der eigenen W ohnung auch w eiteren V olksklassen ,

K arl B unte. 

denen bisher die A nschaffung einer eigenen zw eckm äßigen  

B adeeinrich tung w egen Platzm angels oder der hohen A n ­

schaffungskosten w egen nicht m öglich w ar.

In w eitaus überw iegendem M aße w aren daher G asbade­

öfen und W arm w asserautom aten für m ehrere Z apfstellen  

ausgestellt. V ertreten w aren aber auch die W arm w asser­

apparate für B eruf und G ew erbe, von der kleinsten bis zur 

größten A usführung, entsprechend ih ren verschiedenen V er­

w endungszw ecken.

D ie B adeöfen  für E inzelhaushaltungen  sind fast durch ­

w eg A pparate , bei denen das W asser im  Strom erh itzt w ird . 

Sie sind  im  großen und ganzen sehr kom pendiös gebaut, m eist 

(F ig . 295) als W andbadeöfen, w as ein  gew isser Fortschritt und  

eine A npassung an die heute m eist für die B adezim m er sehr 

beschränkten  R aum verhältn isse  ist. In  einzelnen  Fällen ist m it 

dem hängenden W andbadeofen gleichzeitig eine Strahlungs­

heizung verbunden. E s m ag G eschm acksache sein , diese
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Strahlungsheizung am unteren oder oberen Teile anzubringen. 

Die von der Firma Bing gewählte Form, den Reflektorofen 

über den Badeofen zu legen scheint uns jedoch verfehlt;

Fig. 296.
Vaillants Patent-Auto-Geyser.

Fig. 295.
Prof. Junkers Haushalts-Ofen.

heiztechnisch, weil die Wärme am Boden am notwendigsten 

gebraucht wird, und wirtschaftlich, weil die Abwärme des 

Heizofens dann nicht mehr nutzbar gemacht werden kann, 

wie dies möglich ist, wenn der Strahlungsofen unterhalb des 

Warmwasserapparates angebracht ist. In den meisten Fällen 

verzichtet man auf die Aus­

bildung des Badeofens als 

Heizofen, und wo eine solche 

Heizwirkung notwendig er­

scheint, wird der Badeofen durch einen der klem gebauten Hänge­

öfen ergänzt. An die ursprüngliche Form des mit Kohle oder Holz 

geheizten Badeofens erinnern die meist säulenförmigen Bade-

Fig. 297. Siemens Wandgasbadoofen.

öfen stehender Form, welche in ihrem Fußteil ebenfalls einen 

Reflektorofen enthalten und die von mehreren Firmen gezeigt 

wurden, in ihrer Bedeutung aber gegenüber den hängenden 

Badeöfen wesentlich zurücktraten. Außer den Einzelexem-

Fig. 298. Bings Wandgasbadeofen. Fig. 299. Prometheus. Fig. 300.

KALTWASSCR.

Askania-Therme.
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plaren von Badeöfen, bei denen mehr die konstruktive Durch­

bildung und die äußerliche Gestaltung gezeigt werden sollte, 

war eine Reihe von Darstellungen zu sehen, welche die 

Installation vollständiger Badeeinrichtungen vorführten (Toi­

lettenzimmer). Solche Musterinstallationen wurden sowohl im

Ofens ist in diesem Falle eine von der normalen Bauart etwas 

abweichende, während sonst die äußere Form bei großen und 

kleinen Modellen fast keine Abweichungen zeigt. Vor allem 

die runden Typen werden von allen Firmen auch für kleinste 

Leistungen gebaut, wie sie etwa für die Versorgung eines

Fig. 301. Vaillants Zirkulations-Automat.
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Zu den wärmen Zapfstellen,

Zusammenhang der Ausstellung einzelner großer Firmen ge­

zeigt als auch in Halle II durch die Installateure- und Klempner- 

innungen, bzw. einzelne hervorragende Installationsfirmen; 

neben direkt prunkvollen Ausführungsformen interessierten 

vor allem die Anordnungen für die Einrichtung von Auto­

matenbadeeinrichtungen, d. h. die Unterbringung einer Bade­

einrichtung mit möglichst geringem Raumbedarf, gegebenen- 

falles in der Küche, und die Ausführung und Beschaffung 

mit möglichst geringem Kostenaufwand.

Auch für Schul- und Mannschaftsbäder sind besondere 

Ausführungsformen der Warmwassererzeuger gezeigt worden, 

unter anderem ein Badeofen der Firma Siemens, welcher bis 

4700 WE pro Minute zu leisten imstande ist. Die Form des

Waschtisches zur Warmwasserversorgung im Schlafzimmer 

oder für Zwecke der Friseure und Zahnärzte in Frage kommen.

Fig. 304. Gaggenauer Warinwasserhereiter

(Champonierapparat).

Fig. 305. Prof. Junkers Heißquell mit 
heizbarer Sterilisierschale.
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Em weites Verwendungsgebiet von Heißwasserapparaten 
von größerer Leistung ist die zentrale Warmwasserver­
sorgung. Eine Reihe von Schaltungsschemen, zum Teil auch 
praktisch ausgeführt, wurden auf der Ausstellung gezeigt. 
In den meisten Fällen handelt es sich bei den praktisch dar- 
gestellten Warmwasserversorgungen um die Speisung mehrerer 
Warmwasserzapfstellen von einem Erhitzer aus (Fig. 300). 
Technisch interessanter sind wohl die in Plänen vorgeführten 
I4onstruktionen, bei denen die Warmwasserversorgung im 
Anschluß an die Warmwasserzentralheizung erfolgt. 

Dabei sind drei verschie­
dene Zwecke zu unterschei­
den : einmal die Vervollstän­
digung einer mit Koks ge­
heizten Zentralheizung in 
der Weise, daß in den 
Übergangszeiten oder an 
einzelnen kalten Tagen, wo 
die Inbetriebnahme der 
Zentralheizung für das 
ganze Haus sich nicht loh­
nen würde, jede Etage ihr 

Zentralheizungssystem 
durch einen parallel ge­
schalteten Gasheizapparat 
in Betrieb nehmen kann 
(Fig. 301).

Eine andere Form der 
Gasverwendung im Zusam­
menhang mit der Zentral­
heizung ist die, daß für 
die Warmwasserversorgung 
das Wasser aus dem Be­
stand der Zentralheizung 
oder aus einem damit ver­
bundenen Kessel, sog. 
Boiler, entnommen und 
durch einen auf Tem­
peratur regulierten Warm­
wasserapparat gegebenen­
falls aufgewärmt wird 
(Fig. 302). Zum Teil in 
ras gehört ein von der

Zentralwerkstatt Dessau in Vorschlag gebrachter Weg: In 
solchen Räumen, in denen man ein offenes Feuer vermeiden 
will, die von einem Gasofen erzeugte Wärme dadurch zu ent­
wickeln, daß man mit dem zunächst in einem andern Raum 
erzeugten heißen Wasser oder Dampf einen oder mehrere 
Radiatoren speist (Fig. 303).

Für die zentrale Versorgung mit warmem Wasser, wo 
sie unabhängig von der Heizung ausgestaltet ist, werden 
ebenfalls verschiedene Wege gewählt. Zumeist handelt es 
sich um Druckautomaten, welche direkt in die Leitung 
speisen. In solchen Fällen jedoch, wo das zu erwärmende 
Wasser sehr hart ist und demnach eine baldige Verkalkung 
des Wassererhitzers zu erwarten wäre, wird zu dem Ausweg 
gegriffen, daß das im Heißwasserapparat erwärmte Wasser 
das Gebrauchswasser in einem Boiler erwärmt, so _ daß im 
Heißwasserapparat immer nur dieselbe beim ersten Gebrauch 
enthärtete Wassermenge umläuft. Voraussetzung für eine 
derartige Anordnung ist jedoch, daß eine dauernd gleichmäßige 
Temperatur des entnommenen Wassers nicht verlangt wird.

Besondere Ausbildung haben die Apparate erhalten, 
welche für spezielle Zwecke sehr heißes bzw. kochendes Wasser 
zu liefern haben. Es sind z. B. Champonierapparate (Fig. 304) 
und Apparate, welche|heißes Wasser für Sterilisierschalen 
liefern (Fig. 305), und außerdem größere Kochendwasser­
apparate für die Bereitung von Kaffee oder Tee in Restau­
rationsbetrieben und Fabrikkantinen (Fig. 306).

Ausführungseinzelheiten.

Die verschiedenen Verwendungen verlangen für die 
Konstruktion der Apparate verschiedene Ausführungsformen, 
die sich aus den ursprünglich bekannten Konstruktions­
prinzipien entwickelt und vervollkommnet haben. Die erste 
Ausführungsform, bei welcher die Abgase mit dem Wasser 
direkt in Berührung kamen, die sog. offenen Systeme, sind 
vollständig verschwunden. Die Ausstellung zeigte keinen 
Apparat dieser Art mehr. Die geschlossene Form, bei der 
ein Übergang von Verbrennungsprodukten in das zu erwärmende 
Wasser völlig ausgeschlossen ist, bilden die Regel. Auch die 
ursprüngliche Form des Kohlebadeofens, bei dem ein gewisses 
Quantum Wasser erwärmt und dann abgelassen wird, die sog. 
Vorratswassererhitzer, ist mit verschwindenden Ausnahmen, 
die für besondere Zwecke eigenartig konstruiert sind (z. B. 
Junkers Wasservorratsautomat, der ständig 150 1 Wasser 

G = Gasanschluß. GH = Gashabn. Z = Zündflamme. ZH = Zündhahn. 
Br = Brenner. AS = Auffangschale. A = Abgasabzug. WH = Wasserhahn. 

W = Wasseranschluß. S = Schwitzwasser. B = Brausehahn.

Fig. 307 bis 309. Junkers Gasbadeofen.

von ca. 70° enthält), ersetzt worden durch den Wasser­
stromerwärmer. Es liegt in der Natur der Gasverwendung, 
welche eine sehr gleichmäßige Regulierung der erzeugten 
Wärmemengen zuläßt, daß man Gasmenge und Wassermenge 
in das für die gewünschte Temperatur geeignete Verhältnis 
setzt. Eine weitere Unterscheidungsgrundlage bildet der 
Druck, unter dem die Apparate arbeiten, während der ge­
wöhnliche Badeofen durchgehend als Niederdruckapparat 
ausgebildet ist, bei dem das Wasser hinter dem Badeofen frei 
ausläuft, verlangt die zentrale Wasserversorgung ebenso wie 
die Ergänzung der Zentralheizung durch , Gasheizung, daß 
der Wassererwärmungsapparat unter dem oft nicht unbe­
trächtlichen Druck der Wasserleitung arbeitet.

Von diesen genannten Unterschieden in den Konstruk­
tionsgedanken ist in erster Linie die Ausführungsform der 
Wasserführung abhängig. Das einfachste dem erwärmten 
Wassertopf am nächsten stehende Prinzip ist der Ofen mit 
reinem Wassermantel. Eine eigenartige Durchbildung 
dieses Wassermantels führte die Firma Bing vor. Ent­
sprechend dem Prinzip des Wundertopfes hat sich die Warm­
wasserbereitung schon seit Jahren die Wärmeübertragung 
durch Heizlamellen fast allgemein zunutze gemacht (Fig. 307 
bis 309). In einzelnen Fällen begnügt man sich auch damit, 
den Abgasstrom zu schlangenförmigen Bewegungen und damit 
reichlicher durch Mischung zu zwingen. Solange dies lediglich 
durch eingeschaltete Blenden, wie bei dem Bingschen Ofen 
(Fig. 310) geschieht, ist davon keine außerordentliche Steige­
rung des Nutzeffektes zu erwarten. Wesentlich anders wirkt
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die von Vaillant angewendete Führung der Abgase durch 
eingeschaltete flache Wasserteller, welche neben der Abgas­
stromleitung auch eine Teilung des Wassers und damit eine 
Vergrößerung der Heizfläche verbinden (Fig. 311). Die bis­
her genannten Ausführungsformen eignen sich ausschließlich 
für Niederdruckapparate.

des Vaillan tschen Wasserkörpers entspricht eine von Ruud 
gezeigte Konstruktion, bei der das Wasserrohr zu einer Reihe 
von tellerförmigen Spiralen zusammengelegt ist (Fig. 313).

Die Brenner sind zum Teil Leuchtbrenner, zum kleineren 
Teil Bunsenbrenner. Grundsätzlich arbeitet die Firma Jun­
kers & Co. mit dem Leuchtbrenner (s. Fig. 312).

Bings Standgasbadeofen „Thermal“. Vaillants Gasbadeofen.

Fig. 311.

Prof. Junkers Wasserstrom Automat.

Fig. 312.

Die Hochdruckapparate sind in allen Fällen aus 
gebogenen Köhren aufgebaut. Die Anordnung dieser Röhren 
schließt sich in einzelnen Fällen dem Wassermantelsystem 
an, z. B. Ruud. In den meisten Fällen ist jedoch das zu 
zu erwärmende Wasserrohr um den Heizgaszylinder schrauben­
förmig herumgelegt (Fig. 312). Der tellerförmigen Ausbildung

Diese Firma glaubt, daß dem Leuchtbrenner unbedingt 
der Vorzug vor dem Bunsenbrenner zu geben sei, weil sich 
bei Anwendung des Leuchtflammenbrenners die nachteiligen 
Folgen zu großer Gaszufuhr leicht beseitigen lassen, da sich 
unvollkommene Verbrennung in augenfälliger Weise durch 
Rauch- und Rußbildung bemerkbar mache. Beim Bunsen­
brenner sei ein Gasüber­
schuß nur dem kundigen 
und geübten Auge bemerk­
bar und könne daher zu 
Kohlenoxydbildung füh­
ren. Ferner bestehe beim 
Kleinstellen der Bunsen­
brenner die Gefahr des 
Zurückschlagens, der auch 
durchAnbringen vonDraht- 
netzenwegen des häufigen 
Durchglühens nicht wirk­
sam genug entgegengetre- pig 313. Ruud-Patent-Spiralrohrheizor. 

ten werden könne, während
der Leuchtbrenner auch mit kleinster Flamme ohne Nachteile 
brennt. Die Anwendung des Leuchtbrenners ohne Rußgefahr 
war aber nur möglich durch eine entsprechende Ausgestaltung 
des Brenners und dessen freie Flammenentwicklung in einer 
der eigentlichen Heizfläche vorgeschalteten hohen Ver­
brennungskammer.

Demgegenüber bevorzugen Vaillant und Meurer zwar 
ebenfalls den leuchtenden Brenner, wenden aber auf Wunsch 
oder in besonderen Fällen auch den entleuchteten Brenner 
in durchaus einwandfreier Weise an. Den Bunsenbrenner 
verwendet prinzipiell und mit bestem Erfolg die Firma Ruud 
(Fig. 314), vorzugsweise die Zentralwerkstatt Dessau in den 
Askaniaapparaten und die Rekordheißwasserapparate-Fabrik 
Frankfurt a. M. (Fig. 315). Die Anordnung der Brenner ist 
bei den Badeöfen ziemlich übereinstimmend der feststehende 
rechenförmige Flämmchensatz. Bei einzelnen Öfen ist noch 
der ausscliwenkbare Brennrost in Verwendung, der zwar den 
Vorzug hat, daß man die Gleichmäßigkeit und Sauberkeit 
der Brenneröffnungen kontrollieren und gegebenenfalls leicht 
ordnen kann, anderseits hat der Schwenkhahn häufig zu 
Mißständen geführt, so daß er gegen früher wesentlich zurück-
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— 111 —

ausgebildet, daß eine Flüssigkeit in einem innerhalb des Vor­

ratsraums liegenden Gefäß sich bei erwärmtem W asser aus­

dehnt und die Gaszufuhr durch den auf eine Membran aus- 

geübten Druck abschließt; unabhängig von der Entnahme 

wird beim Sinken der Temperatur die Gaszufuhr geöffnet und 

Fig. 319. (Junkers.)

damit eine Aufwärmung des W assers 

herbeigeführt. Selbstverständlich öff­

net sich die Gaszufuhr sofort, so­

bald eine größere Entnahme und  

Zutritt kalten W assers erfolgt. Der 

»Ruud - Patent - thermo  - dynamische 

Doppelregler«, bei welchem keine 

Gummimembrane zur Verwendung 

kommt, arbeitet in folgender W eise. 
W ird W asser gezapft, dann tritt 

eine Druckentlastung in der Speise­

leitung ein, die sich auf den W asser- 
Eventilkolben überträgt. Der vor- 

[schiebende Kolben drückt das vor­
geschaltete Gasventil auf. Die Zünd- 

I flamme über dem Brenner läßt das 
1 Gas entflammen, und die W asser­

erwärmung beginnt. Steigt die Temperatur des durchfließen­

den W assers bis zur Empfindlichkeit des Thermostaten, der 

in das Ende der Heizschlange eingebunden ist, so wird durch

Fig. 320. Ruuds Moment-Steuerventil.

Hebelübersetzung die Thermostatbewegung auf ein nach­

geschaltetes Gasventil übertragen, das sich schließt, wenn der 
Thermostat die höchste, durch Regulierschrauben einstellbare  
Dehnung erlangt. Die Zündflamme wird von diesem Vor­

SihniH.

gange nicht betroffen, so daß das Gas wieder aufflammen 

kann, wenn weitere W asserentnahmen erneute Erwärmung  

verlangen. Bei der Vorratswassererwärmung darf die Selbst­

regelung erst dann wirksam sein, wenn der W ärmevorrat 

um  ein Bedeutendes abgenommen hat. Diese W irkung erreicht

das »Ruud-Patent-Gas-Moment-Steuerventil  «, bei welchem die 

Empfindlichkeit des Thermostaten durch ein Zwischenglied  

aufgesammelt, aber erst in Endstellungen auf das Gasventil 

übertragen wird, so daß sich das Gasventil nur bei Erreichung 

der (einstellbaren) renztemperatur öffnet und schließt. In 

der Regel wird das Moment-Steuer-Ventil inmitten des Vorrats­

behälters eingebaut, so daß etwa nach halber Vorratsentnahme

A = Gehäuse der W asserreguliervorrichtung. B = Brenner. C = W asser­
regulierschraube. D =  Verschlußkappe der W asserregulierschraube. E  =  Gas­
zuflußleitung. F = Gehäuse des Langsamzünders. G = Scheidewand im  
Gehäuse des Langsamzünders. H u. I = Unterteil des Langsamzünders. 
K = Gasventilkegel. L = Gasventilgehäuse. M = Bohrung in der Scheide­
wand des Langsamzünders. N= Bohrung im  Ventilkegel des Langsamzünders. 
0 = Ventilkegel des Langsamzünders. P = Federdose des Druckautomaten. 
Q =  Rundschieber des Druckautomaten. R =  Membrane des Langsamzünders. 
S = Anlötstutzen der Kaltwasserleitung. T  =  Verbindungskanal. Tl, T2 =  Ge­
häuse des Umgangventils. U = Gasraum unterhalb der Membrane. V  =  Alu­
miniumblättchen des Umgangventils. W = Bohrung im  Aluminiumblättchen. 
Z =  Zündflamme. LS =  Luftentleerungsschraube. WE = W asserentleerungs­
kappe. DS = Verschlußkappe. RS = Regulierschraube für die W assertem ­
peratur. Kl = Verschlußkappe. Sf = Hebelstift. Ht, H,. H, = Hebelwerk 

des Druckautomaten.

Fig. 322.

die Nachwärmung beginnt. Die W ahl der Einschaltungsstelle 

im Zirkulationswege, wie die Einstellung des Moment-Steuer­

ventils auf eine bestimmte Temperatur kann den jeweils er­

forderlichen Betriebsverhältnissen angepaßt werden. In den 

meisten Fällen genügt es, daß mit der W asserentnahme auch 
eine Öffnung des Gasventils veranlaßt wird. In diesem Fall 

beruht die Steuerung auf dem W asserdruck bzw. auf dem  

Druckabfall, welcher zwischen Leitungsdruck und dem Druck 

hinter dem Hahn durch die Entnahme hervorgebracht wird. 

(Fig. 312 rechts und Fig. 321.)

Eine wichtige Ergänzung erfahren diese Automatenhähne 
durch die sog. Langsamzünder, welche es verhindern, daß 

bei plötzlich starker W asserentnahme auch eine plötzliche 

Anstellung einer größeren Gasmenge erfolgt, für deren Ver-
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brennungsprodukte die Abzugseinrichtung erst aufnahmefähig 
wird, wenn die darin enthaltene Luftsäule entsprechend an­
geheizt ist. Um also ein Herausschlagen und Rußen der

Flammen zu vermeiden, ist es in diesem Falle nötig, daß 
zunächst eine kleine Flamme entzündet und allmählich zum 
vollen Brand entwickelt wird. Als Beispiel für die Kon­

senkung eine Zunahme der Gaszufuhr zu den Brennerflämmchen 
nicht stattfinden kann. Erst wenn der Ventilkörper so weit sich 
gesenkt hat, daß der parabelförmige Teil in die Öffnung des Sitzes 
tritt, strömt allmählich den Brennerflämmchen mehr Gas zu, bis 
sie sich zur vollen Höhe entwickelt haben. Die Gesamthöhe der 
Flammen ist abhängig von der Belastung der Membrane R, die 
Vorrichtung wirkt also nunmehr als Druckregler.

Beim Schließen des Wasserhahnes, wodurch auch gleichzeitig 
die Gaszufuhr zum Brenner abgesperrt wird, steigt die Membrane R 
und damit auch der Ventilkörper 0 schnell nach oben in die ur­
sprüngliche Stellung, da in diesem Falle sich das Aluminiumplätt­
chen V von seinem Sitz abhebt und den freien Zutritt des Gases 
durch die Kanäle bzw. Räume Fi, T2 und T in den Raum U unter­
halb der Membrane gestattet.

Wenn sich der Ventilkörper 0 nur ebenso langsam heben würde, 
wie er sich senkt, so würde bei zwei oder mehreren kurz aufeinander 
folgenden Wasserentnahmen, ein Fall, der besonders bei einer 
Zentral-Warmwasser-Versorgungsanlage mit verschiedenen Zapf­
s tellen leicht vorkommt, eine ruß- und geräuschfreie Zündung 
nicht erfolgen, weil in der Tiefstellung des Ventilkörpers O

Fig. 324. Ausstellung der Firma Junkers & Co., Dessau.

struktion eines solchen Langsamzünders führen wir die von 
der Zentralwerkstätte Dessau in einem sehr instruktiven 
Schnittmodell vorgeführte Langsamzündung an (Fig. 322.)

Die Vorrichtung wirkt in folgender Weise:
Das durch die Leitung E eintretende Gas füllt zunächst den 

Kanal bzw. Raum ff des Apparates, strömt dann durch die Boh­
rung N des Drosselventils 0 in den Raum J und durch die Lei­
tung L nach dem Brenner B, um sich an der Zündflamme Z zu 
entzünden.

Die Menge des durch die Bohrung N strömenden Gases ist 
derart bemessen, daß die Flämmchen des Brenners eine Höhe von 
8 bis 10 mm erreichen, wobei die Entzündung ruhig und ohne 
Rußbildung erfolgt. Die Flämmchen brennen in der angegebenen 
Höhe etwa 5 Sekunden.

Das Gas in dem Raum V unterhalb der Membrane R strömt 
langsam durch den Kanal T in die Kammer T* und von hier aus 
durch die Bohrung W des Aluminiumplättchens V in die Kammer 
bzw. den Kanal T2 und dann weiter in den Raum J und die nach 
dem Brenner führende Leitung L. Während dieses Vorganges 
senkt sich die dem Gasdruck entsprechend belastete Membrane R 
und gleichzeitig auch der Ventilkörper 0.

Durch die im unteren Teil des Ventilkörpers vorgesehene 
zylindrische Gestaltung wird erreicht, daß im Anfang der Ventil­

das Gas mit voller Kraft und unbehindert zu dem Brenner ge­
langen kann.

Dem gleichen Zweck dient eine Konstruktion der Firma 
Meurer (Fig. 321).

Das Leitungswasser tritt bei der Wassereinstellschraube 
in den Automat ein, verteilt sich durch einen Ringkanal ober­
halb des Wasserkolbens und geht nach Passieren des Kolben­
raumes zum Kessel, wo es erwärmt wird. Das Gas tritt ober­
halb eines Doppelventils ein.

Wasserkolben und Gasventil sind durcir die Kolbenstange 
verbunden. Wird nun einer der Warmwasserzapfhähne im 
Haus geöffnet, so schiebt der Wasserdruck den Wasserkolben 
vorwärts, und das Wasser kann in den Kessel eintreten. Da 
nun am Wasserkolben das Gasdoppelventil hängt, so wird 
bei Bewegung des ersteren zunächst das erste wenig Gas 
durchlassende Ventil abgehoben und nach einiger Zeit auch 
das andere mit großem Gasdurchlaß. Diese langsame Gas­
ventilbewegung bewirkt langsames und damit rußfreies Ent­
zünden des Brenners. Beim Schließen des Zapfhahnes drückt 
die Feder den Kolben zurück, wodurch auch das Gasventil 
schließt und der Brenner verlöscht.
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Fig. 325. Ausstellung der Firma Joh. Vaillant G. m. b. H., Remscheid.

Die Wichtigkeit einer richtigen Abführung der Abgase 
ist bereits gestreift. Die Öfen sind eigentlich ohne Ausnahme 
unter voller Berücksichtigung der vom Deutschen Verein von 
Gas- und Wasserfachmännern herausgegebenen »Anleitung 
zur richtigen Konstruktion und Handhabung von Gasver­
brauchsapparaten« aufgebaut. Die Zugunterbrechung, welche 
durch diese Anleitung gefordert wird und welche verhindern

soll, daß die Verbrennungsgase bei Gegenzug in die Flamme 
gedrückt werden und zum Ersticken, Rußen oder Zurück­
schlagen derselben führen, ist in den meisten Fällen am 
Apparat selbst angebracht, sei es, daß die Haube des 
Apparates die Zugunterbrechung enthält oder der Abstand 
des Brenners von der geschlossenen Abgaskammer ein ge­
nügender ist.

Fig. 326. Ausstellung der Centrahverkstatt Dessau.
15
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Fig. 327. Ausstellung der Firma Record-Heißwasserapparatefabrik G. m. b. H., Frankfurt a. M.
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B-mri+ung- Die schraffierte fläche xeigl den durch das GlasmodeU 

dargeslelllen Teil des Oberschlesischen. Sleinkohlen gebiraee

F ig . 3 2 8 .

T a b e lle  I .

Die Entwicklung des oberschlesischen Steinkohlenbaues:

Z a h l d e r  

A r b e i te r

1 8 6 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 2  7 5 9

1 8 7 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 3  7 7 4

1 8 8 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2  2 9 0

1 8 9 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 9  4 5 3

1 9 0 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 0  2 0 2

1 9 1 1  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 2 1  4 1 6

P r o d u k t io n : G e ld w e r t :

2  4 7 8  2 7 6  t M . 9  2 0 8 2 4 8

5  8 5 4  4 0 3  » » 2 7  9 4 3  5 3 9

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

1 6  8 7 0  8 8 6  » » 8 4  6 5 0  6 2 1

2 4  8 2 9  2 8 4  '» » 1 8 4  5 8 5  7 3 6

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

B i ld e r v o n  L a n d s c h a f te n  a u s d e r S te in k o h le n z e i t s o w ie  

z a h l r e ic h e  V e rs te in e r u n g e n  g a b e n  d e m  B e s u c h e r e in  B i ld  v o n  

j e n e n  f e r n e n  Z e i te n , in  d e n e n  d ie  o r g a n is c h e  W e lt  d e n  G r u n d ­

s to c k  z u  d e n  s c h w a r z e n  D ia m a n te n  z e u g te .

G r u b e M a y b a c h  d ie F lö z la g e r u n g  d e r F e t tk o h le n p a r t ie u n d  

d ie  A u s d e h n u n g  d e r G r u b e n b a u e  a u f d e n  e in z e ln e n  T ie f b a u ­

s o h le n  g e z e ig t .

Ü b e r d ie v e r s c h ie d e n e n  A r te n  d e s A b b a u e s d e r F lö z e  

u n d  d e s  V e r s a tz e s  a u f  t r o c k e n e m  w ie  a u f  n a s s e m  W e g e  d e r  a u s ­

g e b a u te n S t r e c k e n  z u r V e r h in d e r u n g d e s N a c h b r e c h e n s d e s  

G e b i r g e s g a b e n  M o d e l le d e r G r u b e n  D u d w e i le r u n d K ö n ig  

in te r e s s a n te n  A u f s c h lu ß . A n  e in e m  M o d e l le  d e r G r u b e  G ö t te l ­

b o r n  w a r e n  d ie  E in r ic h tu n g e n  z u r  v o r s c h r if t s m ä ß ig e n , s ic h e re n  

L a g e r u n g  d e r v e r s c h ie d e n e n  S p r e n g s to f f e  e r s ic h t l i c h .

M a n c h e r G a s f a c h m a n n w ir d e r s ta u n t g e w e s e n s e in ,  

w e lc h e  M e n g e n  v o n  G r u b e n g a s  in  d e n  a u s z ie h e n d e n  W e tte r ­

s t r ö m e n  n u r  e in e r  G r u b e  e n th a l te n  s in d . I n  e in e r  v e rg le ic h e n d e n  

Ü b e rs ic h t w a r e n  d ie  in  d e n  W e tte r s tr ö m e n  d e r F e t tk o h le n ­

g r u b e  D e lb rü c k  im  J a h r e  1 9 1 3  e n th a l te n  g e w e s e n e n  M e th a n -

LosV.au
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mengen (rd. 54 Mill. cbm) den in verschiedenen deutschen Gas­

werken erzeugten Gasmengen gegenübergestellt.

Eine Anzahl der Hilfsmittel, welche der nimmermüde 

Menschengeist ersonnen, um die durch diese Schlagwetter 

wie er auf den Gruben zur Belehrung der einfahrenden Berg­

leute angewandt wird, im Betriebe vorzuführen.

Durch das Modell der Versuchsstrecke auf Grube König 

wurde auf die Arbeiten hingewiesen, die geleistet werden,

1Mk..^MrM^^^^

Fig. 329.

gefährdete Arbeit zu schützen, wurde gleichfalls durch die 

Kgl. Bergwerksdirektion vorgeführt. Neben dem neuesten 

Warner: der Haberschen Pfeife, waren Lampenkonstruktionen 

aus den Jahren 1840 bis 1914 sowie auch die einzelnen Teile

um die Schlagwetter- und Kohlenstaubgefahr in den Gruben 

und die Mittel zu ihrer Bekämpfung zu erforschen, sowie das 

Verhalten von Sprengstoffen und Grubenmotoren gegenüber 

diesen Feinden der Bergleute zu prüfen.

S^.^

Karting™ ^lotMJ

Fig. 330.

moderner Sicherheitslampen ausgestellt. Ferner wurde in 

Bildern gezeigt, wie sich die Schlagwetter durch Aureolen­

bildungen in den Sicherheitslampen selbst bemerkbar machen. 

Leider war es nicht möglich, den vorhandenen Originalapparat,

Das Modell einer Kohlenwäsche sowie das einer Koks­

ofenanlage, nebst der Vorführung der Haupt- und Neben­

produkte der Kokerei ergänzte die Ausstellung Saarbrückens 

in wirkungsvoller Weise.
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Als Dritte im Bunde reihte sich im gleichen Saale die 
Ausstellung des Kgl- Bayer. Oberbergamtes München, 
Geognostische Abteilung, an. Eine Übersichtskarte der 
geologischen Formation Bayerns mit Kennzeichnung des Vor­
kommens der für die Gasindustrie wichtigen Stoffe, eine 
Karte mit Angabe der Verteilung der Erdgasbrunnen in Nie­
derbayern sowie eine Profilzeichnung durch das Erdgas­
brunnengebiet wiesen auf interessante Forschungsarbeiten 
der Bayer. Bergbehörde hin. Bilder von niederbayerischen 

und Tabellen einen Überblick über die geologischen, geogra­
phischen und wirtschaftlichen Verhältnisse ihrer Gruben.

Anschließend zeigten die Oberschlesischen Koks­
werke mit J. Lilienthal, München, Produkte der Kokerei 
in natura und die Verwendung derselben und die der Teer­
destillation in den verschiedensten Industrien in Form eines 
Stammbaumes.

Der Steinkohlenbergbau Sachsens war vertreten durch 
die im Übergange zu den Hallen V und VI gelegenen

YY

Fig. 331.

Erdgasbrunnenbetrieben sowie analytische Angaben über die 
Zusammensetzung dieser Erdgase und der sie begleitenden 
Mineralquellen gaben Zeugnis von diesen in weiteren Kreisen 
noch wenig gekannten Schätzen des Bayernlandes. Proben 
von Stein- und Braunkohlen sowie Raseneisenerzen und eine 
hübsche Sammlung von Versteinerungen gaben ein Bild von 
den in Bayern vorkommenden bergbaulichen Produkten.

In einem besonderen Raume, neben der Darstellung der Lei­
stungen von einem Kubikmeter Gas, war durch das Rheinisch- 
Westfälische Kohlensyndikat das Glasprofil der Zeche 
Zollverein ausgestellt, welches in besonders deutlicher Weise 
die durch Faltungen und Verwertungen hervorgerufenen Stö­
rungen der Gebirgsschichten und damit auch der Kohlen­
flöze zeigt. Von dem gleichen Syndikate war im Repräsenta­
tionsraume der Halle III auch ein sehr anschauliches Abbau­
modell der Zeche Consolidation ausgestellt gewesen.

Im zweiten großen Saale dieser Halle befand sich gleich 
rechts vom Eingang der Stand der Saar- und Moselberg­
werksgesellschaft in Karlingen, Lothr., deren Haupt­
zugstücke große noch auf den Hunten befindliche Kohlen­
blöcke (Fig. 330) waren. Außerdem gab sie durch Zeichnungen

Ausstellungen des Zwickauer Brückenberg - Stein­
kohlenbauvereins in Zwickau und des 
Kgl. Sächsischen Steinkohlenbergwerks Zaucke­
rode bei Dresden. Beide brachten Proben ihrer 
Kohlen und des daraus erzeugten Kokses. Der Zwickauer 
Verein brachte außerdem noch Ansichten und Zeichnungen 
der Werksanlagen, ferner statistische Angaben, umrahmt 
von den einzelnen Stücken der Paradeuniform eines Berg­
mannes.

Die Riebeckschen Montanwerke, Halle a. S., ver­
traten mit Proben von Rohbraunkohlen, Briketts aller Art und 
Paraffinsäulen neben statistischen Darstellungen die sächsisch- 
thüringische Braunkohlenindustrie in wirkungsvoller Weise.

In interessanten Laboratoriumsarbeiten gelang es Dr. 
F. Bergius und John Billwiller, Hannover, den sicheren 
Nachweis der Entstehung der Kohlen aus pflanzlichen Stoffen 
(Zellulose) durch Einwirkung von Druck und Wärme zu führen. 
Diese beiden Forscher zeigten in Präparaten, Tabellen mit ver­
gleichenden Analysenzahlen und durch Zeichnungen der ange­
wandten Versuchseinrichtungen die Ergebnisse ihrer bisherigen 
Untersuchungen.

10
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Der Ausstellung der in Gaswerkspraxis üblichen Ein­
richtungen zur Ausführung der nötigen physikalischen und 
chemischen Bestimmungen waren die der Ausstellung Saar­
brückens benachbarten Räume gewidmet. Hier sei in erster 
Reihe die Lehr- und Versuchsgasanstalt Karlsruhe ge­
nannt, deren Mitwirkung vor allem zur umfänglichen Ausge­
staltung dieser Abteilung beigetragen hat. Mit C. Desaga, 
Heidelberg, zusammen brachte sie die Methoden zur Unter-

Der Ausstellung gasanalytischer und pyrometrischer Appa­
rate war ein weiterer Raum gewidmet. Die Lehr- und Ver­
suchsgasanstalt Karlsruhe mit Dr. H. Göckel, Berlin, 
brachte eine Sammlung gasanalytischer Apparate, gebaut 
nach Angaben von Dr. Czako. W. C. Heraeus, G. m. b. H., 
Hanau, zeigte seine Quarzglaswiderstandsthermometer und 
deren praktische Verwendung im Gaswerk Stuttgart zur Über­
wachung der Temperaturen in den Kohlenbunkern, ferner

Fig. 332.

suchung von Kohlen und Koks zur Darstellung (siehe auch 
Fig. 329); von der Kugelmühle bis zum Kalorimeter waren alle 
nötigen Apparate in mustergültiger Weise vertreten.

In einem besonderen Raume war durch die Lehr- und 
Versuchsgasanstalt Karlsruhe mit dem Laboratorium  
der Städt. Gasanstalt München (Fig. 588) und verschie­
denen Firmen ein Laboratorium im Betriebe aufgestellt mit 
allen Einrichtungen zu den auf Gasanstalten üblichen Unter­
suchungen.

In einem anschließenden Raume waren durch die Firmen: 
J. Greiner, München, C. Heinz, Aachen, Vereinigte 
Fabriken für Laboratoriumsbedarf, Glasfabrik  
Stützerbach, G. m. b. H., Stützerbach i. Th. und 
Wagner und Munz, München, gleichfalls mustergültig aus­
geführte Apparate und Einrichtungen ausgestellt, wie sie in 
Laboratorien von Gasanstalten, Kokereien oder Teerdestil­
lationen angewandt werden.

Das Laboratorium der Städt. Gasanstalt Mün­
chen gab im gleichen Raume eine tabellarische Übersicht 
über Zusammensetzung, Heizwert und spezifisches Gewicht 
verschiedener technisch wichtiger Gasarten. 

seine Pyrometer nach le Chatelier in den verschiedenen Mon­
tierungen nebst den Ableseinstrumenten. Dr. R. Hase, 
Hannover, hatte das Pyrometer Wanner in verschiedenen 
neuen Ausführungen nebst gasanalytischen Apparaten für 
Laboratorien und Reise ausgestellt.

Ferner waren in diesem Raume zu sehen: ein Pyrometer 
Féry, von der Danubia, A.-G., Straßburg, ein Satz Prin- 
sepscher Legierungen von der Deutschen Gold- und Sil­
berscheideanstalt vorm. Rößler & Co., Frankfurt 
a. M., und endlich ein älteres Wasserpyrometer nach Siemens 
vom Städt. Gaswerk Nürnberg.

In einem vollständig eingerichteten Photometerzimmer 
(Fig. 332) zeigte die Lehr- und Versuchsgasanstalt Karls­
ruhe mit Fr. Schmidt und Hänsch, Berlin, Junkers 
& Co., Dessau, und einigen anderen Firmen die zur Prüfung 
von Gaslampen kleinster bis größter Lichtstärke nötigen Ein­
richtungen im Betriebe.

Die von Fr. Schmidt und Hänsch, Berlin, weiter aus­
gestellten verschiedenen Photometer neuester Bauart boten 
wie die Einrichtungen des großen Photometerzimmers ein er­
freuliches Zeugnis von den Leistungen deutscher Präzisions­
mechanik.
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V erschiedene L ehrtafeln über photom etrische G esetze 

und Instrum ente aus dem C hem isch-T echnischen In ­

stitu t der G roßherzoglich T echnischen H ochschule  

K arlsruhe ergänzten die A usstellung photom etrischer In ­

strum ente.

D ie L ehr- und V ersuchsgasanstalt K arlsruhe  

hatte eine billige L aboratorium s- und Photom etereinrichtung  

für kleine G asw erke ausgestellt m it den Firm en C . D esaga, 

H eidelberg , Fr. Schm idt und H äsch, 

B erlin, und Junkers u. C o., D essau. M it 

einfachen und billigen H ilfsm itteln w ar gezeigt, 

in w elcher W eise auch dem kleinsten G asw erke  

in völlig genügend genauer W eise eine w irksam e  

Ü berw achung des B etriebes in chem ischer und  

physikalischer H insicht m öglich ist. Für alle  

E inrichtungen w aren auch die Preise angegeben. 

In einem besonderen A ufsatze sollen diese 

E inrichtungen noch eingehend besprochen  

w erden.

D urch die G ruppenbilder der 16 bisher ab-, 

gehaltenen  Frühjahr-G askurse m achten die  L ehr­

und V ersuchsgasanstalt und  das C hem isch-  

T echnischeInstitu t der H ochschuleK arls- 

ruhe auf ihre erfolgreiche L ehrtätigkeit im  

G asfache aufm erksam .

In einem der durch  E hrich  &  G rätz, B er­

lin , in  m ustergültiger W eise  beleuchteten  Schau­

fenster in  einem  runden  M ittelraum e der H alle III 

brachte Fr. L ux, L udw igshafen, sow ohl 

M eßinstrum ente eigener E rzeugung als auch der 

von Sim m ance & A bady neben seinen w ohlbe­

kannten G asrein igungsm assen zur A usstellung. 

(F ig . 333.)

A n dieser Stelle sei auch auf den Stand der Firm a S. 

E lster, B erlin , in H alle II hingew iesen, w elche neben  ihren  

H aupterzeugnissen noch eine R eihe von A pparaten zur B e­

stim m ung verschiedener B estandteile des G ases, m ehrere 

Photom eter, darunter das bekannte E lstersche W inkelphoto ­

m eter, sow ie einen vollständigen R espirationsapparat nach  

Z untz aufgestellt hatte.

B eim B etreten des zw eiten großen Saales der H alle III 

fesselte das A uge des B esuchers der prächtige Pavillon der 

B adischen A nilin- und Sodafabrik , L udw igshafen  

a. R h. E ine R eihe von Farbstoffen , neben R oh- und H ilfs­

stoffen für deren Fabrikation , B eizen und C hem ikalien für die  

Färberei, für Ä tzzw ecke und für Z eugdruck gaben Z eugnis 

von den m annigfachen Produkten dieses W eltunternehm ens, 

Fig. 334.

die zum größten T eile ihre E rzeugung der Steinkohle bzw . 

dem Steinkohlenteer verdanken. A ußer an die prächtigen  

K ristalle von Indigo und A lizarin sei auch an die Proben von  

synthetisch dargestelltem  A m m onsulfat erinnert. Z w ei präch­

tige Sonnen in w undervoll abgestuften A usfärbungen  in allen  

Schattierungen des R egenbogens krönten den Pavillon , dessen  

Seitenw ände A ngaben über die E inrichtungen und den V er­

brauch der Firm a enthielten . E inige dieser A ngaben seien  

Fig. 333.

hier w iedergegeben, da sie sicher ein allgem eines In teresse  

beanspruchen dürfen .

D ie B adische A nilin- und Sodafabrik beschäftig t nach  

diesen A ngaben 322 C hem iker und technische R eisende, 

266 Ingenieure und T echniker, 1300 kaufm ännische B eam te  

und 11  100 A rbeiter. D er G rundbesitz der Firm a beträgt  

270  ha, auf denen sich 581 Fabrikgebäude m it 43  ha G rund­

fläche befinden. D am pfkessel sind 195 m it 30000 qm H eiz­

fläche im B etriebe. Z ur E rzeugung der nötigen K raft dienen  

421 D am pfm aschinen, 20 D ynam os, 1336 E lektro- und 40  

G asm otoren, w elche zusam m en 85000  PS leisten . D em V er­

kehr innerhalb der Fabrik dienen 18 eigene L okom otiven  

und 956 E isenbahnw agen, w elche auf 88  km N orm albahn ­

gleisen  ro llen . D er Jahresverbrauch  an  G as betrug  11 M ill, cbm , 

an W asser 70  M ill, cbm und an E lektrizität 

61 M ill. K W -Std.; außerdem w urden ver­

braucht 308  000  t R ohm aterialien , 440000 t 

K ohlen und 112000  t E is.

G egenüber dem Pavillon der B adi­

schen A nilin- und Sodafabrik befand sich  

als G egenstück die gem einsam e  A usstellung  

der R ütgersw erke , A .-G ., und der C he­

m ischen Fabrik L indenhof C . W eyl 

& C o. m it der D eutschen T eerpro ­

duktenverein igung, G .m .b.H ., E ssen- 

R uhr. D ieselben boten in einem  großen  

G lasschranke eine Ü bersicht über die Pro ­

dukte der ersten V erarbeitung des T eers  

in Form eines Stam m baum es, der durch  

einen abgestorbenen L epidodendron darge­

stellt w ar. N achbildungen  von zw ei B äum en  

aus der Z eit der Steinkohlenform ation, 

eines L epidodendron und einer Sigillaria, 

m it den danebenstehenden versteinerten

Ü berresten derartiger U rw eltbäum e er-
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g ä n z t e n  d i e  o b e n  s c h o n  e r w ä h n t e n  B i ld e r  d e r F l o r a  a u s  d e r  

S t e i n k o h l e n z e i t . E i n e g r o ß e A n z a h l v o n  t e c h n i s c h e n  u n d  

r e i n e n  P r ä p a r a t e n u n d c h e m i s c h e n  P r o d u k t e n  g a b e n  e i n  

B i l d d e r M a n n ig f a l t i g k e i t i n Z a h l u n d  A n w e n d u n g  d e r  

E r z e u g n i s s e d e r T e e r p r o d u k t e n i n d u s t r i e . A u c h d i e E n t ­

s t e h u n g  u n d  V e r w e n d u n g  d e r  n e u e s t e n  P r o d u k t e  a u s  S t e in ­

k o h l e n t e e r , d e r K u n s t h a r z e , B a k e l i t u n d R e s i n i t , w u r d e n  

v o r g e f ü h r t . D i e I m p r ä g n i e r u n g v o n E i s e n b a h n s c h w e l l e n ,  

T e l e g r a p h e n m a s t e n , B a u - u n d G r u b e n h ö l z e r n , a l s e i n e m  

w i c h t ig e n  A r b e i t s z w e i g e d e r b e i d e n e r s tg e n a n n t e n F i r m e n  

w u r d e d u r c h P r o b e n i m p r ä g n i e r t e r H ö l z e r u n d  F a b r i k -

D i e  d u r c h  d i e  V e r a r b e i t u n g  e i n e s w i c h t ig e n  N e b e n p r o ­

d u k t e s  d e r  G a s a n s ta l t e n , d e s  G a s w a s s e r s , e r h a l t e n e n  v e r s c h i e ­

d e n e n  A m m o n ia k p r ä p a r a t e , w i e  A m m o n i a k  f l ü s s i g , S a l m i a k ­

g e i s t , S a l m i a k u n d s c h w e f e l s a u r e s A m m o n ia k u n d A n ­

g a b e n  ü b e r d e r e n  V e r w e n d u n g  z e ig t e d i e  F i r m a C h e m i ­

s c h e  W e r k e - M ü n c h e n - O t t o B ä r l o c h e r , G . m . b . H . ,  

A u g s b u r g .

A u f d i e U m w a n d l u n g  d e s H a u p t b e s t a n d t e i l e s u n s e r e r  

A t m o s p h ä r e , d e s  S t i c k s t o f f e s , i n  e i n  w i c h t i g e s  P f l a n z e n n ä h r ­

m i t te l , d e n  K a l k s t i c k s t o f f , m i t  H i l f e  d e r  w e i ß e n  K o h l e ,  w i e s e n  

d i e  V e r k a u f s v e r e i n i g u n g  f ü r K a l k s t i c k s t o f f d ü n g e r ,

F i g . 3 3 5 .

a n s i c h t e n  i n  a n s c h a u l i c h e r  W e i s e  d a r g e s te l l t . D i e  A u s s t e l ­

l u n g e n  d e r  B a d i s c h e n  A n i l i n - u n d  S o d a f a b r ik  u n d  d e s  T e e r -  

v e r a r b e i t u n g s k o n z e r n e s  w u r d e n  i n  w i r k u n g s v o l l e r  A r t  e r g ä n z t  

d u r c h  d i e  v o n  P r o f . D r . G . S c h u l t z , M ü n c h e n , v e r a n ­

s t a l t e t e  A u s s te l l u n g  e i n e r g r o ß e n Z a h l v o n  Z w i s c h e n p r o ­

d u k t e n , P r ä p a r a te n  f ü r  m e d iz in i s c h e , p h a r m a z e u t i s c h e  u n d  

p h o t o g r a p h i s c h e Z w e c k e u n d  v o n R i e c h s to f f e n . I n  A u s ­

f ä r b u n g e n  a u f W o l l e , S e i d e u n d  B a u m w o l le  w u r d e  d i e  A n ­

w e n d u n g  u n d  d i e  g r o ß e  Z a h l d e r b i s h e r d a r g e s t e l l t e n  F a r b ­

s t o f f e d e m  B e s u c h e r v o r A u g e n  g e f ü h r t . D i e  a u s g e s t e l l t e  

L i t e r a tu r  ü b e r  T e e r , F a r b s t o f f e  u n d  F ä r b e r e i  g a b  Z e u g n i s  v o n  

e m s i g e r  F o r s c h e r a r b e i t i n  d i e s e n  Z w e i g e n  c h e m i s c h e r  I n d u s t r i e .

D i e  F a r b e n f a b r i k  G . S i e g l e  &  C o . , G . m .  b . H . , S t u t t ­

g a r t , z e ig t e  i n  P r o b e n  v o n  g e l b e m  B l u t l a u g e n s a l z , P a r i s e r ­

u n d  M i lo r i - B l a u  n e b s t v e r s c h i e d e n e n  A m m o n s a l z e n  d i e  P r o ­

d u k t e d e r  V e r a r b e i t u n g  d e r a u s g e b r a u c h t e n  G a s r e i n ig u n g s ­

m a s s e n  d e r G a s a n s ta l t e n . I n  ä h n l i c h e r  W e i s e  e r f o l g t e d i e s  

d u r c h  d i e  C h e m i s c h e  F a b r i k  L . M e y e r , M a i n z , w e lc h e  

a u ß e r d e m  n o c h  v e r s c h i e d e n e f r i s c h e G a s r e i n ig u n g s m a s s e n  

u n d  e i n  N a p h t h a l i n l ö s u n g s m i t t e l a u s s t e l l t e .

G .  m .  b . H . ,  B e r l i n ,  u n d  d a s  B a y e r i s c h e  K a lk s t i c k s t o f f ­

b u r e a u , M ü n c h e n , d u r c h  d i e  A u s s t e l l u n g  d e r  M o d e l l e  d e r  

K r a f tw e r k e i n  T r o s t b e r g  u n d  T a c h e r t i n g  s o w i e d e r K a l k ­

s t i c k s t o f f a b r i k  i n  T r o s t b e r g  h i n  ( s i e h e  T a b e l l e  I I ) .

T a b e l l e  I I .

A b s a t z  a n K a l k s t i c k s t o f f  i n D e u ts c h la n d I

»  » »  » B a y e r n  I I

I I I

1 9 0 8 / 0 9 3 2 2 8  t 3 9 ,7 5  t

1 9 0 9 / 1 0 5 4 7 7  » 1 9 0 ,5 0  »

1 9 1 0 / 1 1 1 1  4 2 3  » 6 3 0 ,3 5  »

1 9 1 1 / 1 2 2 2  8 4 2  » 1 4 1 9 ,1 5  »

1 9 1 2 / 1 3 4 3  5 9 7  » 1 8 0 1 ,0 0  »

I n  d e m  v o n  d e n  H a l le n  I I I ,  I V  u n d  V  u m s c h l o s s e n e n  H o f e  

w u r d e  d i e  p r a k t i s c h e  W i r k u n g  d e s S t i c k s to f f e s  a u f K u l t u r ­

p f l a n z e n  a l l e r  A r t , w i e  Z e r e a l i e n , G e m ü s e ,  B l u m e n  u n d  G r ä s e r ,  

i n  F o r m  v o n  K a lk s t i c k s to f f  d u r c h  d i e  e b e n g e n a n n t e  V e r e i n i ­

g u n g  u n d  i n  F o r m  v o n  s c h w e f e l s a u r e m  A m m o n ia k  d u r c h  d i e
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D e u tsch e A m m o n iak v e rk a u fsv ere in ig u n g , B o c h u m , 

g e g e n ü b e r u n g e d ü n g te n B e e te n m it d e n g le ich e n P fla n ze n  

d e n B e su c h e rn in a u g en fä llig e r W e ise v o r A u g e n g e fü h rt  

(F ig . 3 3 4 ).
D ie  im  g le ich e n H o fe d u rc h  d ie S ta d tg a rten d ire k tio n  

M ü n c h e n g e p fla n z te n K a sta n ie n b äu m e , w e lc h e m e h re re  

Ja h re  in  d e r N ä h e e in es B a h n h o fes d e m  R a u ch  u n d R u ß  d e r  

L o k o m o tiv e n  a u sg ese tz t w a ren , z e ig te n  d e u tlic h  d ie tie fg e h e n ­

d e n sch ä d ig e n d e n W irk u n g e n v o n R a u c h u n d R u ß a u f d ie  

P flan z e n w elt.

D ie s ta rk e V e ru n re in ig u n g d e r L u ft in S tä d ten d u rc h  

R a u ch  u n d R u ß , w e lc h e in  d e r H a u p tsac h e d u rc h d ie H a u s ­

fe u eru n g en v e ru rsa c h t w ird , w u rd e w e ite r v era n sc h a u lich t 

v o n  d e m  S ta d tb au a m t M ü n c h e n , A b te ilu n g fü r H e i­

z u n g  u n d  M a sc h in en b a u , d e m  H y g ie n isc h e n In s titu t  

H a m b u rg u n d d e m  S tä d tisch e n  G a sw e rk  K ö n ig sb e rg .

V o n  g ro ß em  h y g ie n isch e n In te re sse w a re n  a u c h d ie  d u rc h  

Z e ich n u n g e n  u n d  T a b e lle n  d a rg e s te llte n  E rg e b n isse  d e r A rb e it  

d e s G e h eim en  R a te s  P ro fe sso r v o n  G ru b e r, M ü n c h en , 

ü b e r d a s K lim a e in er W o h n u n g  b e i G a s- u n d  b e i e le k tr isc h e r 

B e leu c h tu n g , w o rü b e r b e re its a u f d e r T a g u n g d e s D e u tsch e n  

V e re in s v o n d e m se lb e n  e in g eh e n d b e ric h te t w o rd en  is t.1 )

Ü b e r d ie H y g ie n e  d e r B e leu c h tu n g , in sb e so n d e re  ü b e r d ie  

E in w irk u n g d e r L ic h ts tra h le n a u f d a s A u g e , ü b e r F lä c h e n ­

h e lle  u n d  d e n G e h a lt a n  u ltra v io le tten  S trah le n  v e rsc h ied e n e r  

L ich tq u e lle n  u n d  d ie D u rc h lä ss ig k e it v e rsc h ied e n e r G la sso rten  

g e g en ü b er u ltra v io le tten  S trah le n  h a n d e lte n  d ie  v o n  D r.-In g .  

S to c k h a u se n , D re sd e n , a u sg es te llte n  W a n d ta fe ln . D iese s  

G e b ie t w u rd e d u rc h d ie A u sste llu n g d e r F irm a S c h o tt &  

G e n o sse n , Je n a , v e rv o lls tä n d ig t.

G ro ß em  In te re sse b e g eg n e te d ie im  A u ftra g e d e r E rd ­

s tro m k o m m iss io n d e s D e u tsc h e n V e re in s v o n G a s-  

u n d W a sse rfa ch m ä n n e rn v o n D ip l.-In g . F r. B e s ig ,  

B e rlin -F ro h n a u , (F ig . 3 3 5 ) v e ran s ta lte ten D a rs te llu n g e n  

ü b e r d e n E in flu ß v a g a b u n d ie re n d e r S traß e n b a h n rü ck s trö m e  

a u f d ie  im  E rd re ic h  la g ern d en  G a s- u n d  W a sse rrö h re n . P ro b e n  

z erstö rte r R ö h re n v e rsc h ied e n ste n M a te ria ls , w ie G u ß - u n d  

S c h m ied e e ise n , S ta h l u n d B le i v e rstä rk te n n e b e n z a h lre ic h en  

P lä n en , D iag ra m m en u n d d e r p ra k tisch e n V o rfü h ru n g d e r  

M e ß m e th o d en im  B e trie b e d e n E in d ru c k ü b e r d ie W irk u n g  

d ie se r  h e im lic h  a b e r  u n h e im lic h  a rb e ite n d e n  e le k tr isch e n  K räfte  

a u f d e n B e su ch e r.

E in d e r A u sste llu n g d e s T e erv e ra rb e itu n g sk o n ze rn s b e ­

n a c h b a rte r R a u m  e n th ie lt e in e R e ih e h is to risc h  in te ressa n te r  

G e g en s tän d e . D ie G a sg e se llsc h a ft B e rlin z e ig te n e b e n  

a lten  P lä n en , F a b rik a n s ic h ten  u n d  B ild ern  v o n  G a se in rich tu n g s­

g e g e n stä n d en a u ch n o c h e in ig e g u ß e ise rn e R e to rte n . D e r  

S ta d tm a g is tra t S c h w ein fu rt h a tte le ih w e ise e in e g u ß ­

e ise rn e  O rig in a lre to rte D e g e n ers a u s d e n  Ja h re n  1 8 1 8  b is 1 8 2 4  

ü b e rla sse n . H . I lg e n , M ü n ch e n , h a tte a lte O fe n o rig in a l­

z e ic h n u n g e n se in e s V a te rs , e h em a ls G a sw e rk sd ire k to r in  

G rü n s ta d t, n e b en a lte r G a slite ra tu r z u r V e rfü g u n g g e s te llt. 

E in e re ic h h a ltig e S a m m lu n g ä lte re r G a slite ra tu r w a r v o n  

D r. J . B e c k er, F ra n k fu rt, u n d v o n D r. E . ’ S c h illin g , 

M ü n c h en , z u r A u ss te llu n g g e b rac h t. D ie F irm a H u g o  

S c h n e id er , L e ip z ig , b o t in  ih re r u m fan g re ic h en  S a m m lu n g  

a lte r B e leu c h tu n g sk ö rp e r e in  in te re ssa n te s B ild  ü b e r d ie E n t­

w ic k lu n g d e rse lb e n , w o z u n e b e n d e m  G a sw e rk  N ü rn b erg  

a u c h d ie L e ip z ig e r I llu s tr ie r te Z e itu n g m it B ild ern  

ä lte re r B e leu c h tu n g san la g en b e ig e trag e n h a t.

S e lb stv e rstä n d lic h w a r im  R a h m e n d e r w isse n sc h a ftlich -  

h is to risch e n  A b te ilu n g  a u c h  d ie  L ite ra tu r ü b e r G a s  in  w e ite re m  

S in n e  in  se h r  u m fa sse n d e r W e ise  v e rtre te n . N e b e n  in - u n d  a u s ­

lä n d isc h e n e in sch lä g ig e n F a c h ze itsc h rif te n  w a ren  W e rk e , b e ­

tre ffen d  d ie E rz e u g u n g d e s G a se s, d ie In sta lla tio n , d ie W irt­

sc h a ft d e r G asw erk e , d ie V e ra rb e itu n g d e r N e b en p ro d u k te

x ) Jo u rn . f . G a sb e l. u . W a sse rv e rso rg . 1 9 1 5 , S . 4 1 3 u . ff . 

u sw . v o rh a n d e n . In e in e m  k le in en L e sera u m , d e r m it d e n  

B ild n isse n  d e r b ish e rig e n V o rs itz en d e n  d e s D e u tsc h e n V e re in s  

v o n  G a s- u n d  W a sse rfa ch m ä n n ern  g e sch m ü c k t w a r, la g en  n e b e n  

F a c h - u n d T a g esz e itu n g en  d ie u m fan g re ic h en  B e ric h te ü b e r  

d ie  V e rh an d lu n g e n  d e s  D e u tsc h e n  V e re in s  v o n  G a s- u n d  W asse r­

fa ch m ä n n e rn  a u f.

D er A b sch lu ß d e r H a lle III g e g e n O sten w u rd e d u rc h  

e in en  V o rtra g ssa a l g e b ild e t. D e rse lb e d ie n te  n e b en  fa ch w issen ­

sc h aftlich e n  V o rträ g e n  a u c h  z u  d e n  fa st tä g lic h  s ta ttf in d e n d en  

K o c h v o rträg e n d e r V o rtra g sd a m e n d e r Z e n tra le fü r G a sv e r­

w e rtu n g . Ü b e r d e m  V o rtra g sp o d iu m  w a r d ie O rg a n isa tio n  

d e s D e u tsch e n V e re in s v o n G a s- u n d W a sse rfa c h m ä n n ern  

d a rg e ste llt. D ie a n d e re n W ä n d e z ie r te n G e m ä ld e v o n F r.  

G ä rtn e r, S c h lo ß  M a llin ck ro d t.

A n sch lie ß e n d  a n  d ie B e sp re c h u n g  d e r H a lle III se i a u c h  

d e r in  H a lle II e n th a lten  g e w e se n e n  A u sste llu n g  v e rsc h ied e n e r  

F a ch sc h u le n g e d a ch t.

D ie  S tä d t. F a ch sch u le  fü r In s ta lla te u re  M ü n c h e n , 

z e ig te d e n E n tw ic k lu n g sg a n g d e r G a sla m p e v o m  e rste n e in ­

fa c h e n e ise rn e n  L o c h b re n n e r b is z u m  H ä n g e g lü h lic h t in  e in er  

seh r  h ü b sc h e n  U m rah m u n g  —  e in er  A rb e it d e r S c h u le . G ro ß e s  

In te resse b o te n d ie D a rste llu n g d e s L e h rp lan e s , d e r L e h r­

m itte l, d e r A u fg a b e n  a u s  d e n  e in z e ln e n  F ä c h ern  u n d  d e r U n ter ­

r ic h tserg e b n isse , w e lc h e s ic h sä m tlic h fü r p ra k tisc h e B e d ü rf­

n isse in z w ec k m äß ig ste r W e ise a n g ep a ß t z e ig ten .

D ie K g l. F a ch sc h u le fü r In s ta lla tio n s - u n d B e ­

tr ieb s tec h n ik , K ö ln  a . R h ., b o t e in e Ü b e rsic h t ü b e r d e n  

L e h rg a n g d u rc h A u sste llu n g d e r z e ic h n e risc h e n Ü b u n g s-  

u n d  P rü fu n g sa rb e iten  d e r S c h u le  so w ie e in er  T a fe l, e n th a lten d  

A rb e itsp ro b en —  ta d e llo s a u sg efü h rte R o h rv e rb in d u n g e n  

u n d R o h rk rü m m u n g e n —  n e b s t W a n d ta fe ln a u s d e r L e h r­

m itte lsa m m lu n g .

In  e in e m  M o d e lle ih re r B a u lic h k e iten u n d  A n sic h te n e in ­

z e ln er A b te ilu n g e n so w ie d e r D a rs te llu n g ih re r O rg a n isa tio n  

u n d E n tw ick lu n g  g a b d a s P o ly te ch n isc h e  In s titu t S tre ­

litz (M ec k len b u rg ) e in B ild v o n se in er T ä tig k e it.

D ie G a sm e is te rsc h u le , e in e A b te ilu n g d e r S taa t ­

lich e n  F a ch sc h u le n  B re m e n s , h a tte  e in e R e ih e  z e rle g b a re r  

H o lz m o d e lle v e rsc h ied e n e r R e to rten ö fen , e in es R in g lu ft­

k ü h le rs , e in es A m m o n ia k w äsch e rs u n d S c h w efe lw a sse rsto ff­

re in ig e rs n e b e n  W a n d ta fe ln fü r d e n U n te rr ich t u n d  M a p p e n  

m it sc h rif tlich e n u n d z e ich n e risc h e n S c h ü le ra rb e ite n a u sg e ­

s te llt.

D a sS tä d tisch e F rie d ric h s-P o ly te c h n ik u m  K ö th en  

i . A . b ra c h te z u r A u sste llu n g  v e rsc h ie d en e L e h rm itte lta fe ln ,  

m e h re re G a sm e sse r ä lte re r K o n s tru k tio n u n d n e b e n e in er  

R e ih e v o n  U n tersu ch u n g se in ric h tu n g e n , w ie z . B . z u r B e s tim ­

m u n g v o n W a sse r in K o h le n o d e r T e er d u rc h D e stilla tio n  

m it X y lo l, d ie v o n d e m  V o rs ta n d d e r g a s tec h n isch e n  A b te i­

lu n g D r. P fe ife r , M a g d eb u rg , d u rc h g e b ild e te n A p p a ra te  

z u r A n a ly se u n d H e iz w ertb es tim m u n g  d e s L e u ch tg a ses .

Das Laboratorium für kleine und kleinste Gaswerke 

auf der Deutschen Ausstellung „Das Gas“.

A u c h in d e n k le in ste n B e trieb e n  m a c h t s ic h e in e Ü b er­

w a c h u n g d e r G ü te d e r B e sch a ffe n h e it d e r R o h s to ffe u n d  

E rz e u g n isse d u rc h E rh ö h u n g d e r W irtsc h aftlic h k e it d e s B e ­

tr ieb e s b e z a h lt. D ie d a z u n ö tig en E in rich tu n g e n s in d fü r  

w e n ig  G e ld z u b e sch a ffe n , u n d  d ie  A u sfü h ru n g d e r n ö tig s te n  

A rb e ite n  n im m t a u c h  n u r v e rh ä ltn ism ä ß ig  w en ig  Z e it in  A n ­

sp ru ch . D u rch  d e n  B e su c h  d e s G a sk u rses a n  d e r L e h r- u n d  

V e rsu c h sg a san s ta lt  d e s D e u tsc h e n V e re in s v o n G a s- u n d  

W a sse rfa c h m ä n n ern z u K a rls ru h e h a t je d e r F a c h m an n  

b e s te G e leg e n h e it, s ic h m it d e n n ö tig e n A rb eitsv o rg ä n g en  

v e rtra u t z u m a ch e n .

F re ilich is t e s n ic h t im m er le ic h t, a u s d e r g ro ß e n F ü lle  

d e r a n g e b o te n e n d ie sb e z ü g lic h en  E in rich tu n g e n d a s G e e ig n e te  

z w ec k m äß ig  a u szu w ä h len . In  d a n k e n sw erte r W e ise h a tte e s
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d ah er d ie g en an n te L eh r- u n d V ersu ch san sta lt u n ter­

n o m m en , au f d er D eu tsch en A u sste llu n g » D as G as« in  

V erb in d u n g m it v ersch ied en en F irm en e in fü r d ie w ich tig sten  

B ed ü rfn isse m it d en e in fach sten u n d b illig sten H ilfsm itteln  

g en ü g en d au sg estatte tes M u sterlab o rato rium  m it P reisan g ab e  

fü r jed es S tü ck  d er E in rich tu n g  au szu stellen . B ei en tsp rech en ­

d er Ü b u n g u n d S o rg fa lt d es A rb eiten d en b ü rg t d ie A u sw ah l  

d er G eräte fü r e in e d en Z w eck en en tsp rech en d e v o llau f g e ­

n ü g en d e G en au ig k e it.

D ie E in rich tu n g d ieses M u sterlab o ra to riu m s so ll im  fo l­

g en d en m it k u rzer E rw ähn u n g d es Z w eck es d er G eräte b e ­

sp roch en  w erd en . D ie P re isan g ab en sin d n ich t festlieg en d  u n d  

k ö n n en n u r a ls A n h altsp u n kte  fü r d ie F ests tellu n g  d er K o sten  

d ien en .

F ü r d ie a llg em ein e E in rich tu n g g enü g en zw ei e in fach e  

stark e T isch e au s w eich em H o lze (1 2 0 :9 0  cm ) m it B rett 

u n ten zu m  P re ise v o n rd . M . 5 0 . D ie T isch e w erd en zw eck ­

m äß ig n ich t g estrich en , so n d ern n u r g u t m it F irn is e in ge ­

lassen , w as n atü rlich  v o n  Z eit zu  Z eit w ied erh o lt w erd en m u ß . 

D ie n ö tig en  S ta tiv e ste llt m an  sich  am  e in fach sten u n d  b illig ­

sten se lb st h er, in d em  m an am  g ee ign eten P la tze au f d em  

T isch e D eck sch e ib en festsch rau b t u n d in d iese lb en % " G as­

ro h re v o n ca . 1 m  L än g e e in sch rau b t.

G erad e d ie K riegsze iten w erd en m an ch en G asw erk sleite r 

d arau f au fm erk sam  g em ach t h ab en , w ie n ö tig es is t, d er B e ­

sch affen h e it d er K o h len jed erze it se in e A u fm erk sam k eit zu ­

zu w en d en . D ie A sch en g eh a lte d er L ieferu n g en m an ch er  

Z ech en sin d w äh ren d d er K rieg szeit g an z b ed eu ten d an g e ­

stieg en . W en n m an au ch d er Z eit en tsp rech en d e in A u g e  

zu d rü ck en m u ß , so g eh ö ren d o ch b eso n d ers k rasse F älle fest­

g estellt u n d d en Z ech en v erw altu n g en  m it d em  n ö tig en N ach ­

d ru ck b ek an n tg eg eb en .

D er B estim m u n g d es W asser- u n d A schen g eh a ltes d er  

K o h len o d er d es K o k ses m u ß d ie n ö tig e Z erk le in eru n g d er 

K o h len p ro b en v o rau sg eh en . Z u r g rob en Z erk le in eru n g d ien t 

e in S tah lm ö rser m it S tem p el u n g efäh r 1 7 0  m m h o ch u n d  

1 7 0  m m  D u rch m esser (P re is M . 1 2 ). U m  d en n ö tig en G rad  

d er F ein h e it zu erre ich en , w ird d ie im S tah lm ö rser v o rb e ­

h an d e lte P ro b e in e in er P o rze llan re ib sch a le (1 5 0  m m  D u rch ­

m esser, P re is M . 1 ,5 0 ) fe in  g erieb en  u n d  m u ß d ie g an ze P ro b e  

d u rch e in H aarsieb (M . 0 ,5 0 ) g etrieb en w erd en .

D ie A sch en b estim m u n g se lbst u n d au ch a llen falls d ie  

v o rh erg eh en d e B estim m u n g d er T ieg e lk o k sau sb eu te w ird in  

e in em  e ise rn en  T ieg e l (m it D eck el P re is  M . 0 ,6 5 ) v o rg en o m m en .  

W eite r sin d d azu  n ö tig  e in R in g m it M u ffe (M . 1 ,5 0 ), e in P o r­

ze llan d re ieck (M . 0 ,4 5 ), e in  E x sik ka to r m it D eck el u n d D raht­

n etze in lag e (M . 2 ,2 0 ) so w ie e in B u n sen b ren n er m it S ch o rn ­

stein (M . 3 ).

D ie zu r V o rn ah m e d er W ägu n g d ien en d e P räz is ion sw ag e  

m it 2 0 0  g T rag k raft, o h n e R eite rv ersch ieb u n g n eb st G e ­

w ichtssa tz v o n 0 ,0 0 1 b is 1 0 0  g lassen sich m it zu sam m en  

M . 1 0 0 b esch affen .

Z u r W asserb estim m u n g in K o h len o d er K o k s is t n ö tig  

e in T ro ck en sch ran k n ach C ariu s v o n E isen m it S tab u n d  

M u ffe (M . 7 ), e in T h erm o m eter 2 0 0 0 C m it M ilch g lassk a la  

(M . 2 ), e in B u n sen b ren n er u n d d re i W äg eg läsch en  2 5  : 4 0  m m  

(M . 2 ,4 0 ).

E in N eb en p rod u k t d er G asan sta lt, n äm lich A m m o n iak , 

is t v o n g ro ß er W ichtigk e it fü r d en H au sh a lt u n seres V o lk es  

g ew o rd en . D ie G asan sta lten h ab en d ah er d ie v ate rlän d isch e  

P flich t, d ieses w ertv o lle E rzeu g n is d er tro ck en en D estillatio n  

d er S tein k o h len  m ö g lich st v o llstän d ig  zu  g ew in n en . Z u  d iesem  

Z w eck m u ß d ie W irk sam k eit d er A m m o n iak w äsch er g e ­

n au esten s ü b erw ach t w erd en . H ierzu sind fo lg end e G eräte  

n ö tig : zw ei G asw asch flasch en  n ach D reh sch m id t m it G u m m i­

sto p fen (M . 6 ), e in B ü re tten h a lte r v o n H o lz fü r zw ei B ü re tten  

(M . 2 ), zw ei B ü retten m it b lau en S tre ifen u n d Q u etsch h ah n  

zu 5 0  ccm  in 1/1 0 ccm  g eteilt (M . 8 ), zw ei G lasstu tzen à % 1

In h a lt (M . 0 ,6 0 ), v ier F lasch en  je 2  1 In h a lt m it G lassto p fen  

u n d au fg ek leb tem  S ch ild e fü r N o rm allö su n g en (M . 4 ) u n d e in  

T ro p fg las 1 0 0  g In h a lt fü r M eth y lo ran g e.

D ie n ö tig en N o rm allö su n g en n ^ u n d n /1 0 S ch w efe lsäu re 

u n d A lk ali sin d zu m  P reise v o n M . 1 fü r d en L ite r k äu flich  

zu h ab en . W ill m an d ie A u sg ab e fü r E x p erim en tierg asm esser  

v erm eid en , so w erden zu r B estim m u n g d er an g ew an d ten G as­

m en g en  A sp ira to ren v erw en det. G an z zw eck m äß ig  sin d d azu  

S äu reb allo n s  v o n  u n g efäh r 5 0  1 In h a lt, w elch e m an  m it K o rk ­

sto p fen u n d d en n ö tig en G lasrö h ren v ersieh t (P reis M . 5 ). 

D ie G lasb allo n s te ilt m an en tw eder se lb st v o n 5  1 zu 5 1 e in  

o d er m an w äg t au f e in er D ezim alw ag e d ie au sg elau fen e  

W asserm en g e, w elch e d an n d as V o lu m en d es e in g esau g ten  

G ases b ek an n t g ib t.

E in e g u t g eleitete V erb renn u n g h ilft so w o h l im O fen - 

w ie au ch  im  K esse lh au se sp aren . Z u r Ü b erw ach u n g d er V er­

b ren n u n g d ien t e in A p p arat n ach O rsat-F isch er m it d rei  

A b so rp tio n sg efäß en m it G lasp erlen fü llu ng (P reis M . 5 5 ). Z u m  

A b sau g en d er R au ch g ase au s d er F eu eru n g v erw en d et m an  

d ü n n e sch m iedee ise rne R o h re , w elch e m an m it an g erü h rtem  

feuerfestem  T o n e b estre ich t. A ls Z u g m esser v erw end et m an  

U -R o h re o d er fü r g erin g en Z u g e in e F lasch e m it S eiten tu b u s  

u n ten u n d e in g efü g tem , sch räg an ste ig en dem R o h re . Z u r  

F ü llu n g n im m t m an ab g eko ch tes W asser, w elch es m it g an z  

w enig F lu o resze in le ich t g elb lichg rü n g efärb t w ird .

D ie v o rsteh en d  b esch rieb en en L ab o rato riu m se in rich tu n g s­

g eg enstän d e w aren v o n d er F irm a C . D esag a, H eid e lb erg , 

au sg estellt w o rd en .

E b en so n ö tig w ie b ish er au f d en G asw erk en d ie P h o to ­

m etere in rich tu n g w ar, is t h eutzu tage e ine E in rich tu n g zu r  

B estim m u n g d es H eizw ertes d es erzeu g ten G ases. Z u r B e ­

stim m u n g d es H eizw ertes h ab en sich b esten s d ie K alo rim eter  

n ach  P ro f. Ju n k ers, h erg este llt v o n  d er F irm a Ju n k ers  &  C o ., 

D essau , b ew äh rt. E in so g . H an d k alo rim eter k o ste t n eb st  

M eß gefäß en , E x p erim en tie rg asm esser, D ru ck reg le r u n d so n ­

stigem  Z u b eh ö r rd . M . 4 5 0 .

D ie B estim m u n g d es sp ez ifisch en G ew ich tes d es G ases  

w ird in e in em  A p p ara t n ach  B u n sen -S ch illing  in e in fach er 

A u sfü h ru n g (M . 2 7 ) v o rg en o m m en .

A ls fü r säm tlich e p h o tom etrisch en  A rb eiten g ee ig n e t w ar  

e in B eleu ch tu n g sm esser n ach P ro f. M arten s v o n d er F irm a  

S ch m id t & H aen sch , B erlin (P re is M . 3 8 0 ), au fgeste llt u n d  

se in e V erw en d u ng zu m  M essen d er L ich tstä rk e v o n L am p en  

u n d  d er P la tzh e llig k e iten  v o n  In n en - u n d  A u ß en b eleu ch tu n g en 

d u rch M o d elle erläu te rt.

R ich te t m an  sich  in d er eb en b eschrieb en en  W eise , w en n  

au ch  n u r a llm äh lich , e in , so w ird jed er B etrieb sle iter b ei en t­

sp rech en d em G eb rau ch e d ieser E in rich tu n g en fin d en , d aß  

sich d ie d afü r au fg ew en deten K o sten in k u rzer Z eit re ich lich  

b ezah lt m ach en .

Ü b er d ie B eleu chtu n g au f d er D eutsch en A u sste llun g  

„D as G as“ .

Im M o n ate A u g u st 1 9 1 4 so llten d u rch d ie L eh r- u n d  

V ersu ch sg asan sta lt K arlsru h e g em ein sam  m it d em  V erfasser 

e in g eh en d e p h o to m etrisch e M essu n g en in u m fassen d er W eise  

au f d er A u sste llu n g v o rg en o m m en w erd en . D er A u sb ru ch  

d es W eltk rieg es jed o ch v ere ite lte d ie A u sfü h ru n g d ieser A r­

b eiten in d em  g ep lan ten U m fan g e . In  le tz ter S tu n de —  am  

A b en de d es 3 1 . Ju li —  w u rd en v o n d em B erich te rsta tte r 

n o ch e in e R eih e v o n B eleu ch tu n g sm essu n g en v o rg en o m m en ,  

u m w en ig sten s e in ü b ersch läg ig es B ild v o n d en erre ich ten  

W irk u n g en d er In n en - u n d A u ß en b eleu ch tun g au f d er A u s ­

stellu n g zu erh a lten .

Im  A n sch lu sse an d ie B esch reib u n g d ieser B eleu ch tun g s­

e in rich tu n g en au f d er A u sste llu n g so llen au ch d ie E rg eb n isse  

d ieser M essu n g en m itg e teilt w erd en .
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D ie photom etrischen M essungen w urden an nachfo lgend  

bezeichneten Stellen vorgenom m en:

A . H alle I im  M ittelsch iff. D ie B eleuchtung der Seiten ­

schiffe und die B eleuchtungseinrich tungen  der Firm en w aren  

nich t im B etriebe.

B . A uf dem Platze zw ischen den K andelabern vor den  

H allen I und II.

C . A uf der Straße zw ischen H alle III und dem  K ünstler­

theater. A uf dieser Straße w urden die M essungen zw ischen  

den m ittleren K andelabern vorgenom m en, also vor den E in ­

gängen zu dem K ünstlertheater und zur H alle III. Fackel­

beleuchtung usw . w ar selbstverständlich bei den M essungen  

nich t im B etriebe.

D . Z w ischen den m ittleren K andelabern auf der Straße  

längs H alle I zup H auptrestauran t.

Zusammenstellung der Messungsergebnisse:

bestätigen jedoch die glänzende W irkung der le ider nur zu  

jäh verb lichenen G asbeleuchtung auf der D eutschen G as­

B eleuchtungsstellen . A . B . C . D .

N am e der L am pen . . G rätzin G rätzin C olonia G rätzin

Z ahl der L am pen • ■ 16 24 8 7

L ichtstärke  pro  L am pe 4000  H K 3000 H K 4000 H K 4000 H K

L ichtpunkthöhe . . . 8,5 m 9,0 m 8,6 m 8,6 m

V erbrauch pro L am pe 2050 1 1650 1 2050  1 2050 1

L am penabstand . . . 9,5 m 34,3 m 27,5 m 28,7 m

Straßenbreite . .. . 

Fläche für eine L am pe

— 34,3 » 18,2 » 18,2 »

bzw . K andelaber . . 143,4 qm 49,0 qm 250,0 qm 427,5 qm

H orizontal ­

beleuchtung:

U m ittel .... 77 L ux 56,3 L ux 40,5 L ux 19,7 L ux

E m axim al . . . 98 » 153,0 » 50,0 » 61,5 »

E m inim al . . . 56 » 16,0 » 17,6 » 2,0 »

G ieichförm igkeit . . . 1,75 9,57 2,86 30,75 >

V erbrauch pro 1 qm  .

V erbrauch pro 1 qm

14,3 1 16,7 1 12,2 1 4,8 1

und 1 L ux .... 0,186 » 0,298 » 0,301 > 0,326  »

D ie E rgebnisse dieser nur in form atorischen M essungen

ausstellung .

Ü ber die B ergius’sehen U ntersuchungen  

über die K ohlebildung .

In dankensw erter W eise hatte Privatdozent D r. B ergius  

gem einsam m it D ipl.-Ing . John B illw iller die D eutsche  

A usstellung »D as G as« m it einer Z usam m enfassung seiner 

in teressan ten A rbeiten über die K ohleb ildung 1 ) sow ohl durch  

tabellarische D arstellung der V ersuchsergebnisse und der 

dazu nötigen E inrich tungen w ie auch einer Sam m lung der 

erhaltenen Produkte bereichert.

*) Siehe Journ . f. G asbel. u. W asserversorg . 1914, S . 64.

D a die E rgebnisse dieser A rbeiten auch für die G asfach ­

w elt von großem  In teresse sind , w erden dieselben nach der 

auf der A usstellung  von den genannten Forschern gegebenen  

D arstellung w iedergegeben .

D ie U ntersuchungen betreffen die U m w andlungsreak tion 

von K ohlehydraten , hauptsäch lich Z ellu lose, die der w ichtigste  

B estandteil des A usgangsm ateria ls  unserer natürlichen H um us­

gesteine ist, in K ohle und die G esetze dieser R eaktion.

Z ellu lose, T orf, H olz usw . w erden in druckfesten G e­

fäßen in G egenw art von flüssigem  W asser, das die bei der 

R eaktion  entstehende W ärm e  verteilen  und  Ü berh itzung  (V er­

kokung) verh indern konnte, w ährend versch iedener Z eiten  

auf versch iedene T em peraturen erh itz t. D iese T em peratur­

steigerung bew irk t R eaktionsbesch leunigung und erm öglich t 

daher, den in der N atur in  geolog ischen  E pochen  verlaufenden  

Prozeß im  L aboratorium  in Stunden auszuführen .

W ie aus T abelle I ersich tlich ist, nim m t der K ohlenstoff­

gehalt m it gesteigerter E rhitzungsdauer und T em peratur zu , 

und es entstehen Produkte, die ih rer Z usam m ensetzung nach  

m it den natürlichen Stoffen T orf, B raunkohle, Steinkohle  

iden tisch sind . D ie A nreicherung  an K ohlenstoff m acht aber 

bei ca. 84,7%  C halt. Selbst bei w esentlich gesteigerter R e­

aktionsdauer kann kohlenstoffreichere K ohle nich t dargestellt 

w erden . A ls N ebenprodukt dieser bis zu E nde geführten  

R eaktion  entstehen  nur K ohlensäure und  W asser in  einfachen , 

stöch iom etrischen V erhältn issen . D ieser Z erfall der Z ellu lose, 

Inkohlungsprozeß  genannt, erschein t also als eine einheitliche, 

fre iw illig  verlaufende R eaktion, deren E ndprodukt die »K ohle«  

von 84,7%  C , 4,7%  H , 10,4%  0 w ahrschein lich eine einheit­

liche chem ische V erbindung ist und keinen freien K ohlenstoff 

enthält. A us der G esetzm äßigkeit der R eaktionsgeschw indig ­

keit der Inkohlung bei versch iedenen T em peraturen (300°, 

340°) ließen sich Schlüsse auf die Z eit ziehen , die bei der 

T em peratur des natürlichen Inkohlungsprozesses zu seinem  

A blauf erforderlich  w aren , d. h. auf das geolog ische A lter der 

natürlichen K ohlen .

E ine Steigerung des K ohlenstoffgehaltes (ohne V er­

kokung) dieses E ndproduktes des Inkohlungsprozesses w ar 

nur zu erzielen, w enn m an sehr starke Pressung anw andte 

(vg l. T abelle I). B ei 5000 A tm . stieg der K ohlenstoffgehalt  

bis auf 89% . D iese Pressungsreak tion , die zur M agerkohlen ­

bildung (A nthrazitisierung) führt, liefert als N ebenprodukt  

hauptsäch lich M ethan (G rubengas).

In der N atur beobachtet m an, entsprechend dem  R esultat 

dieser V ersuche, kohlenstoffreiche K ohlen (K okskohlen , M ager­

kohlen , A nthrazit) dort, w o das L ager einer starken Pressung  

(durch tek ton ische V eränderungen der K ohlenlager) anheim ­

gefallen ist (R uhrbecken), w ährend K ohlen m it w eniger als 

84,7%  C (aschefrei berechnet) in L agern gefunden w erden , 

die keine W esentliche Pressung erlitten haben (O bersch lesien).

T abelle I.

Versuche zur experimentellen Nachbildung des Inkohlungsprozesses.

In  kohlun gs-

C

Z ellu lose

C

Z ucker  

H 0 C

H olz  

H 0+ N C

T orf 

H 0  • ND auer T em p. H 0

Std . •c

1,22 173 46,8 5 ,9 47,3 — — -r- — — -— — — — __

1,75 210 58,4 5,9 35,7 — — — 58,7 6,1 35,2 60,2 6,2 33,6

3 210 64,2 5 ,2 30,6 — — — — — — — — —

6 210 69,2 4,8 26,0 — — — 70,0 5,5 24,5 69,4 4,6 26,0

9 210 70,5 5,2 24,3 — — — — — — — — —

20 260 75,5 4,8 19 ,7 — — — 75,2 4,8 20,0 75,0 4,5 20,5
12 333 80,4 4,8 14,8 — ---- — 80,3 4,7 15,0 — — —

216 310 84,3 4,8 10,9 E ndpunkt c er Inkohlungsreak tion
24 340 84,6 4,6 10,8 (84 ,9 4,6 10,5 84,9 5,0 10,1 84,7 4,5 10,8
72 340 84,8 4,8 10,4 — — — — — — — — —

5000 A tm . 

»  »

I

87,9

89,2

3,8

3 ,5

8 ,3

7 ,3
• A r thrazitis erung d urch Pr issen
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V erg le ich von natü rlichen und künstlichen festen B rennsto ffen .

T abelle II.

Z eit der  

B ildung C H O -N C H 0+ N D ichte K oksausbeu te

Z ellu lose — — — 44 6 50 — — — —

H olz . Jederzeit 50 6 44 — — — — — 15 —

T orf 60 6 34 60 6 34 — — 20 —

B raunkoh le T ertiär 65 6 29 64 6 30 — — 40 31,1

W älderkoh le K reide 70 6 24 70 5 25 — — 45 —

F lam m kohle 75 6 19 75 5 20 1 ,25 — 50 —

G askoh le
K arbon

80 6 14 80 5 15 1 ,29— 1 ,3 — 60 —

K okskoh le 85 5 10 85 5 - 10 1 ,3— 1 ,35 1,25 70— 80 67

M agerkoh le 90 4 6 89 4 7 1 ,35 1,36 90 73

A nthrazit — 95 2 3 — — — 1 ,40 — 95 —

H öherer K ohlensto ffgehalt bed ing t also nich t ohne w eiteres 

hohes A lter der K ohlen .

T abelle II gib t einen V erg le ich natü rlicher K ohlen (ge­

w öhnliche L ettern ) m it den künstlichen (K ursivschrift).

M an kann daraus ersehen , daß es den beiden F orschern  

gelungen ist, die V orgänge bei der E ntstehung der K ohlen  

aufzuk lären .

D as G as im  G ew erbe (H alle  V und V I).

V on D r. E . S chilling .

1 . L eistung von einem  K ubikm eter G as.

D en Ü bergang  von  H alle III (w issenschaftliche A bteilung)  

zu H alle IV  (G asverw endung) bildete ein R aum , in dem  den  

B esuchern der A usste llung die L eistung von 1 cbm G as

zur  A nschauung  gebrach t w urde. F ig . 336  und  337 zeigen  diesen  

R aum . D ie eine W and, durchbrochen von den beiden zur 

H alle  IV  führenden  D urchgangsbogen , en th ie lt an  ih rem  M ittel­

pfeiler eine S chaltanlage. D as durch einen E xperim entier-

^"te

F ig . 336 . L eistung von 1 cbm  G as.
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g a sm e sse r (K ro m sc h rö d e r) g e m e sse n e G a s k o n n te v o n h ie r  

a u s d u rc h 3 G a sh äh n e n a c h B e lieb e n so g e sch a lte t w e rd e n , 

d a ß e s e n tw e d e r z u G ru p p e n v o n L a m p en v e rsc h ie d e n e r  

G rö ß e , d ie ü b e r d e n D u rc h g a n g sb o g e n u n te rh a lb d e r D e c k e  

a n g eb ra ch t w a ren , o d e r z u e in e r G ro tte m it W a sse rfa ll , 

(F ig . 3 3 6 ) o d e r z u e in e m  W a rm w a sse ra p p a ra t (F ig . 3 3 7 ) g e ­

la n g te . D ie se  d re i G ru p p e n  v e ra n sc h a u lic h te n  d ie  V e rw e n d u n g  

d e s G a se s z u r E rze u g u n g  v o n  L ich t, K ra ft u n d  W ärm e  

u n d  w a re n  in  ih re r L e is tu n g  so b e m e ssen , d a ß s ie je w e ils u n ­

g e fäh r 1 c b m  G a s in d e r S tu n d e  v e rb ra u c h te n . D ie L a m p e n -  

g ru p p e n  k o n n te n  d u rc h  M u ltip le x zü n d u n g  so  g e sch a lte t  w e rd e n , 

d a ß  m it 1 c b m  G a sv e rb ra u c h in  d e r S tu n d e  g e sp e is t w u rd en :

e n tw e d e r 2 L a m p en  v o n  je c a . 6 0 0 H K  L ich ts tä rk e

o d e r 4 » » » » 3 0 0 » »

» 1 0 » » » » 1 0 0 » »

» 2 0 » » » » 5 0 » »

» 3 0 » » » » 3 0 » »

D ie G ro tte w a r so e in g e r ic h te t, d a ß d u rc h  e in en F a fn ir -G a s-  

m o to r m it c a . 1 c b m  s tü n d lich e m  G a sv e rb rau c h , d e r 1 %  b is  

1 %  P S e n tw ick e lte u n d e in e d ire k t g e k u p p e lte  Z e n tr ifu g a l­

p u m p e v o n K le in , S c h an z lin &  B e ck e r a n trie b , a u s e in e m  

m it T ro p fs te in e n v e rk le id e te n W a sse rb e c k en in d e r S tu n d e  

c a . 6 0 c b m  W a sse r a u f 2  m  H ö h e g e h o b e n  w u rd e n u n d  f re i 

in d a s B e ck e n a u sströ m te n . D ie W ä rm e le is tu n g v o n 1 c b m  

G a s  w a r a n  e in e m  m it T h e rm o m e te r v e rse h en e n  W arm w asse r­

a u to m a te n  z u b e o b a ch te n , d e r

e n tw e d e r 4 5 0 1 W a sse r v o n 1 0 a u f 2 0 ° C  

o d e r 2 2 5  »  »

» 1 5 0  »  »

» 1 1 3  »  »

»  1 0  »  3 0 °  »  

»  1 0  »  4 0 °  »

»  1 0  »  5 0 °  »  e rh itz te .

D ie se v o n d e r M ü n c h en e r In s ta lla tio n s f irm a Jo h . B a u e r , In h . 

H e in r ich  K u rz , in s ta llie r te u n d  k ü n s tle ris ch  a u sg e s ta tte te A n ­

la g e w u rd e z u b e s tim m ten Z e ite n d e m  P u b lik u m  v o rg e fü h r t  

u n d e r lä u te r t .

D ie R ü c k w an d  u n d  d ie  b e id en  S e ite n w än d e  d ie se s R a u m e s  

w a re n  m it d e n  v e rsc h ie d e n ste n m it H ilfe  v o n  je  e in em  K u b ik ­

m ete r G a s in G e w e rb e b e tr ieb e n d e r S tä d te M ü n c h e n , A u g s ­

b u rg o d e r P a sin g h e rg es te llten E rze u g n is sen a u sg e s ta tte t.  

D ie H e rste llu n g d ie se r E rze u g n is se se lb s t w a r d u rc h p h o to ­

g ra p h isc h e A u fn a h m e n d e r h ie rz u d ie n en d e n M a sc h in e n u n d  

V o rr ic h tu n g e n u n d  g e n a u e  In sc h r if te n ü b e r d e n  F a b rik a tio n s ­

h e rg a n g  e r lä u te r t . U m  d ie  m ü h e v o lle  S a m m lu n g  d ie se r G e g en ­

s tän d e h a b e n  s ich b e so n d e rs v e rd ie n t g e m a ch t:

In sp ek to r F u c h s , d e s s tä d t. G a sw e rk es M ü n c h e n ,

In g en ie u r A ß m an n , d e s s täd t. G a sw e rk es A u g sb u rg ,

D irek to r A ich e r , d e s s tä d t. G a sw e rk es P a s in g .

W ir fa n d e n  h ie r

A u s M ü n ch e n e r B e trie b e n :

G la sg e m ä ld e ,  in  G a sm u ffe lö fen  im  A te lie r  d e s K ü n s tle rs  

g e b ran n t (m it 1 c b m  c a . %  q m  G la sf läc h e ) ;

m it d u rc h  G a s  g e h e iz te n  P re sse n  h e rg es te llte  H u tfo rm e n  

(1 c b m  G a s l ie fe r te 8 H u tfo rm e n );

M a triz en  fü r S te m p e lfab r ik en , d ie  d u rc h  G a s g e tro c k n e t  

u n d  v u lk an is ie r t w u rd e n  (1 c b m  G a s l ie fe r te  im  B e tr ie b  d u rc h ­

sc h n ittlic h 1 M a tr iz e );

C h e m isc h e M e ta llg ra v ü ren u n d k le in e re F irm e n ­

sc h ild e r , R e k lam e a r tik e l u . d g l. (m it 1 c b m  G a s d u rc h sc h n itt­

lic h 5 0 0 S tü c k  h e rg es te llt) ;

Fig. 337. Leistung von 1 cbm Gas.



— 126 —

Chem ische Eiweißpräparate (m it 1 cbm Gas durch­

schnittlich 4 kg  =  40 Töpfe Hämoglobinextrakt oder 3 kg  =  

25 Schachteln Häm oglobinzeltchen);

W idm ungsschleifen, durch Pressen, die m it Gas 

geheizt werden, m it Inschriften bedruckt;

Kaffee m it Gas geröstet (m it 1 cbm Gas aus 10 kg  
Hohkaffee 8 kg Röstkaffee erzeugt);

ein kunstgewerblicher Lüster m it Azetylen ge­
schweißt.

Aus Augsburger Betrieben;

M it Gas appretierte Baumwollgewebe;

m it Gas gesengte Stoffe;

m it Gassengm aschinen gesengte Baumwollzwirne;

Schuhe, bei deren Herstellung die Pechbehälter der M a­

schinen zum Nähen und die Kantenpolierm aschinen m it Gas 
geheizt wurden;

M it Spezialgasbrennern gehärtete und angelassene Uhr­
federn;

Gewehrpfropfen und Flaschenverschlüsse, die m it gas­
geheizten M aschinen hergestellt wurden;

m it gasgeheizten M aschinen gewickelte und gezogene 
Rundschachteln aus Pappe;

Zeitungsm atrizen, m it Gas getrocknet;

Gießmetall in Setzm aschinen durch Gas flüssig erhalten;

m ittels Gas im Plattenglühofen gehärtete Fräser einer 
Zahnräderfabrik ;

elektrische M etallfadenlampen, bei deren Herstellung das 

Gas zum Einschm elzen der Fäden in die Glasbirne diente.

Aus Pasinger Betrieben:

Briefkuverts, die auf großen m it Gas geheizten Gum m ier- 

m aschinen gum m iert und getrocknet wurden (m it 1 cbm Gas 

10000 Kuverts getrocknet).

Kohlenfäden für elektrische Glühlam pen, die in großen  

gasgeheizten Öfen geglüht wurden (m it 1 cbm Gas ca. 230  

Glühfäden bei 1700° G geglüht).

in Trockenöfen und Lackieröfen m it Gas getrocknete  

feuersichere und hitzebeständige elektrische Isolationsm ate­

rialien (m it 1 cbm 4,150 kg W aren getrocknet).

Ein wenn auch lückenhafter, so doch überaus lehrreicher 
Überblick über die ungemein vielseitige Verwendbarkeit des 

Gases in den verschiedensten Gewerbebetrieben.

W ir werden später bei Besprechung der besonderen  

Industriezweige auf einzelne dieser eigenartigen Verwendungs­

arten des Gases noch zurückkom m en.

2. Großgasbäckerei.

Einen  besonderen  Anziehungspunkt der Ausstellung  bildete 

die Großgasbäckerei in Halle VI. Hier waren nicht weniger 

als 4 große gem auerte Brotbacköfen, 3 eiserne Etagenback­

öfen und 1 M ilitärbackofen, sämtlich für Gasfeuerung, aus­

gestellt und betriebsfähig angeschlossen. Rechnet m an hierzu 

noch den in Halle IV  im Stande der Zentralwerkstatt Dessau 

ausgestellten Askania-Gasbackofen sowie die verschiedenen 

sonstigen größeren Konditoreiöfen, die auch zum Brotbacken  

eingerichtet sind, so kann m an sagen, daß die Aus­

stellung einen ziemlich erschöpfenden Überblick  

über alle wichtigsten derzeitigen System e von Brot­

backöfen für Gasfeuerung bot.

Es ist nur zu bedauern, daß infolge des vorzeitigen Schlus­

ses der Ausstellung die von der Ausstellungsleitung gem ein­

sam m it der Versuchsgasanstalt Karlsruhe und der M ünchner 

Bäckerinnung geplanten vergleichenden Versuche über die

Leistung und den Gasverbrauch dieser Öfen nicht m ehr zur 
Ausführung kom m en konnten.

Unterstützt wurde diese Ausstellungsgruppe in hervor­

ragendem M aße durch die wirtschaftliche Vereinigung der 

Gaswerke der östlichen Provinzen, die einen nam haften Beitrag  

zur Erbauung der gem auerten Öfen lieferte.

Überblickt m an die auf der Ausstellung vertretenen  

Öfen, so lassen  sich folgende wesentlichen Arten unterscheiden:

1. Gem auerte »Holzbacköfen«  m it periodischer Innen ­

heizung des Backraumes durch große bewegliche 

Gasbrenner:

a) Gem auerter Holzbackofen m it 1 Backherd, 

erbaut von L. Schmotz, Backofenbaugeschäft, M ünchen, 

Pestalozzistr. 21; der Backraum wurde periodisch von innen  

m it fahrbarem Duplexbrenner für Brotbacköfen der Firm a  

Salau & Birkholz, Essen (Ruhr) geheizt.

b) Gem auerter Holzbackofen m it 2 übereinander­

liegenden Backherden, erbaut von Alois Linder, Back­

ofenbau- und Bäckereieinrichtungsgeschäft, M ünchen, Körner­

straße 1, m it periodischer Innenheizung durch fahrbaren  

M ékerbrenner der Firm a P. F. Dujardin & Co., Düsseldorf.

2. Gem auerte »Dam pfbacköfen« m itständiger in ­

direkter Heizung des Backraum es durch W ärm e­

übertragung m ittels eines geschlossenen System s  

von m it W asser gefüllten Perkinsrohren, deren  

Enden m it Gasbrennern geheizt werden.

a) Gem auerter Dam pfbackofen m it 1 Backherd, 

Gasheizung, Ober- und Unterhitze getrennt regulierbar, 

von Sebastian Soller, Privatier, früher Bäckerm eister in  
M ünchen, Thierschstr. 10.

b) Gem auerter Dam pfbackofen m it ausziehbarem  

Herd der Borbecker M aschinenfabrik und Gießerei Th. Kade, 

Bergeborbeck (Kreis Essen-Ruhr).

3. Eiserne Etagenbacköfen m it Gasheizung.

a) Backofen m it 3 übereinanderliegenden Herden, durch  

untenliegende Gasbrenner geheizt, m it Verdam pfungsvor­

richtung, von F. Küppersbusch & Söhne A.-G ., Gelsen­

kirchen-Schalke.

b) Backofen m it 3 übereinanderliegenden Herden und  

dazwischenliegenden Gasbrennern und Schwadenapparat, vor­

zugsweise geeignet für W arenhäuser, Restaurants, Anstalten  

usw. von A. Senking, Hildesheim er Sparherdfabrik.

c) Backofen m it 2 Herden der gleichen Firm a.

4. Fahrbarer M ilitärbackofen.

M ilitärbackofen m it ständiger Außenheizung des Back­

raumes durch fahrbaren Spezial-M ékerbrenner der Firm a 
P. F. Dujardin & Co., Düsseldorf.

Die Anordnung der obigen acht Öfen in der Großgas­

bäckerei zeigt Fig. 518. Gegenüber den großen Backöfen  

war eine vollständige Bäckerei m it allen zugehörigen M aschinen 

durch die Firm a Alois Linder eingerichtet und durch den  

Bäckerm eister Joseph Him melstoß in M ünchen betrieben. 

Die Öfen selbst wurden in abwechselnder Reihenfolge zur 

Herstellung von Schwarz- und W eißbrot herangezogen.

Im einzelnen ist über die Ofenkonstruktionen, soweit 

hierüber nähere Angaben vorliegen, folgendes zu sagen:

Die Holzbacköfen, auch Lehm backöfen genannt, sind 

die älteste Form von Brotbacköfen, bei denen die Heizung
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Fig. 338. Großgasbäckeroi.

des Backraumes durch Innenfeuerung erfolgt. Der in 
seiner primitivsten Gestalt nur mit Lehm ausgeschlagene 
Backherd wird periodisch von innen mit Holz ausgeheizt 
und, wenn die nötige Temperatur erreicht ist, von Holzresten 
und Asche gereinigt. Der erste »Schub« oder »Schuß« Brot 
oder sonstiger Backware kann nun gebacken werden. Genügt 
die allmählich sinkende Temperatur noch für einen zweiten 
Schuß, so kann auch dieser ohne weiteres folgen. Sobald 
aber die Abkühlung zu weit fortgeschritten ist, muß der Back- 
herd von neuem mit Holz ausgeheizt werden. Besondere 
Erfahrung und Aufmerksamkeit ist hierbei nötig, um durch 
richtige Bemessung der Anheizdauer und der Backperioden 
sowie durch geeignete Auswahl und Aufeinanderfolge ver-

Fig. 339. Einherdiger Holzbackofon von Schmolz, 
geheizt mit Gasbrennern von Salau & Birkholz.

schiedener Backwaren eine auch nur einigermaßen gleichmäßige 
Beschaffenheit und Farbe des Gebäcks zu erzielen. Wenn 
auch diese Art von Backöfen allmählich dadurch verbessert 
wurde, daß man Rauchkanäle zur Abführung und Ausnutzung 
der Abgase anbrachte, den Backherd selbst aus hartgebrannten 
Tonplatten herstellte und Dampfapparate zum Einleiten von 
Dampf in den Backraum anbrachte, sind diese Holzbacköfen 
nicht nur heiztechnisch unvollkommene, sondern auch in 
ihrer Bedienung umständliche Apparate geblieben, so daß 

ihr richtiger Betrieb zeitraubend und der Backerfolg von 
vielen Zufälligkeiten abhängig ist. Der einzige Vorzug dieser 
Öfen ist ihr verhältnismäßig geringer Anschaffungspreis, ein 
Grund, weshalb sie heute noch große Verbreitung besitzen.

Da die Mängel dieser Öfen, vor allem die durch sie ver­
ursachte starke Rauchbelästigung, dann aber auch die man­
gelnde Sauberkeit und Umständlichkeit der Bedienung durch 
die Anwendung der Gasfeuerung vermieden werden können, 
war es naheliegend, die Einführung der Gasfeuerung zuerst 
bei diesen, wenn auch an sich unvollkommenen Öfen zu be­
ginnen. Man muß sich vorstellen, welche Mühe ein mit Holz 
— dem vielerorts beliebtesten Feuerungsmittel — geheizter 
Ofen macht, um die Vorteile der Gasfeuerung restlos zu 
erkennen.

Das Holz muß in einem eigens dazu hergerichteten ge­
räumigen Keller gelagert und zerkleinert werden. Alsdann 
muß jede Nacht, Stunden vor Beginn der Backzeit, die er­
forderliche Menge Holz in die Backstube gebracht und der 
Ofen damit gefüllt werden. Da das Holz schnell abbrennt, 
ist der Ofen ständig unter Aufsicht zu halten, und man muß 
nach Bedarf Holz nachlegen, bzw. den Holzbrand auf die 
einzelnen Stellen der Ofensohle richtig verteilen. Ist der 
Ofen warm, so wird die Sohle des Backraumes ausgefegt 
und die Holzkohle unter erheblicher Staubentwicklung ent­
fernt. Hierauf wird der Ofen nochmals gesäubert und aus- 
geputzt, ehe das Brot eingeführt werden kann. All diese 
Mühe des Reinigens verhindert nicht, daß dem Brot oft noch 
Ascheteilchen an seiner Unterseite anhaften. Um diese zu 
entfernen, wird jedes einzelne Brötchen vielerorts erst ab­
gerieben, was die Gesellen nicht selten an ihrer Schürze zu 
tun pflegen.

Wird der Ofen während des Backens einmal zu kalt, so 
beginnt dieselbe Arbeit von neuem.

Demgegenüber die Einfachheit der Gasfeuerung! Fig. 339 
zeigt den gemauerten einherdigen Holzbackofen von Schmotz, 
der mit Brennern von Salau & Birkholz geheizt wurde.

Der Brenner, der so leicht ist, daß ein Lehrjunge ihn 
bequem handhaben kann, wird in den Ofen eingeführt und 
angezündet. Für die Zeit des Anheizens erfordert er keinerlei 
Wartung. Ist der Ofen heiß, so wird das Gas abgedreht und 
der Brenner seitlich an der Wand aufgehängt. Nach jedem 
»Schub« kann der Ofen in einfachster Weise wieder nach­
geheizt werden, so daß die Backtemperatur stets die gleiche 
ist und verbranntes Gebäck vermieden wird. Dazu kommt
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d e r F o rtfa ll je d e r U n sa u b e rk e it d u rc h  R a u ch , R u ß  o d e r A sc h e  

u n d  je g lic h e r L a g e ru n g u n d Z u ric h tu n g d e s B re n n s to ffe s .

D ie K o n s tru k tio n  d e s B re n n e rs z e ig t F ig . 3 4 0 . E in e G a s-  

d ü se  ra g t in  d e n  B re n n e rk o p f , u n d  d a s G a s sa u g t, b e g ü n s tig t  

d u rc h  d ie e ig e n a rtig e  F o rm  d e s K o p fe s , d ie n o tw e n d ig e L u ft ­

m e n g e , v o n a lle n S e ite n d u rc h e in en R in g sc h ie b e r g e re g e lt , 

n a ch . D e r B re n n e rk ö rp e r e n d e t in z w e i re ch tw in k lig a b g e - 

b a c k o fen . D e n n w e n n in e in e m  B a ck h e rd g e b ac k e n w ird ,  

k a n n d e r a n d e re H e rd u n te rd e s se n  m itte ls d e s G a sb re n n e rs  

a u f d ie n ö tig e B a ck h itz e g e b ra ch t w e rd e n , so d a ß a b ­

w e ch s lu n g sw e ise im m e r e in H e rd b e tr ie b sb e re it z u r V e r ­

fü g u n g s te h t.

2 . E s k ö n n e n d ie B a c k h e rd e e in e s z w e ih e rd ig e n B a c k ­

o fe n s v e rsc h ie d en se in . W ä h re n d d e r u n te re s te ig e n d is t

Fig. 340. Brenner tür^Backofenhelzung von Saluu & Birkholz, Modell „München“.

tra g e n e n  R o s te n , d ie z u m  S c h u tz e  g e g e n  d a s Z u rü c k sc h lag e n  

d e r F la m m e m it L a m e lle n a u s M e ta ll a u sg e se tz t s in d . E in  

A b sp e rrh a h n , d e r m it e in em M e ta lls ch la u ch v o n 5 0  m m  

D u rc h g a n g v e rb u n d e n is t , re g e lt d e n G a sv e rb ra u c h . Je d e r  

R o s t is t m it e in e r Z ü n d v o rr ic h tu n g v e rse h en , d ie d u rc h e in  

b e so n d e res H ä h n c h e n a b - u n d a n g e s te llt w e rd e n  

k a n n .

D e r B e tr ieb m it d ie se m  » In n e n b re n n e r« is t  

se h r e in fa c h . N a c h A n z ü n d e n d e r Z ü n d fla m m e  

w ird d e r B re n n e r in d ie T ü rö ffn u n g d e s B a c k ­

ra u m es  g e sch o b e n . B e i g e sc h lo sse n e m  L u ftsc h ieb e r  

ö ffn e t m a n d e n H a u p th a h n , w o ra u f s ic h d a s  

a u ss trö m en d e  G a s a n d e r Z ü n d fla m m e  e n tz ü n d e t  

u n d m it ro te r F la m m e  b re n n t. H ie ra u f w ird  d e r  

R in g sc h ie b e r la n g sa m  g e ö ffn e t, b is d a s G a s m it  

e n tle u c h te te r, g rü n lic h b lau e r  F la m m e  b re n n t. D e r  

A b z u g ssc h ieb e r d e s O fen s w ird so g e re g e lt , d a ß  

d ie V e rb re n n u n g sp ro d u k te  g e ra d e a b g e fü h rt w e r ­

d e n . D e r B ren n e r a rb e ite t a u ch b e i e in em  g e ­

r in g e n  G a sd ru ck  v o n e tw a  3 5  m m  W S n o c h g u t, 

d o c h is t b e i w e ch se ln d e m  D ru ck  e in e n tsp re c h e n ­

d e s N a c h ste lle n d e s L u ftsc h ie b e rs n o tw en d ig .

F ig . 3 4 1 z e ig t d e n v o n  A . L in d e r in  M ü n c h e n  

e rb a u ten z w e ih e rd ig e n H o lz b a c k o fe n , d e r m it  

M é k e rb re n n e rn v o n  P . F . D u ja rd in  &  C o ., D ü sse l­

d o rf , g e h e iz t w u rd e . D e r a u f e in em G e s te ll 

ru h e n d e  B re n n e r is t in  F ig . 3 4 2  u n d  3 4 3  n o c h m a ls  

g e so n d e r t a b g e b ild e t. E r is t n a c h d e m se lb en  

P rin z ip g e b a u t, w ie d ie in d e r In d u s tr ie u n d in  

L a b o ra to r ien a llg e m e in b e k a n n ten  M é k e rb re n n e r .  

E r b e s itz t e in en In jek to r v o n g ro ß em  D u rc h ­

m e sse r u n d e in e re g u lie rb a re L u ftzu fü h ru n g . 

D ie g e g a b e lte n E n d e n d e s B re n n e rs s in d e tw as  

n a ch  o b e n  g e b o g e n , u m  d e n  F la m m e n stra h l g e g e n  

d a s G e w ö lb e d e s B a ck h e rd e s z u le n k en u n d  

s in d m it je e in em d e m  M é k ersy s te m e ig e n e n  

N ic k e lro s t  a b g e sc h lo sse n  u n d  g e g e n  Z u rü c k sc h lag e n  

g e s ic h e r t. D e r B ren n e r a rb e ite t a m  b e s ten b e i  

e in e m  G a sd ru c k v o n  5 0 b is 6 0  m m .

N a c h d e n m it d ie se m  O fe n a u f d e r A u ss te llu n g g e ­

w o n n e n e n E rfa h ru n g en b ie te t d e r z w e ih e rd ig e H o lzb a c k o fe n  

m it G a sfe u e ru n g g e g e n ü b e r d e m  e in h e rd ig e n fo lg e n d e V o r­

te ile :

1 . E s k a n n m it e in e m z w e ih e rd ig e n B a c k o fe n fo r t­

w ä h re n d g e b a c k e n w e rd en , e b e n so w ie b e i e in e m  D a m p f­

u n d  fü r B ä c k e re iw a ren  d ie n t, k a n n  d e r o b e re H e rd  e b e n  se in  

u n d fü r F e in g e b ä c k u n d  K o n d ito rw a re n  d ie n e n . A u c h  h ie r in  

l ie g t e in b e d e u te n d e r V o rte il; d a b e id e H e rd e v o n e in a n d e r  

u n a b h ä n g ig  s in d , k ö n n en  z u  g le ic h e r Z e it v e rsc h ie d en e B ro t­

so r ten g e b ac k e n  w e rd e n .

Fig. 341. Zweiherdiger Brotbackofen von Linder, geheizt mit Mékerbrennern von Dujardin.

3 .  E in  B a ck o fe n  m it z w e i ü b e re in a n d e r lieg e n d en H e rd e n  

h a t fe rn e r  d e n  V o rte il , d a ß  e r n ic h t m e h r P la tz  b e a n sp ru c h t a ls  

e in  e in h e rd ig e r .

4 . E s is t e in e u n b e str it ten e T a tsac h e , d a ß d ie W ärm e ,  

w e n n  d ie  b e id e n  H e rd e  ü b e re in a n d e r l ieg e n , b e d eu te n d  lä n g e r  

a n h ä lt a ls b e i e in e m  e in h e rd ig en . D a rau s fo lg t, d a ß  im  V e r-
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g le ich  zu m  V erb rau ch  e in es e in h erd ig en  B ack o fens b ed eu ten d  

an G as g esp a rt w erd en k an n .

5 . D er P re is e ines zw e ih e rd ig en B acko fen s m it d irek te r  

F eu e ru n g is t g eg en ü b e r e in em  e in h e rd ig en B ack o fen m it in ­

d irek te r F eu e ru n g im  V erh ä ltn is b illig e r.

W esen tlich v e rsch ied en  v o n d en H o lzb ack ö fen u n d v o ll­

k o m m en er in ih re r K o n stru k tio n , ab e r au ch en tsp rech en d  

teu ere r in d e r A n sch a ffu n g s in d d ie D am p fb ack ö fen , d ie

Q u ersch n itt e rs ich tlich , w ird jed es e in ze ln e D am p froh r d u rch  

m eh re re (h ie r 3 ) n eb ene in an d e rlieg en d e F lam m en g eh eiz t,  

v o n d en en e in ze ln e ab g es te llt w erd en k ö n n en .^ j D ad u rch ,  

d aß je n a 'ch B ed arf g an ze F lam m en re ih en g e lö sch t w erden  

k ö n n en , a lso n ich t d ie F lam m en se lb st k le in g es te llt w erden  

m ü ssen , is t d e r V o rte il e rre ich t, d aß d ie F lam m en im m er in  

d e rse lb en G rö ß e b ren n en , w o d u rc li d ie G aslu ftm ischu ng u n d  

au ch  d ie  L ag e  d e r F lam m en sp itze  zu  d em  zu  h e izen d en  D am p f-

d u rch d ie b e id en e in he rd ig en  Ö fen v o n S o lle r , M ü n ch en , u n d ro h r s te ts d ie g le iche b le ib t, a lso s te ts v o ll-

v o n d e r B o rb eck er M asch inen fab rik , B ergeb o rb eck (E ssen - 

R u h r), v e rtre ten  w aren . D as W esen tlich e d ie se r Ö fen b es teh t 

d a rin , d aß d ie H eizu n g d e r B ack räu m e n ich t d irek t, so n d ern  

d u rch  so g . P erk in sro h re e rfo lg t, d ie m it W asse r g e fü llt, in n e r­

h a lb d es O fen s , jed o ch  au ß e rh a lb d es B ackrau m es d u rch  G as ­

f lam m en e rh itz t w erd en u n d d ie H itze au f d en B ack rau m  

ü b e rtrag en . D ie R o h re lieg en so w o h l im  G ew ö lb e d es B ack ­

rau m s w ie u n te r d iesem  u n d  g es ta tten , d ie O b er- u n d U n ter ­

k o m m en e V erb ren n u n g u n d W ärm eau sn u tzu n g  

g ew äh rle iste t is t.

U m  e in erse its d ie W ärm estrah lu n g au f d as M in d estm aß  

zu  v e rrin g e rn  u n d  an d erse its e in e m ö g lich st h o h e  A u sn u tzu n g

d es W ärm ein h alte s d e r A b g ase zu e rz ie len , is t d ie F eu e ru n g  

in e in en g esch lo ssen en K an al e in g eb au t, d e r m it e in er V o r­

r ich tu n g zu r V o rw ärm u n g d e r V erb ren n u n g slu ft d u rch d ie  

ab z ieh en d en  V erb ren n u n gsg ase  au f e tw a 1 6 0 °  C  v e rb u n d en  is t.

Fig. 344. Gasfeuerungseinrichtung des Borbecker Gas-Dampfbackofens.

h itze g e tren n t g en au  zu  reg eln . D er O fen  v o n S o lle r w ar e in  

so g . E in sch ieß o fen m it fe s tlieg en d em H erd , d e r B o rb eck e r 

e in  A u szug o fen  fü r G ro ßb e trieb e m it au f R o llg es to ll au sz ieh ­

b a rem  H erd . B eid e Ö fen w iesen e in e so rg fä ltige F ü h ru n g  

u n d A u sn u tzu n g d e r A b g ase au f. D ie G as-D am p flack ö fen  

g esta tten e in en u n u n te rb ro ch en en B etrieb , d e r s ich d u rch  

b eson d e re R ein lich k e it u n d d en F o rtfa ll jeg lich e r B ed ien u n g  

d es G asfeu ers au sze ich n et.

D er B o rb eck e r G as-D am p fb ack o fen u n te rsch e id et  

s ich au f d en  e rsten  B lick k au m  v o n  e in em  g ew ö hn lich en  A u s ­

z ieh -D am p fb ack o fen . S e in e  äu ß ere  A u ssta ttu n g  zeu g t v o n  S o li­

d itä t u n d G esch m ack . D as W esen tlich e an d ie sem  O fen is t 

d ie B ren n e rk o n s tru k tio n u n d d ie d am it zu sam m en h än g en d e  

F eu e ru n g se in rich tu n g  (F ig .  3 4 4 ). D em  W esen  d e r D am pfb ack ­

ö fen en tsp rechen d , w erd en g esch lo ssen e u n d te ilw e ise m it  

W asser g e fü llte R o h re d u rch rö h ren fö rm ig e G asb ren n e r 

e rh itz t. H ie rb e i is t au f m ö g lich s t v o llk o m m en e A u sn u tzu n g  

d e r H eizk ra ft d es G ases b eso n d ere r  W ert g e leg t. W ie au s  d em

D ie L u ft tr itt d u rch R ö h ren e in , d ie ih rer g an zen L än g e  

n ach  v o n  d en  A b g asen u m sp ü lt w erd en . D ie au f d ie se W eise  

v o rg ew ärm te L u ft tr itt am  an d e rn E n d e d ie se r R ö h ren zu m  

T e il n eb en d e r G asd ü se  in  d as B ren n e rro h r, u m  s ich  m it d em  

G ase zu m isch en , zu m  T e il in d en V erb ren n un g srau m , u m  

d o rt d as au s d en S ch litzen fäch e rfö rm ig au stre ten de G as- 

L u ftg em isch v o lls tän d ig zu v e rb ren n en u n d a lsd an n , zu  

R au ch g as  g ew o rd en , v o r E in tritt in  d en  au fs te ig en d en  A b zu g s­

k an a l n o ch W ärm e an d ie L u ftro h re ab zu g eb en . A u ß erd em  

w ird d u rch d ie A b g ase au ch d e r zu r S ch w ad en e rzeu g u n g  

d ienen d e W asserk esse l e rw ärm t.

D ie  g u t d u rch d ach te  u n d  seh r so lid  au sge fü h rte  K o n stru k ­

tio n  d e r G asfeu e ru n g  s ich e rt d em  B o rb eck e r G as-D am p fb ack ­

o fen au f a lle F ä lle e in sp a rsam es B ren n en . V ersu ch e ü b e r  

L e is tu n g u n d G asv e rb rau ch d ie se s O fen s k o n n ten au f d e r  

A u sste llu n g  le id e r n ich t m eh r au sg efü h rt w erd en .

E in P ro b eb ack en , d as d ie M ü n chn e r B äcke rin n u n g  

m it d en v ie r g em au e rten Ö fen v e ran s ta lte te , lie fe rte d en

1 7
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0ampft>a<KK<STe 

„9 cas - Sparfew™"«

Fig. 345. „Dampfbackkiste“ mit Gas-Sparfeuerung von Soller.

Beweis, daß die erzielte Backware, sowohl Weiß- wie Schwarz­
brot, gut und nicht zu beanstanden war. Besonders befriedi­
gend waren die mit dem Borbecker Dampfbackofen erzielten 
Backergebnisse, wogegen der Sollersche Ofen im Backraum 
nicht genügend Dampf (von den Bäckern »Schwaden« oder 
»Schwell« genannt) erzeugte. Auf diese Dampfentwicklung 
während des Backens wird, besonders von den süddeutschen 
Bäckern, großer Wert gelegt, da sie den Semmeln die hübsche 
gelbe Farbe und das glänzende Aussehen verleiht.

Daß diese .Bemängelung des Sollerschen Ofens mit 
der Gasheizung als solcher nichts zu tun hat, zeigte ein Ver­
suchsofen etwas größeren Typs, den Soller in seinem An­
wesen in München, Thierschstr. 10, aufgestellt und im Betrieb 
hatte und der sehr befriedigende Ergebnisse aufweisen konnte. 
Dieser Versuchsofen war mit einer vollständigen Bäckereiein­
richtung in Verbindung und an einen Bäcker vermietet, der 
in der Zeit vom 2. November bis 31. Dezember 1914 große 

Mengen von Bozener Früchtenbrot damit herstellte. (Fig. 345.)

Wenn auch die Herstellung dieses Brotes nicht unmittelbar 
mit der unseres gewöhnlichen Brotes zu vergleichen ist, so 
läßt sich doch aus den vorliegenden Ergebnissen ein Schluß 
gegenüber dem Betrieb ziehen, den derselbe Bäcker bei der 
Herstellung des gleichen Früchtenbrotes in seinem früheren 
Betrieb mit Holzbacköfen und Holzfeuerung erzielte. Der 
Sollersche Ofen hatte eine Backfläche von 5 qm, auf denen 
durchschnittlich bei fortlaufendem 24 stündigem Betrieb am 
Tag 30 Ztr., das ist 1500 kg, Früchtenbrot gebacken wurden. 
Um einen Herd Brot zu backen, sind ca. % Stunden not­
wendig, und man kann rechnen, daß der Ofen in 24 Stunden 
24mal beschickt werden kann. Bei dem früheren Betrieb 
mit dem Holzbackofen mußte der Ofen innerhalb 24 Stunden 
sechsmal frisch mit Holz ausgeheizt werden. Nach jedem Aus­
heizen konnten nur zwei Herde gebacken werden, von denen 
der erste nicht selten ungleichmäßige, verbrannte Ware lieferte, 
während jetzt bei dem Gasbetrieb vollständig gleichmäßige 
Ware erzielt wurde. Der Holzbackofen war entsprechend 
größer.

Die Ergebnisse des Betriebes mit dem Sollerschen Ofen 
im Vergleich zu dem alten Holzbackofen waren folgende:

In der Zeit vom 4. November bis 31. Dezember 1914 
wurden 1073 Ztr. Gebäck hergestellt. Der Stand des Gas­
messers betrug vor dem Anheizen am 2. November 1914 
8878, am 31. Dezember 1914 15045.

Es wurden sonach in 59 Tagen 6167 cbm Gas verbrannt, 
also im Tage 104 cbm, oder bei 10 Pf. Gaspreis rd. für M. 10 
Gas. Auf 100 kg fertiges Gebäck bezogen stellt sich der Gas­
verbrauch einschließlich des Anheizens durchschnittlich auf 
11,5 cbm = M. 1,15. Gegenüber dem Betrieb, den der Bäcker 

im Jahre vorher mit seinem Holzbackofen hatte, stellte sich 
der Betrieb mit dem Gasbackofen wie folgt:

1913. 20. Oktober bis 31. Dezember.

Arbeitslohn, Holz usw.................................M. 2171.___
843 Ztr. Gebäck.

1914. 4. November bis 31. Dezember.
Arbeitslohn, Gas usw...................

1073 Ztr. Gebäck.
M. 2208,80

Es wurden also im Jahre 1913 in 72 Tagen mit M. 2171 
nur 843 Ztr. Gebäck hergestellt, 1914 dagegen in 59 Tagen 
mit M. 2208,80 1073 Ztr. Gebäck. Daraus geht hervor, daß 
der Gasofen, obwohl viel kleiner, in kürzerer Zeit viel mehr 
leistete, und daß die Gesamtkosten einschließlich der Arbeits­
löhne auf 100 kg Gebäck bezogen:

beim Holzbackofen . . M. 5,15 und
beim Gasbackofen . . » 4,12 betrugen.

Beim Gasbackofen ist zu berücksichtigen, daß die jetzige 
Feuerung jedenfalls noch verbesserungsfähig ist.

Faßt man diese und die auf der Ausstellung gemachten 
Erfahrungen zusammen, so kann man sagen, daß die allge­

meinen Vorzüge der Gasheizung: Fortfall der Rauchbelästi- 
Sung> Ersparnis an Raum, Zeit und Bedienung, reinlichster 
Betrieb und geringe Hitzeausstrahlung bei allen diesen Öfen 
in hervorragendem Maße vorhanden sind. Die Holzbacköfen mit 
Innenfeuerung des Backraumes durch bewegliche Gasbrenner 
besitzen den Vorteil, daß vorhandene ältere Ofenkonstruktionen 
ohne weiteres für Gasheizung eingerichtet werden können, 
ein Umstand, der namentlich für die Einführung der Gasfeue­
rung in kleineren Bäckereien und gemieteten Backstuben  
günstig ins Gewicht fällt. Die Dampfbacköfen mit Gas­
feuerung scheinen vorzugsweise für größere Bäckereien mit 
ununterbrochen fortlaufendem Betrieb geeignet zu sein und 
besitzen hier den Vorteil: hohe Leistungsfähigkeit auf kleiner 
Grundfläche bei geringsten Bedienungskosten. Die Konkur­
renzfähigkeit dieser Öfen gegenüber den Dampfbacköfen mit 

Kohlenheizung hängt in erster Linie von der Höhe des Gas­

preises ab, doch müssen auch die Ersparnisse an Zeit, Arbeit 
und Lagerungskosten des Brennmaterials gebührend in Rech­
nung gestellt werden.

Fig. 346. Askanla-Brotbackofen.
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N e b e n  d e n  o r t s f e s t e n  g e m a u e r t e n  B a c k ö f e n  w i e s  d i e  G r o ß ­

g a s b ä c k e r e i  n o c h  o r t s v e r ä n d e r l i c h e  e i s e r n e  B a c k ö f e n  

a u f ,  ü b e r  d e r e n  V e r w e n d b a r k e i t  z u r  B r o t b ä c k e r e i  d i e  A n s i c h t e n  

n o c h  n i c h t g e n ü g e n d  g e k l ä r t s i n d . S o  s e h r  s i c h  d i e s e  A r t  

v o n  B a c k ö f e n  i n  K o n d i t o r e i e n , H o t e l s  u n d  ä h n l i c h e n  B e ­

r i g .  3 4 7 . B r o t b a c k o f e n  f ü r  G a s h e i z u n g  v o n  S e n k i n g .  

t r i e b e n  b e w ä h r t  h a t ,  w i r d  i h r e  E i g n u n g  f ü r  G r o ß b ä c k e r e i e n  

d o c h  m a n c h e r s e i t s  b e s t r i t t e n . O b  d i e s  n u r  a u f  e i n  V o r u r t e i l  d e r  

a n  d i e  g r o ß e n  g e m a u e r t e n  Ö f e n  g e w ö h n t e n  B ä c k e r m e i s t e r  

z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t , o d e r  o b  t a t s ä c h l i c h  d a s  B r o t  n i c h t ,  w i e  

s i e  b e h a u p t e n ,  d i e  r i c h t i g e  F a r b e  u n d  d e n  r i c h t i g e n  G l a n z

F i g .  3 4 8 . K o n d i t o r e i -  u n d  B r o t b a c k o f e n  v o n  K ü p p e r s b u s c h .

e r h ä l t ,  k o n n t e  e n d g ü l t i g  u n d  f a c h m ä n n i s c h  n i c h t  f e s t g e s t e l l t  

w e r d e n ,  j e d e n f a l l s  e r g a b e n  d i e  B a c k p r o b e n ,  d i e  i n  d e m  S t a n d e  

d e r  Z e n t r a l w e r k s t a t t  D e s s a u  i n  H a l l e  I V  m i t  d e m  d o r t  i n  

B e t r i e b  g e h a l t e n e n  u n d  v o n  d e r  G r o ß g a s b ä c k e r e i  m i t  B a c k w a r e  

v e r s o r g t e n  A s k a n i a - B a c k o f e n 1 ) ( F i g .  3 4 6 )  a n g e s t e l l t w u r d e n ,  

e i n  v ö l l i g  b r a u c h b a r e s , k n u s p e r i g e s  u n d  w o h l s c h m e c k e n d e s  

S c h w a r z -  u n d  W e i ß b r o t . U n d  i n  d e r  T a t  i s t k e i n  G r u n d

’ ) J o u r n .  f . G a s b e l . u . W a s s e r v e r s o r g . 1 9 1 5 , N r .  2 7 , S .  3 7 1 .  

e i n z u s e h e n , w e s h a l b  d i e s e  k l e i n e r e n , b i l l i g e r e n  u n d  l e i c h t  

a u f z u s t e l l e n d e n  B a c k o f e n a r t e n  n i c h t  h e i z t e c h n i s c h  d a s  g l e i c h e  

l e i s t e n  s o l l t e n ,  w i e  d i e  s c h w e r f ä l l i g e n ,  g r o ß e n ,  t e u e r e n ,  g e m a u e r ­

t e n  Ö f e n . A u c h  S c h w e l l -  o d e r  S c h w a d e n v o r r i c h t u n g e n  k ö n n e n  

b e i  d i e s e n  Ö f e n  e b e n s o g u t  v o r g e s e h e n  w e r d e n  u n d  s i n d  b e i  d e n  

m e i s t e n  v o r h a n d e n . W a s  a b e r  e i n  g r o ß e r  V o r t e i l  d e r  k l e i n e n  

t r a g b a r e n  B a c k ö f e n  i s t , i s t d i e  D e h n b a r k e i t d e s  B e t r i e b e s  

i n f o l g e  d e r  M ö g l i c h k e i t , j e  n a c h  B e d a r f  e i n e  A n z a h l  g l e i c h e r  

Ö f e n  n e b e n e i n a n d e r  a u f z u s t e l l e n . H i e r d u r c h  s p a r t  d e r  k l e i n e  

B ä c k e r a n  A n l a g e k a p i t a l , d q  e r l e i c h t e r d e r A u s d e h n u n g  

s e i n e s  B e t r i e b e s  f o l g e n  k a n n . D i e s e  A r t  v o n  B a c k ö f e n  s c h e i n t  

b e s o n d e r s  f ü r k l e i n e r e  B ä c k e r e i e n , A n s t a l t e n , S a n a t o r i e n ,  

W a r e n h ä u s e r  u n d  ä h n l i c h e  B e t r i e b e  g e e i g n e t z u  s e i n .

F i g .  3 4 9 . B a c k o f e n  d e r  A u e r g e s e l l s c h a f t  A b t .  P h a r o s .

D e r  B r 'o t b a c k o f  e ’ n  f ü r  G a s h e i z u n g  v o n  S e n k i n g  

( F i g .  3 4 7 )  h a t ,  j e  n a c h  U m f a n g  d e s  G e s c h ä f t s  2  b i s  6  B a c k h e r d e  

ü b e r e i n a n d e r  l i e g e n ,  i n  d e n e n  s o w o h l  B r o t ,  w i e  j e d e  s o n s t i g e  

B a c k w a r e  h e r g e s t e l l t  w e r d e n  k a n n . J e d e r  H e r d  i s t  f ü r  s i c h  h e i z ­

b a r  u n d  e i n s t e l l b a r . D i e  G a s b r e n n e r  l i e g e n r e c h t s  v o n  d e n  B a c k ­

r ä u m e n ,  a u f  d e r  l i n k e n  S e i t e  b e f i n d e n  s i c h  d i e  V o r r i c h t u n g e n  

z u r E r z e u g u n g  d e s  S c h w a d e n s . D i e  A b g a s e  t r e t e n , d u r c h  

S c h i e b e r  r e g u l i e r b a r , f ü r j e d e n  B a c k r a u m  g e s o n d e r t a u s ,  

w e r d e n  d u r c h  e i n e n  i n  d i e  r e c h t e  S e i t e n w a n d  e i n g e b a u t e n  

K a n a l  n a c h  o b e n  g e l e i t e t  u n d  h e i z e n  d e n  a u f  d e m  O f e n  l i e g e n ­

d e n  W a s s e r b e h ä l t e r . D e r h i e r d u r c h  d i e  A b h i t z e  e r z e u g t e  

D a m p f  k a n n  i n  j e d e n  B a c k r a u m  z u g e l a s s e n  u n d  d u r c h  e i n e  

A b z u g s k l a p p e  j e  n a c h  B e d a r f  d a r i n  g e s t a u t  w e r d e n .
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Der Ofen wird in folgenden Größen hergestellt:

Anzahl der Herde 2 3 4 5 6

Gewicht kg .... 1000 1250 1500 ■ 1800 2100

Backfläche qm . . 1,6 2,4 3,2 4 4,8

Im Gegensatz zu diesem Backofen besitzt der Kon­
ditorei- und Brotbackofen von Küppersbusch zentrale 
Gasfeuerung durch vier im unteren Raum liegende Rohr­
brenner, die einzeln reguliert werden^ können (Fig. 348).

ständige Konditorei mit Gasbetrieb eingerichtet, deren 
Leitung in den Händen des Münchener Konditors Heinrich 
Schuster, Sendlingertorplatz 9, lag. Die Räume umfaßten 
einen vor den Augen des Publikums gelegenen Backraum, 
dahinter einen verdeckten Küchenraum und ein künstlerisch 

ausgestattetes, mit Tischen und Stühlen besetztes Konditorei- 
Kaffee, das sich guten Zuspruchs erfreute. Die zum Betrieb 
erforderlichen Gasapparate waren von der Firma Robert 
Kutscher, Leipzig, Fabrik für Gasbacköfen und Backapparate

Fig. 350. Konditorei mit Gasbolriol).

Ebenso ist der Abzug der Abgase durch rechts und links 
am Ofen befindlichen Griffe und die Luftzuführung an beiden 
Seiten durch Verschlußriegel regulierbar. Der Ofen ist gegen 
Wärmeausstrahlung sorgfältig isoliert. In erster Linie für 

Konditoreien bestimmt, kann er durch Einsetzen einer ge­
rippten Gußplatte unmittelbar oberhalb der Brenner auch als 
Brotbackofen benutzt werden. Zur Ausnutzung der Abwärme 
wird ein Wasserbehälter durch das Abzugsrohr geheizt. Um 
den nötigen Schwaden zu erzeugen, läßt ein Röhrchen mit 
Zwischenhahn nach Bedarf Wasser auf die heiße Gußplatte 
über den Brennern tropfen. Während des Schwadenprozesses 
— der nur wenige Minuten dauert — müssen die Gasflammen 

völlig abgestellt werden, weil sonst die Flammen durch den 
Schwaden erlöschen. Nach der Beschwadung sind die Bren­

nerhähne wieder zu öffnen und ist das Gas neu anzu­
zünden.

Backversuche mit diesem Ofen ergaben völlig befriedi­
gende Backware (sowohl Feingebäck als Schwarzbrot) bei 
mäßigem Gasverbrauch.

Ein weiterer Konditorei- und Brotbackofen war 
in dem Stand der Deutschen Gasglühlicht-Aktiengesell­
s chaft, Abteilung »Pharos« in der Halle V ausgestellt 
und angeschlossen. Auch bei diesem Backofen (Fig. 349) ist 
großer Wert auf gute Isolierung gelegt, so daß die Back- 
temperatur bei abgestellter Feuerung noch etwa vier Stunden 

anhält. Der Weg der Verbrennungsgase ist so gewählt, daß 
die Oberhitze der beiden Backräume entsprechend höher ist 
als die Unterhitze. Ein seitwärts am Ofen angebrachter 
Schwadenapparat sorgt für die zum Brotbacken nötige Dampf­
entwicklung und gleichmäßige Verteilung des Wasserdampfes. 
Wie bei allen anderen Backöfen dieser Art sind auch hier 

Pyrometer zum Ablesen der Backtemperatur angebracht. 

3. Nahrungsmittelgewerbe.

Um die Bedeutung des Gases für Konditoreien dem  
Publikum vor Augen zu führen, war in Halle V eine voll-

für Gasfeuerung ausgestellt. Eine Ansicht dieses Standes 

zeigt Fig. 350.
Die vor den Augen des Publikums hergestellten Back­

waren wurden in einem großen Backofen der Firma R. Kut­

scher angefertigt, dessen Konstruktion sich an die im vori­
gen Abschnitt besprochenen Backöfen anschließt.1) Der 
Ofen ist mit zehn übereinander liegenden niedrigen Back- 
platten mit einer Fläche von je 50 X  60 cm versehen, so 
daß man in der Lage ist, ihn gleichzeitig mit zehn Back­
blechen zu beschicken. Die Gesamtbackfläche des Ofens 
ist 3 qm. Auch hier war eine Schwadeneinrichtung zur 

Benutzung bei Herstellung von Weißbrot vorgesehen. Außer 
diesem Ofen, der den ganzen Bedarf für die Konditorei 

in vorzüglicher Qualität lieferte, war noch ein kleinerer 
Ofen derselben Art mit vier Backplatten ausgestellt. Je 
nach Größe des Betriebs sind diese Öfen für alle möglichen 

Zwecke verwendbar, wie Biskuit-, Lebkuchen-, Schoko­
ladenfabriken, Hotels, Geschäftshäuser, Kochschulen usw. 

Außer den Backöfen hatte die obengenannte Firma noch aus­
gestellt: viereckige und runde Schmalzbackkessel für Krapfen 
(in Norddeutschland Pfannkuchen genannt), Anschlagkocher 
zum Anschlagen von Tortenmassen, einen Abflämmapparat 
zum Abflämmen von Marzipan, einen Baumkuchenback­
apparat. Sämtliche Apparate, für Gasfeuerung eingerichtet, 

wurden den Fachleuten und Besuchern der Ausstellung durch 
Herrn Konditor Schuster im Betrieb vorgeführt. Ein Kaffee­
herd von F. Wamsler, München, ergänzte die Einrichtung 

dieser Konditorei.

Regen Besuch hatte auch die Fleischerei aufzuweisen, 
die von der Münchner Maschinenfabrik A. Malsch eingerichtet 

und von Fr. Schuster, München, Dachauerstraße 37, betrieben 

wurde (Fig. 351).2) Ein raschlaufender Gasmotor von Wolf

]) Vgl. Albrecht: Das Gas in der Bäckerei. R. Oldenbourg 
1915 und Journ. f. Gasbel. u. Wasserversorg. 1914, S. 884.

2) Vgl. Albrecht: Das Gas in der Schlächterei. R. Olden­
bourg 1915 und Journ. f. Gasbel. u. Wasserversorg. 1914, S. 788.
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Fig 351. Fleischerei mit Gasbetrieb.

& Struck, Aachen, lieferte die Antriebskraft für die Fleischerei 

und Wurstfabrikationsmaschinen, R. Kutscher, Leipzig, den 

Rostbratapparat für die Bratwürste und einen Räucher­
schrank für Würste, der im Betrieb vorgeführt wurde und 
großes Interesse erregte (Vertretung für Bayern A. Malsch, 
Maschinenfabrik, München, Lilienstraße). Ferner stellte 

F. Wamsler, München, einen Bratofen für Leberkäs und 

Senking einen Wurstkochkessel für Gasfeuerung aus. Alle 

Apparate befanden sich in ständigem Betrieb und sind, mit 

Ausnahme des Wurstkochkessels, auf Fig. 351 rechts zu sehen.

Von diesen Apparaten verdient der Gasräucherschrank 

von R. Kutscher, Leipzig, besondere Erwähnung. Der solid 
aus Schmiedeeisen hergestellte, mit Doppeltür versehene 
Schrank enthält im oberen Teile des Raumes die zu räuchernde 
Ware, während sich im unteren Teile die Brennereinrichtung  

mti dem herausziehbaren Eisenblechkasten für die Sägespäne 

befindet. Über den Brennern ist vorn eine mit feinem Draht­

sieb bespannte Klappe angebracht, nach deren Öffnen man 

die Brenner bequem anzünden kann. Durch das Drahtsieb 

liindurch findet der nötige Luftzug statt. Der Apparat war 

an einen Abzug angeschlossen und verursachte bei seinem  

Betrieb keinerlei Belästigung durch Rauch.

Sehr regen Zuspruches erfreuten sich die im Stande selbst 

hergestellten und auf dem Rostbratapparat (Fig. 351 

rechts vorne) der obigen Firma gebratenen Schweinswürstchen. 
Gegenüber der zum Rostbraten noch vielfach üblichen Holz­

kohlenfeuerung bietet die Gasfeuerung den Vorteil größter 

Sauberkeit, Raum-, Zeit- und Arbeitsersparnis.

Von sonstigen mit dem Lebensmittelgewerbe zusammen­

hängenden Apparaten seien noch erwähnt: die beiden Waffel­

bäckereien von Heinrich Kreienfeld, Nordbögge in West­

falen, und von Richard Haufe, Stuttgart, deren auf Gas her- 
gestellte Erzeugnisse raschen Absatz fanden, sowie Gaswaffel­

eisen von Robert Liebig, Berlin-Wilmersdorf, Hohenzollern- 

damm 27  a, und der mehr zum Küchenbetrieb als zum Ge­

werbe zu zählende Dampfkochapparat »Kolumbus« 

(Dampfhaube), von Schell, Nürnberg. Der Grundgedanke 

dieser Kochhaube (Fig. 352) ist der schon früher be­

kannte, von J. Fleischer verbesserte und in diesem Journal 

1881, S. 659, beschriebene »Dänische Dampfkochtopf«. Die 
Speisen werden in übereinandergestellten Töpfen durch Dampf, 

der mittels einer kleinen Gasflamme im untersten Teil des 

Apparates erzeugt wird und nach oben zirkuliert, gedünstet 

und gekocht. Der Apparat braucht außer dem Zurichten 

der Speisen keine Wartung, nur beim Braten von Fleisch 

muß dieses vorher in der Pfanne auf offenem  

GasfeuerC  angebraten werden. Er läßt sich 

nicht nur zum Kochen sondern auch als 

Sterilisierapparat, zur Herstellung von 

Fruchtsäften und sogar zur Bereitung von 

Fruchteis verwenden.

Der lebhafte Verkauf, den dieser Apparat 
auf der Ausstellung fand, wurde durch 

eine sehr geschickte Reklame unterstützt. 

Das Bild Fig. 353 zeigt z. B. sehr eindrucks­
voll, wie ein ganzes Mittagessen, bestehend 

aus 2 Pfd. Ochsenfleisch, 2 Pfd. Kartoffeln, 
2% 1 Suppe, 1 gebratener' Poularde und 

1% Pfd. gedünstetem Obst mittels der 
Dampfhaube hergestellt wurde, wobei die 

Kosten 3% Pf. betragen.

Ähnliche Ziele verfolgen die von Albert &  
Lindner, München, Prielmayerstr. 14, aus­

gestellten Koch-, Brat-, Back-und Sterilisier­
apparate der Mitteldeutschen Back- und 

Bratofenindustrie, G. m. b. H., Darmstadt, 

darunter der Apparat »Küchenfreund«  

und die »Heinzelmännchens-Apparate.

Der Abschnitt über die Verwendung des Gases im Nah­

rungsmittelgewerbe darf nicht geschlossen werden, ohne der 

in Halle III ausgestellten, mit 1 cbm Gas hergestellten Er-

Fig. 352. Kolumbus-Dampfhaube.

zeugnisse zu gedenken, und zwar des in der Kaffeerösterei 

mit Gas durch H. J. Keller, München, Georgenstr. 62, ge­

brannten Kaffees und der medizinischen Präparate, die,

Fig. 353.

ebenfalls mit Hilfe von Gas hergestellt, von Dr. med. Phil. 

Pfeuffers Hämoglobinfabrik, München, Auenstr. 12, gezeigt 

wurden.
18



Die auf der Ausstellung vorgeführten 

Nahrungsmittelgewerbe stellen nur einen 

kleinen Teil der auf diesem großen Gebiete 

stattfindenden Verwendungsmöglichkeiten 

des Gases dar. Die fabrikmäßige Her­

stellung der Nahrungsmittel gewinnt von 

Jahr zu Jahr an Umfang und Bedeutung 

und eröffnet dem Gase Aussicht auf Ver­

wendung in immer größerem Maßstab.

4. Gärungsgewerbe.

Die Anwendung der Gasfeuerung zur 

Heizung von Destillierapparaten war durch 

die Likörbrennerei von L. Eberhardt, 

München, Tulbeckstr. 27, die im Stile einer 

oberbayerischen Enzianbrennerei künstlerisch 

ausgestattet war (Fig. 354), vertreten. Der 

auf diesem Bilde rechts sichtbare Destillier­

apparat von K. Schlechte, München, Watz- 

mannstr. 2, ist in Fig. 355 nochmals geson­

dert dargestellt. Die Gasheizung bietet für 

Destillierapparate der verschiedensten Art 

gegenüber der Feuerung mit festen Brenn­

stoffen den Vorteil, daß die Hitze jederzeit 

in einfachster Weise reguliert werden kann. 

Hierdurch wird nicht nur die Arbeit und die Bedienung der 

Apparate ungemein erleichtert, es wird auch jede unnütze 

Verschwendung an Brennstoff vermieden, so daß sich die 

Gasheizung in der Regel nicht teurer, unter Umständen sogar

Fig. 355. Destillierapparat für Gasheizung.
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Fig. 354. Likörbrennerei mit Gasbetrieb.

gespannte Dampf nicht zur Verfügung steht. Die Gasheizung 

kann auch an bestehenden Anlagen leicht nachträglich ein­

gerichtet werden.

Auf dem Gebiete des Bierbrauereiwesens war von 

großem fachlichen Interesse der von der Spezialfabrik für 

Brauereieinrichtungen Unionwerke A.-G., Mannheim, aus­

gestellte und zweimal wöchentlich im Hofe vorgeführte 

Faßentpichungsapparat Patent Seidenberger-Bauch 

(Fig. 356). Das Entpichen der Fässer, das früher über offenem

Fig. 356. Faßentpichungsapparat.

billiger stellt. Der von obiger Firma auf der Ausstellung im 

Betrieb vorgeführte Destillierapparat für Likörbrennereien hat 

einen Inhalt von 100 1 und verbraucht dazu in der Stunde 

etwa 2 cbm Gas. Die kupferne Destillierblase ist durch einen 

einfachen Ringbrenner, der sich innerhalb eines zylindrischen 

Schutzmantels befindet, geheizt. Die Firma baut außer 

solchen Destillierapparaten auch Vakuumapparate sowie 

Wasser-Destillierapparate für kontinuierlichen Betrieb mit 

Gasheizung. Auch bei diesen läßt sich die Dampfheizung mit 

Vorteil durch die Gasheizung ersetzen und ist namentlich 

dann am Platze, wenn der zum Betrieb erforderliche hoch-

Feuer in ziemlich umständlicher und zeitraubender Weise 

vorgenommen werden mußte, geschieht mit diesem Apparat 

dadurch, daß man das Faß mit dem Spundloch über einen 

Gasbrenner stülpt, dem Preßluft aus einem Ventilator in 

reichlicher Menge zugeführt wird. Das geschmolzene Pech 

fließt selbsttätig in einen Untersatz des Apparates ab. Die 

Münchner Pschorr-Brauerei lieferte die zu den Vorführungen 

nötigen Fässer. In einer halben Stunde wurden jeweils rd. 

40 Fässer entpicht, wobei von einer nennenswerten Bauchbe­

lästigung nicht die Rede war. Der Apparat fand lebhafte 

Nachfrage.
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Fig. 357. Dampfwasehanlage mit Gasfeuerung „Schonla“.
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n u r d a n n  z u  e rz ie le n  is t, w e n n  d ie T e m p e ra tu r d e r k o c h en d e n  

S e ife n lau g e m in d es te n s 1 0 0 ° C b e träg t, w eil n u r d a n n d ie  

le b en d e n B a z illen g e tö te t w e rd en . D a d a s W a sse r a n a lle n  

ü b e r d e m  M e ere ssp ieg e l g e le g en e n O rte n  a b e r je n a c h H ö h e n ­

la g e sc h o n m e h r o d e r w e n ig e r u n ter 1 0 0 ° s ied e t, m u ß d e r

Fig. 358. Gasbügolofen 

von Hugo Henniger für 

kleinere Schneider­
werkstätten.

Fig. 360.

Gasbügelofen von Hugo Henniger 

für größere Konfektionsbetriebe.
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Fig 359. Gasbügelofen von Hugo Henniger im Schnitt.
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Fig. 361. Hamburger Gasbügelofen 

(Auswechselbare Zwischenwand).

Fig. 362.

Bügelofen „Original Hegemann“.
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lichen Wasserdampf, weshalb in jedem Raume gewaschen 
werden kann, ohne daß Wände und Decken feucht werden. 
Der höherstehende Behälter dient dazu, um unter Ausnutzung 
der Wärme der Abgase warmes Wasser zum Auswaschen der 
Wäsche in dem seitwärts stehenden offenen Waschtrog zu 
bereiten.

verbunden, daß durch Öffnen des Deckels der Gashahn bis 
auf ein Zündflämmchen geschlossen wird, wogegen beim 
Schließen des Deckels der Gashahn sich öffnet und das Gas 
sich an der Zündflamme entzündet. Außer den automatischen 
Hähnen befinden sich vorn am Ofen zwei weitere Handgriffe, 
um die Gaszufuhr zu den Brennern einzeln abstellen zu können.

Fig. 363. Wäscherei und Bügelbetrieb für Gasfeuerung.

Von Bügeleinrichtungen zu gewerblichen Zwecken 
seien zunächst die unter gewöhnlichem Gasdruck ar­
beitenden gewerblichen Gasbügelöfen erwähnt, die in drei 
Ständen, und zwar durch die Gasbügelofen-Fabrik Hugo 
Henniger, Frankfurt a. M.-West, durch die Bügelofen-Industrie 
Köln, G. m. b. H., und durch die Chemnitzer Strickmaschinen­
fabrik, Akt.-Ges., Handelsabteilung Chemnitz, vertreten waren.

Das Streben nach möglichster Gasersparnis hat hier dazu 
geführt, den Heizräum für die Eisen durch gut isolierte, aber 
leicht zu öffnende Deckel abzuschließen, um Wärmeverluste 
zu vermeiden und durch übersichtliche Anordnung von 
Hähnen und Zündflammen das Regulieren und Kleinstellen 
der Flammen zu erleichtern.

Fig. 358 zeigt einen Ofen von Hugo Henniger, Frank­
furt a. M., mit zwei Brennern für kleinere Schneiderwerk­
stätten. Der aufklappbare Deckel ist mit dem Gashahn derart

Bei Verwendung von drei Eisen liefert jeder Brenner nach 
dem erstmaligen Durchheizen der kalten Eisen für reichlich 
% Pf. alle acht Minuten ein stoffbrennheißes Eisen. Hierbei 
ist der Gaspreis zu 12 Pf. für 1 cbm angenommen. Da mit 
einem durchgeheizten Eisen gut 16 Minuten gebügelt werden 
kann, ist ein Brenner für zwei Arbeiter zum gleichzeitigen 
Bügeln ausreichend. In Schneiderwerkstätten bügelt aber 
durchschnittlich nur der dritte Teil, allerhöchstens die Hälfte 
der vorhandenen Arbeiter, so daß schon ein Brenner für eine 
Werkstatt von 4 bis 5 Arbeitern genügt.

Einen größeren Ofen der gleichen Firma mit rollpult- 
artigem, stark isoliertem Schiebedeckel zeigt Fig. 359 im Schnitt 
und Fig. 360 in Ansicht.

Eine Eigenheit der Bügelöfen der Chemnitzer Fabrik, der 
sog. Hamburger Gasbügelofen, Patent »Original Henniger«, 
ist die in Fig. 361 gezeigte auswechselbare Heizraum-Abteil-

Fig. 364. Spezialbügelmaschinen für Gasheizung.
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wand, die es ermöglicht, größere Öfen bei gleicher Sparsam­
keit des Gasverbrauches nur teilweise zu benutzen. Diese 
Firma richtet ihre größeren Öfen auch für Betrieb mit Preßluft 
ein,' wobei die Reguliervorrichtungen für Gas und Luft auf 
einer Schalttafel am Apparat übersicht angeordnet sind.

Sanatorien u. dgl. führte die Firma Maschinenfabrik A. Mi­
chaelis, München, Hofmannstr. 52, in Halle V vor. Die auf 
Fig. 363 links zu sehende trommelförmige, elektrisch ange­
triebene Waschmaschine war für Gasfeuerung mittels ein­
facher Röhrenbrenner, die in der Mitte sichtbare Schlitten-

'Fig. 365. Gasbügolei mit Proßluftbetriob.

Ein Bügelofen der Firma Bügelofen-Industrie Köln, G. m. 
b. H., System »Original Hegemann« mit drei Brennern für 
6 bis 8 Eisen ist in Fig. 362 gezeigt. Es sind dies nur einzelne

Fig. 366. Preßluft-Gasbügeleisen (Pharos).

Beispiele der reichhaltigen Auswahl von Apparaten für die 
verschiedensten Zwecke, wie Schneiderei, Färberei, Wäscherei, 
Damenkonfektion, Korsettfabriken, Hutfabriken usw.

Einen vollständigen Wäscherei- und Bügelbetrieb 
mit Maschinen der verschiedensten Art für Waschanstalten,

bügelmaschine für Druckluftgasheizung der innen hohlen 
Stahlwalze eingerichtet. Der zum Antrieb des hin- und her- 
gehenden Bügeltisches dienende Elektromotor war benutzt,

Fig. 367. Preßgas-Bügelelsen (Keith).

um mittels eines Ventilators die nötige Preßluft zu liefern. 
Die dreifache Zuleitung von Gas und primärer Druckluft zum 
Brenner und sekundärer Verbrennungsluft in die Hohlwalze 
auf der linken Seite der Maschine ist auf dem Bilde erkenntlich.
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W as die Aufmerksamkeit der Beschauer am meisten anzog, 

war der auf Fig. 363 rechts vorne zu sehende und in Fig. 364 

in größerem M aßstab abgebildete Transmissionstisch mit 

seinen zierlichen amerikanischen Spezialbügelmaschinen für 

einfache Kragen und Stehumlegkragen mit Gasheizung und 

elektrischem  Antrieb. Diese bis ins kleinste sinnreich konstru­

ierten M aschinchen lieferten einen augenfälligen Beweis, zu 

welcher hohen Gesamtleistung Gas und Elektrizität in enger 

Verbindung sich hier vereinigen. Die Gasflamme ist, oft kaum  

sichtbar, in vollkommenster W eise dem jeweiligen Arbeits­

vorgang angepaßt. Unter dem Tisch ist die Doppelleitung 

für Gas und Preßluft sichtbar, welch letztere durch einen 

elektrisch angetriebenen Ventilator erzeugt wird. Von den 

M aschinen dient die links stehende zum Polieren der Kanten 

und Runden von Kragen und M anschetten; dann folgt ein

Querschnitt hat, zuführt (Fig. 367). Die kleinen im Innern  

der Eisen brennenden blauen Flämmchen verbrauchen stünd­

lich etwa für 1 bis 1%  Pf- Gas. Die Anwendung von Preß­

gas oder Preßluft bietet für gewerbliche Betriebe den großen 

Vorteil, daß sich mit der Gasfeuerung auch eine sehr billige, 

in allen Lichtstärken abstufbare Gasbeleuchtung verbinden 

läßt, die ein für W erkstätten und Arbeitsräume sehr geeignetes 

helles, weißes und ruhiges Licht liefert. Die beiden obenge­

nannten Stände enthielten nicht nur die verschiedensten Arten  

größerer und kleiner, tragbarer W erkstattlampen, auch die 

Stände selbst und die angrenzenden W erkstätten waren mit 

dieser Beleuchtungsart glänzend erhellt.

Als Vorzüge des Gas-Heizverfahrens mit Hochdruck für 

Gewerbebetriebe können folgende genannt werden:

1. Genaueste Anpassung der Flamme an das Heizobjekt.

Fig. 368. Dekatiermaschinen mit Gasheizung.

kleines, mit Gas geheiztes Kesselchen, das den Dampf für die 

mit Gas geheizte Rundemaschine für Stehumlegekragen liefert.

Neben den Bügelöfen und den Bügelmaschinen für Gas­

feuerung hat sich das durch Schlauch mit der Leitung 

verbundene Gasbügeleisen im Gewerbebetrieb, nament­

lich in W aschanstalten und Färbereien, in ausgedehntem M aße 

eingeführt. Diese Art der Bügeleisenheizung ist besonders 

dann am Platze, wenn Preßgas oder Preßluft zur Anwendung 

kommt, wodurch die Zuführung der nötigen Verbrennungsluft 

in den Hohlraum des Eisens und damit die vollständige Ver­

brennung des Gases gesichert ist. Das Bügeln mit Preßluft 

nach dem System »Pharos« wurde ständig in dem Stande 

der Deutschen Gasglühlicht-Aktiengesellschaft, Abt. Pharos, 

der eine von der M ünchener Chemischen W aschanstalt 

A. Giulini betriebene Gasbügelei enthielt (Fig. 365), vor­

geführt, das Preßgasverfahren nach dem Keith-System da­

gegen wurde in dem Stande der Deutschen Keith-Licht- 

Gesellschaft, Gebrüder Hirsch, Köln-Braunsfeld, gezeigt. Beide 

Arten der Bügeleisenerhitzung  unterscheiden sich im wesent­

lichen dadurch, daß bei dem Preßluftverfahren die beiden  

getrennten Leitungen für Gas (unter Niederdruck) und Preß­

luft in einen gemeinsamen M ischhahn Fig. 366 münden, wo­

gegen beim Preßgasverfahren nur eine einzige Zuleitung 

das Gas (unter Hochdruck) durch einen Druckreduzierhahn 

dem starkwandigen Schlauch, der aber nur geringen lichten

2. Vollkommene Verbrennung  des Gases, auch in M aschinen­

teilen mit beschränktem Luftzutritt (Hohlwalzen).

3. Hohe Flammentemperatur.

4. Unabhängigkeit vom Gasdruck.

5. Billigkeit des Betriebes.

6. Webstoffgewerbe.

W ohl eines der ältesten Anwendungsgebiete des Stein­

kohlengases in der Industrie ist die W ebstoffindustrie. Die 

sengende W irkung der Gasflammen wurde von jeher dazu 

benutzt, die Fasern der Fäden und Gewebe zu beseitigen und 

durch Pressen der Stoffe zwischen geheizten W alzen diesen 

den nötigen Glanz zu verleihen. W enn in neuerer Zeit die 

Heizung solcher Dekatier- oder Appreturmaschinen nicht 

selten, der Billigkeit wegen, durch Generatorgas erfolgte, lehrt 

uns dagegen die Ausstellung »Das Gas«, daß die jüngsten  

Fortschritte auf diesem  Gebiete darauf ausgehen, diese Art von 

M aschinen einfacher, leichter und billiger zu gestalten, um  

ihre allgemeinere Einführung in den Betrieben des Beklei­

dungsgewerbes zu ermöglichen, und daß man sich dabei mit 

größtem Vorteil des überall zur Verfügung stehenden Stein­

kohlengases als Heizmittel bedient. Es bot deshalb großes 

Interesse, daß die Firma Stapp & Co., M ünchen, Lud- 

wigstr. 26, in ihrem hübsch ausgestatteten Stand in Halle VI 

(Fig. 368) ihre neuen Dekatiermaschinen mit Gas-
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h e iz u n g u n d e le k tr isc h e m  A n tr ie b in B e tr ie b v o rfü h r te . 

F ig . 3 6 9 z e ig t e in e s o lc h e  M a sc h in e , a n  d e r d ie G a s z u fü h ru n g  

d e u tlich  z u s e h e n is t. G e w e b e a u s W o lle , H a lb w o lle u n d  

H a lb se id e m ü s s e n v o r d e r V e ra rb e itu n g d e k a tie r t w e rd e n . 

D u rc h  d ie B e h a n d lu n g d e r S to ffe m it W a ss e rd a m p f w ird  e r ­

re ic h t, d a ß d ie d a rau s g e fe r tig te n K le id u n g s s tü c k e  n a c h trä g ­

l ic h n ic h t e in g e h e n  o d e r k ru m p fe n u n d R e g e n tro p fe n  k e in e  

d a u e rn d e n F le c k e n d a ra u f h in te r la s se n . A u c h w ird d u rc h  

d a s D e k a tie re n  d e r d e m  S to ff k ü n s tlic h  a u fg e p re ß te  u n n a tü r ­

l ich e u n d  n ic h t h a ltb a re G la n z e n tfe rn t.

Z u d e n  b is je tz t v e rw e n d e te n  D e k a tie ra p p a ra ten  is t z u r  

E rz e u g u n g d e s D a m p fe s e in b e so n d e re r D a m p fk e ss e l, d e r  

b e h ö rd lic h e r K o n tro lle u n te rw o rfe n is t , n o tw e n d ig , u n d z u r  

B e d ie n u n g is t e in g e ü b te s P e rs o n a l e rfo rd e r lich , w e n n e in e  

e in ig e rm a ß e n  z w e c k e n ts p re c h e n d e D e k a tu r e rz ie lt w e rd e n  s o ll .

B e i d e n  M a sc h in e n  v o n  S ta p p  &  C ie . w ird  d e r D a m p f in  

d e r M a sc h in e d u rc h G a sh e iz u n g in o ffe n e n K e s se ln e rz e u g t,  

d ie k e in e r b e h ö rd lic h e n  E rla u b n is b e d ü rfe n .

D ie B e d ie n u n g  is t s e h r e in fa c h u n d  v ö llig  g e fa h r lo s , s o  

d a ß in k a u fm ä n n isc h e n  B e tr ieb e n  L e h rlin g e , L a d en m ä d c h e n  

o d e r A u s g e h e r d a m it b e a u ftra g t w e rd e n k ö n n e n u n d b e ­

s o n d e re s P e rs o n a l n ic h t e rfo rd e rlic h  is t.

D ie D e k a tu r m it d ie se r M a sc h in e is t e in e v o llk o m m e n e  

u n d  g le ic h m ä ß ig e  u n d  k a n n  je d e r S to ffa r t b e q u e m  a n g e p aß t  

w e rd e n . D ie R e g u lie ru n g e rfo lg t d u rc h G e s c h w in d ig k e its ­

ä n d e ru n g d e r M a sc h in e u n d  Ä n d e ru n g d e r D a m p fe rz e u g u n g  

d u rc h R e g u lie ru n g  d e r H e iz fla m m e .

D ie a b g e b ild e te M a sc h in e h a t e in e n D a m p fk e s se lin h a lt 

v o n  2 4  1 u n d  d e k a tie r t b e i e in e m  s tü n d lic h e n  K ra ftv e rb ra u c h  

v o n  %  P S  u n d  e in e m  G a s v e rb ra u c h  v o n  1 ,2  c b m  m in d e s te n s  

1 4 0  m  S to ff  in  d e r S tu n d e . S ie  is t in fo lg e  d e r E in fa c h h e it ih re r  

B a u a rt , ih re r B illig k e it, g e r in g e n R a u m b e a n s p ru c h u n g  u n d  

d e r d u rc h d ie G a s h e iz u n g e rm ö g lic h te n s te te n G e b ra u c h s ­

b e re its ch a f t u n d le ic h ten H a n d h a b u n g d a z u b e s tim m t, d a s  

D e k a tie re n v o n S to ffen je d e m , s e lb s t d e m  k le in s te n K o n ­

fe k tio n s g e s c h ä f t im  e ig e n e n B e trie b z u e rm ö g lic h e n . D ie  

E rs p a rn is s e g e g e n ü b e r d e n b is h e rig e n D e k a tu rk o s te n s o lle n  

n a c h  A n g a b e d e r F irm a  8 8  b is 9 2 %  b e tra g e n .

S e h e n  w ir a ls o h ie r d a s S te in k o h le n g a s a lte n G e b ie te n  

w ie d e r n e u e M ö g lic h k e ite n  e rsc h lie ß e n , s o z e ig e n u n s e in ig e  

p h o to g ra p h isc h e A u fn a h m e n a u s A u g s b u rg e r B e tr ie b e n , d ie  

Fig. 370. Gas-Sengmaschine.

a u f d e r A u s s te llu n g  z u  s e h e n  w a re n , w ie  a u c h  in  ä lte re n  G ro ß ­

b e tr ie b e n d e r A u g s b u rg e r T e x til in d u s tr ie d a s S te in k o h le n g a s  

v ie ls e it ig e  V e rw e n d u n g  f in d e t. F ig . 3 6 9  is t e in e G a s -S e n g -  

M a sc h in e a u s d e r B le ic h e re i, F ä rb e re i, D ru c k e re i u n d  

A p p re tu ra n s ta lt v o n  M a rtin i &  C o .

Fig. 369. Dekatierniaschine von Stapp & Co.

D ie v o n d e r W e b e re i ra u h e n  u n d fa s e r ig e n R o h g e w e b e  

w e rd e n z u r E rz ie lu n g  e in e r g la tte n  O b e rf lä ch e  a u f d e r » G a s-  

S e n g -M as c h in e«  s e h r s c h n e ll d u rc h  e n tle u c h te te G a s fla m m e n  

g e z o g e n , u m  a lle v o rs te h e n d e n  F a se rn  a b z u b re n n e n  u n d  a u f  

d ie se W e is e e in e g la tte O b e rflä c h e  z u  e rh a lte n .

H ie ra u f w ird d ie W a re g e b le ic h t, g e fä rb t, g e d ru c k t u n d  

a p p re tie r t .

F ig . 3 7 1 is t e in  m it G a s g e h e iz te r F rik tio n s k a la n d e r d e r  

g le ic h e n F irm a .

U m  e in en  h o h e n G la n z a u f d e m  B a u m ­

w o lls tü c k  z u  e rz e u g e n , z ie h t m a n  d ie  e tw a s a n ­

g e fe u c h te te  W a re  z w isc h e n  d e r m it G a s a u f c a . 

1 2 0 °  C  e rw ä rm te n h o h le n  S ta h lw a lz e u n d d e r  

d a ru n te r l ie g e n d e n  g rö ß e re n  W a lz e a u s P a p ie r  

o d e r B a u m w o lle  e in e s s o g . » F r ik tio n s k a le n d e rs «  

d u rc h . D e r E ffe k t is t d e m  B ü g e ln  ä h n lic h .

F ig . 3 7 2  z e ig t e in e  S e n g m a s c h in e d e r  A u g s ­

b u rg e r Z w irn e re i, G la n z g a rn - u n d N ä h fa d e n ­

fa b r ik G e b r . G e m m e rli . In d e r P o s a m e n te n ­

in d u s trie v ie lfa c h v e rw e n d e te B a u m w o llz w irn e  

w e rd e n  m it d ie se r G a s -S e n g m a s c h in e fa s e r f re i 

g e m a c h t (g a s ie r t) . D a s B ild z e ig t e in e d e r  

n e u e s te n S e n g m a sc h in e n m it 2 0 T ro m m e ln ,  

v o n d e n e n e in e m it G a s b re n n e r im  O rig in a l  

n e b s t P ro b e n  d e r g e s e n g te n F a d e n  a u s g e s te ll t  

w a r. M it 1 c b m  G a s w e rd e n  in  d ie se m  B e tr ie b  

a u f e in e r T ro m m e l 4 ,6 k g G a rn N r. 3 0 /3 in  

e in e r S tu n d e g e s e n g t. D ie G a s b re n n e r, a n  

d e n e n d ie F ä d e n ra s c h  v o rb e ig e fü h rt w e rd e n , 

b e f in d e n s ic h in B le c h s c h lo te n ü b e r d e n  

S p u le n .

In d e r A b te ilu n g d e r H a lle I I I , d ie d ie  

L e is tu n g e in e s K u b ik m e te rs G a s v e ra n sc h a u ­

l ic h te , w a ren  h ü b sc h e  Z u s a m m e n s te llu n g e n v o n  

m it G a s a p p re tie r te n  S to ffm u s te rn  d e r n e u e n
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Fig. 371. Mit Gas geheizter Friktionskalander.

R e l i e f p r ä g u n g e n , f ü r R e k la m e -  

p la k a t e , z u m  B e d r u c k e n  v o n  

S c h a c h t e ln u n d S c h a c h te l ­

r ä n d e r n ,  z u m  Z ie h e n  v o n P a p p -  

t e l l e r n , P u p p e n b ä lg e n u n d  

a n d e r e n i n d e r S p ie lw a r e n ­

b r a n c h e v o r k o m m e n d e n  T e i ­

l e n , z u m  P r ä g e n  v o n  T a p e te n ,  

S c h o k o la d e n - u n d Z ig a r r e n ­

p a c k u n g e n u n d v ie le n a n ­

d e r e n  S a c h e n .

D ie a u f d e r A u s s t e l l u n g  

g e z e ig t e  K r a u s e s c h e  P r e s s e  i s t  

a u s d e r F ig . 3 7 3  e r s i c h t l i c h  

u n d  b e s te h t  a u s  e in e m  H a u p t ­

k ö r p e r  1 , i n  d e m  d e r D r u c k ­

t i e g e l  2  m i t  d e m  T is c h  3  s i c h e r  

i n  P r i s m e n  g e f ü h r t i s t  u n d  d e r  

a n  d e r  O b e r s e i t e  d e n  h e i z b a r e n  

G e g e n d r u c k h a l t e r 4 , d e n  s o g .  

H e iz k a s t e n ,  m i t  d e r  A n h ä n g e ­

p la t t e  5 t r ä g t . D u r c h e in  

K n ie h e b e l s y s te m  6 , d a s  d u r c h  

d e n H a n d h e b e l 7 i n B e -

A u g s b u r g e r K a t tu n f a b r ik  v o r m . S c h ö p p le r &  H a r tm a n n  u n d  

v o n  M a r t in i &  C o . , A u g s b u r g , a u s g e s t e l l t .

7 . B u c h d r u c k g e w e r b e .

S o  r e i z v o l l u n d d a n k b a r im  a l lg e m e in e n d ie A u f g a b e  

w a r , d ie G e w e r b e b e t r i e b e , d ie s i c h d e s G a s e s a l s H e iz ­

o d e r K r a f tq u e l l e b e d ie n e n , a u f d e r A u s s te l lu n g i n F o r m  

v o n  W e r k s t ä t te n  im  B e t r i e b  v o r z u f ü h r e n , s o g r o ß w a r e n  

d ie S c h w ie r ig k e i t e n , d ie s ic h  d e r D u r c h f ü h r u n g  d ie s e s G e ­

d a n k e n s  i n  d e n  W e g  s t e l l t e n . W ie  a n z i e h e n d  w ä r e  e s  z . B . g e ­

w e s e n , d a s G a s im  B u c h d r u c k e r g e w e r b e d u r c h  V o r f ü h r u n g  

e in e r k le in e n  D r u c k e r e iw e r k s ta t t m i t S e tz m a s c h in e n , S c h r i f t ­

g ie ß e r e i , B u c h b in d e r e i  u s w . d a r z u s t e l l e n . K a m  h ie r  e in e r s e i t s  

d ie  L e ip z ig e r  B u g r a  i n  d ie  Q u e r e , s o  m u ß te  m a n  a n d e r s e i t s  d ie  

E r f a h r u n g  m a c h e n , d a ß  d ie  i n  B e t r a c h t  

k o m m e n d e n  F i r m e n  n ic h t d ie  K o s te n  f ü r  

d ie  E in r ic h tu n g  u n d d e n  B e t r i e b  e in e r  

s o l c h e n  W e r k s t a t t ü b e r n e h m e n  w o l l te n .  

F a s t i n a l l e n d ie s e n  F ä l l e n  s u c h t e d e r  

G e w e r b e tr e ib e n d e d ie K o s te n a u f d e n  

M a s c h in e n l i e f e r a n t e n  a b z u w ä lz e n , d ie s e r  

a b e r e r k lä r te  w ie d e r u m , d a ß  e in e G a s ­

a u s s t e l lu n g  f ü r  i h n  k e in e  g e n ü g e n d e  G e ­

l e g e n h e i t b ie t e , s e in e M a s c h in e n a b z u ­

s e tz e n , s o d a ß  e r d ie  K o s te n  f ü r d e r e n  

L ie f e r u n g , A u f s t e l l u n g , A b n u tz u n g  u n d  

a l le  s o n s t i g e n  U n k o s t e n  e in e r  A u s s te l lu n g  

n ic h t ü b e r n e h m e n k ö n n e . S o k a m  e s ,  

d a ß d ie D r u c k e r e iw e r k s t a t t , d ie m a n  

s ic h  b e m ü h te  v o r z u f ü h r e n , a u f  e in e  V e r ­

g o ld e r p r e s s e  z u s a m m e n s c h r u m p f t e , m i t  

d e r K a r l H a r z i n M ü n c h e n S c h r i f te n  

a u f L e d e r w a r e n  a u f d r u c k e n  s o l l te , w ä h ­

r e n d  e r i n  W ir k l ic h k e i t d ie s e  P r e s s e  n u r  

a l s M it t e l b e n u tz t e , u m  G e ld b ö r s e n  

u n d  s o n s t i g e L e d e r w a r e n  z u  v e r k a u f e n .  

E in e  z w e i t e  s o l c h e  P r e s s e , d ie  d ie  L e ip ­

z ig e r F i r m a K a r l K r a u s e a u s g e s t e l l t  

h a t te , b l i e b , d a  s i e  n ic h t  i n  B e t r ie b  v o r ­

g e f ü h r t w u r d e , l e i d e r w e n ig  b e a c h t e t .

D ie s e  P r ä g e p r e s s e n  d ie n e n  z u r  H e r ­

s t e l l u n g v o n G o ld d r u c k e n a u f B u c h ­

d e c k e l , S a m t -  u n d  S e id e n b ä n d e r , S c h le i­

f e n  u n d  ä h n l i c h e n  A r b e i te n , f e r n e r f ü r  

w e g u n g g e s e tz t w ir d , w ir d d e r D r u c k t i e g e l 2 a u f - u n d  

a b w ä r t s  b e w e g t . D ie  z u m  D r u c k e n  u n d  P r ä g e n  n o tw e n d ig e n  

g r a v i e r t e n  P la t t e n  w e r d e n  a n  d e r  A n h ä n g e p la t t e  5 , d ie  d a z u  

n ö t ig e G e g e n m a t r i z e a u f d e m  T is c h  3  m e is t m i t t e l s K le b ­

s to f f  b e f e s t ig t . J e  n a c h  d e r S tä r k e  d e r  g r a v i e r t e n  P la t t e  u n d  

d e r S tä r k e  d e s z u  p r ä g e n d e n  M a te r ia l s  k a n n  d ie E in f a h r t ,  

d . i . d e r R a u m  z w i s c h e n  T ie g e l u n d  A n h ä n g e p la t te  i n  D r u c k ­

s t e l lu n g , d u r c h  e in e n  K e i l  8  v e r g r ö ß e r t  o d e r  v e r k l e in e r t  w e r d e n .

D ie  m e is te n  a u f  d e r  P r ä g e p r e s s e  h e r z u s t e l le n d e n  A r b e i t e n ,  

w ie z . B . G o ld d r u c k e , k ö n n e n  n u r u n te r A n w e n d u n g  v o n  

W ä r m e h e r g e s t e l l t w e r d e n , z u  d e r e n E r z e u g u n g i n  e r s t e r  

L in i e  G a s  i n  F r a g e  k o m m t. Z u r H e iz u n g  d ie n t d ie  s o g . G a s ­

g a b e l ,  d ie  a u s  d e r  F ig . 3 7 4  e r s i c h t l i c h  i s t . S ie  b e s te h t a u s  d e r  

s o g . L a te r n e  o d e r d e m  B u n s e n b r e n n e r 1 , d u r c h  d e n  d a s G a s

Fig. 372. Garn-Songmaschine mit Gasheizung.
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eintritt und sich mit der atmosphärischen Luft mischt. Diese 

Mischung geht durch die Heizrohre 2, die mit vielen kleinen 

Löchern 3 versehen sind hindurch und wird dort zur Ent­

zündung gebracht.

Fig. 373. Krausosche Prägepresse.

In der Abteilung der Halle III, die die Leistung eines 

Kubikmeters Gas zur Anschauung brachte, waren verschiedene 

in das Gebiet des Buchdruckgewerbes einschlägige Erzeugnisse 

aus Münchener Betrieben ausgestellt, z. B. brachte August 

Vierheilig, München, Kolumbusstr. 34, Widmungsschleifen, 

Fahnenbänder usw. mit Prägeinschriften, Karl Wilh. Hauser, 

München, Reichenbachstr. 7, verschiedene mit Gas getrocknete 

Matrizen, Stempel und Stempelplatten.

Die überaus wichtige Anwendung des Gases zum Schmel­

zen des Letternmetalls für die verschiedenen neueren Arten 

von Gieß- und Setzmaschinen wurde an Photographien aus 

Augsburger Betrieben gezeigt.

Fig. 374. Gasbrenner zur Prägepresse.

Fig. 375 zeigt eine kombinierte Setz- und Gieß­

maschine aus dem Lit. Institut von Haas & Grabherr, Verlag 

der Augsburger Postzeitung und Neuen Augsburger Zeitung 

in Augsburg. Diese kombinierte Setz- und Gießmaschine dient 

zur Herstellung von Zeitungs- und Werksatz. Sie setzt ein­

zelne Buchstabenmatrizen zu Zeilen zusammen, schießt 

diese, auf Formatbreite d. h. auf gleiche Länge gebracht, aus 

und gießt sie dann zeilenweise ab, so daß jede Zeile ein ge­

gossenes zusammenhängendes Ganze bildet. Das Gießmaterial, 

aus einer Legierung von Blei, Zinn und Antimon bestehend, 

wird durch Gas flüssig gehalten. Gaszuleitung, Brenner und 

Abzugsrohr sind im Vordergrunde zu sehen. Diese Maschine 

hat einen stündlichen Gasverbrauch von 550 1 und eine Lei­

stung von 90 Zeilen, gießt also mit 1 cbm Gas 164 Zeilen.

Die zur Heizung solcher und ähnlicher Maschinen dienen­

den Gasbrenner waren im Stand der Deutschen Gasglühlicht- 

Akt.-Ges., Abteilung »Pharos«, in Halle V betriebsfähig zu

Fig. 375. Setz- und Gießmaschine mit Gasheizung.

sehen. Fig. 376 zeigt einen Brenner, System Pharos für 

eine Linotype-Setzmaschine, Fig. 585 einen für Monotype­

maschinen. Die Flammen, denen das Gas unter Niederdruck 

zugeführt ist, werden mit Preß- oder Druckluft von Q, Atm. 

= 10 cm Quecksilbersäule gespeist, die durch einen kleinen 

Rotationskompressor erzeugt wird. Diese Brenner passen

Fig. 376. Pharos-Brenner für Linotype-Setzmaschine.

sich in der Flammenform den Schmelzkesseln genau an und 

erfordern gegenüber gewöhnlichen Gasbrennern kürzere An­

heizzeit, ergeben also in gleicher Zeit eine höhere Leistung 

trotz geringeren Gasverbrauchs, ein Vorzug, der durch die 

höhere Flammentemperatur und geringere Wärmeverluste 

der Preßluftflamme bedingt ist.
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Eine weitere Anwendung des Gases zum Heizen von 
Matrizen zeigt die in Fig. 378 dargestellte Trockentrommel 
der obigen Augsburger Druckerei.

Von der gesetzten Zeitungsform wird durch Prägung 
einer Matrize ein Tiefdruck in präparierter Pappdeckelmasse

Fig. 377. Pharos-Brenner für Monotypemaschinen.

hergestellt und in der Stereotypie abgegossen, da die Rota­
tionsmaschine zylindrisch geformte, in einem Stück gegossene 
Schriftplatten verlangt. Die feuchte Pappdeckelmatrize wird 
in der abgebildeten Trommel mit Gas getrocknet. Stünd­
licher Gasverbrauch von 730 1 liefert 30 Matrizen, mit 1 cbm 
Gas werden also 41 Matrizen getrocknet.

Fig. 378. Matrizen-Trockentrommcl.

8. Papier- und Leder-Verarbeitungsgewerbe, Hutfabrikation.

Ähnlich, wie bei der vorbeschriebenen Presse Prägungen 
unter Erwärmung des Gegenstandes vorgenommen werden, 
gibt es in der Kartonnagenindustrie eine große Zahl von 
Maschinen, die dazu dienen, unter Erwärmung einzelner

Maschinenteile durch Gas Schachteln oder ähnliche Gegen­
stände aus Papier oder Pappe zu formen.

Fig. 379 zeigt solche Maschinen der Firma Rugendas 
& Cie. in Augsburg. In dieser Fabrik werden gewickelte und 
gezogene hohle Körper aus Papier und Pappe hergestellt. 
Zum Ziehen der Pappe werden sowohl vertikal als auch 
horizontal arbeitende Maschinen verwendet, und die Pappe

Fig. 379. Mit Gas geheizte Bundscliachtel-Presse.

wird je nach Art der Maschinen in Streifen automatisch zu­
geführt oder in einzelnen Blättchen eingelegt. Das Ziehen 
der Pappe und Formen der Hohlkörper wird durch Stempel 
und Matrizen bewirkt, wobei die Matrize durch Gas auf eine

Fig. 380. Gashelzvorrichtung für die Matrize.

hohe Temperatur erhitzt wird. (Fig. 380). Zur Herstellung 
von 11000000 Stück werden in dieser Fabrik jährlich 5000 cbm 
Gas verbraucht, sonach mit 1 cbm Gas = 2200 Stück her- 
gestellt.

Ähnliche in dieses Gebiet einschlägige Artikel, wie mit 
Hilfe von Gas gepreßte Gewehrpfropfen aus Filz und Pappe, 
Verschlußscheiben für Milchflaschen, brachte die Augsburger 
Gewehrpfropfenfabrik Otto Hammerer & Co. in Halle III 
(Leistung von 1 cbm Gas) zur Darstellung.
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Zur Kartonnagen- bzw. Papierindustrie gehört auch eine 
Maschine, die das städtische Gaswerk Pasing im Bilde aus­
gestellt hatte und die zum Gummieren von Briefkuverts 
und Trocknen der aufgebrachten Gummiarabikum- 
Lösung dient1). Diese in der Kuvertfabrik Pasing arbeitende 
Maschine trocknet mit 1 cbm Gas die Gummierung von 
10000 Briefkuverts.

In der Lederverarbeitungsindustrie sind vor allem die 
Schuhfabriken wichtige Gasverbraucher. Sie bedienen 
sich der Heizkraft des Gases sowohl zum Erwärmen des 
Peches, mit dem der zum Nähen dienende Faden getränkt 
wird, Fig. 381, als zum Polieren der Kanten der Schuhsohlen, 

Fig. 382, wobei die Poliereisen durch Gas erhitzt und die 
Kanten mit diesen Eisen mit Hilfe von Wachs poliert werden.

In der Schuhfabrik August Wessels, Augsburg-Oberhausen, 
aus der obige Abbildungen entnommen sind, werden für 
eine solche Poliermaschine täglich 1700 1 Gas verbraucht 
und damit 826 Paar Schuhe poliert.

Wenn die Hutfabrikation, die an manchen Orten den 
Haupterwerbszweig der Bevölkerung bildet und nicht selten 
Anlaß zur Erbauung besonderer Gasanstalten gibt, auch 
nicht in größerem Maßstab auf der Ausstellung gezeigt werden 
konnte, gaben doch die in der Halle III von Münchener Fa­

briken ausgestellten Hutformen Zeugnis, daß man zu ihrer 
Herstellung Gas in großem Umfange benötigt2).

9. Glasbearbeitung.

Auch auf dem ausgedehnten Verwendungsgebiete des 
Gases zur Glasbläserei, zum Brennen gemalter Gläser und 
keramischer Gegenstände konnte in der Ausstellung nur ein 
kleiner Teil in der wirkungsvollen Form betriebsfähiger Werk­
stätten vorgeführt werden, im übrigen mußten Photogra-

1) Nähere Beschreibung siehe Journ. f. Gasbel. u. Wasserversorg. 
1911, S. 219 u. ff.

2) Näheres hierüber Journ: f. Gasbel. u. Wasservers. 1910, 
S. 796.

Fig. 382. Schuhkanten-Poliermaschine mit Gasheizung.

phien und Einzelapparate, wie Schmelz- und Brennöfen, das 
Bild nach Möglichkeit ergänzen.

Große Anziehungskraft 
übten die beiden Betriebs­
werkstätten für Glas­

bläserei aus, weil in 

diesen gezeigt werden 
konnte, wie die verschieden­
artigsten Gegenstände aus

Fig 381.
Schuh'Nähmaschine mit durch Gas geheiztem Pechbehälter.

XSÄ^Äi
Fig. 383. Mit Gasfeuer 

hergestellter 
Gefäßbarometer.

Fig. 384. Mit Gasfeuor 
hergestellter 

Heberbarometer. Fig. 385. Buntesche Gasbürette.
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Fig. 386. Herstellung der elektrischen Metallfadenlampon: Einschmelzen 

der Stromzulührungsdrähte durch Gas.
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Fig. 387. Herstellung der elektrischen Metalltadenlampen; Anlochen und 

Anschmolzen dos Glasstengels zum Evakuieren der Birnen durch Gas.

i )  J o u rn . f . G a s b e l . u . W a s s e rv e r s o rg . 1 8 7 8 , S . 3 8 6 u n d  f f . 

1 8 7 9 . S . 1 1 0 u n d  f f .

2 )  J o u rn . f . G a s b e l . u . W a s s e rv e rs o rg . 1 8 7 7 , S . 4 4 7 .

3 ) J o u rn . f . G a s b e l . u . W a s s e rv e rs o rg . 1 8 7 8 , S . 2 6 3 .
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Fig. 390. Gewerblleho Gasteuerstätten.
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V on V or ^  ^  ^  jjesen B rennern, daß sich G as und  

Luft vor ^^  V erbrennen vollständig m ischen können, und  

daß das. G em isch m it großer G eschw indigkeit aus dem  B renner  

s^61 ^  tøm oberhalb der K appe zu brennen. M an erzielt m it 

'G w en D ruckluftbrenner eine Flam m e, w elche dieselben Eigen­

schaften an H om ogenität und R egelm äßigkeit w ie diejenige  

► des gew öhnlichen M ekerbrenners aufw eist. D ie Flam m e des 

iD ruckluftbrenners besitzt aber noch die w eitere Eigenschaft, 

»daß die G eschw indigkeit des 

kG «sstrom es m it der Stärke des 

Luftdruckes größer w ird. D ie  

'Folge  davon  ist, daß  eine  größere  

G asm enge m it der Luft ange­

saugt w ird, w odurch  sich  selbst­

verständlich die Tem peratur 

entsprechend erhöht.

D as G as kom m t durch das  

► untere R ohr zu der D üsen ­

► Ö ffnung a (F ig. 392); die Zuführung der D ruckluft geschieht 

«durch das obere R ohr. Sie entw eicht durch die Löcher / in den  

.M ischungsraum . A ußerdem  ist es noch m öglich, dem  B renner  

«prim äre Luft zuzuführen, und zw ar durch die Löcher c, die  

»durch einen Stellring —  ähnlich dem jenigen  der gew öhnlichen  

B unsen-Brenner —  

reguliert w erden  kön ­

nen. G as und Luft 

m ischen sich in dem  

R aum e E und bren ­

nen oberhalb der 

K appe B, w elche  m it 

einem Zellenkörper 

aus N ickel, genau  

w ie derjenige der ge­

w öhnlichen B renner, 

versehen ist.

D ie Flam m e läßt 

sich entw eder durch  

R egulierung des G a­

ses oder der durch  

die Ö ffnungen c zu ­

ström enden  Luft einstellen. 

Ein Ü berfluß an G as oder 

ein  M angel an  Luft bew irkt 

eine lange Flam m e, deren  

unterer Teil einen m ehr 

oder w eniger langen, blauen  

K egel aufw eist. D urch Ö ffnen des R inges d, Erhöhung des 

Luftdruckes oder V erm inderung des G aszutrittes, läßt sich  

der Fehler beseitigen. Ist das Luftquantum im V erhältnis  

zum G asquantum zu groß, so ist die Flam m e kaum  

sichtbar; die kleinen K egel oberhalb der K anäle des Zellen­

körpers haben eine blau-lila anstatt einer grünlichen Farbe. 

D urch Schließen des R inges d oder durch V ergrößerung  

des G aszutrittes erhält m an  alsdann eine Flam m e von  höchster 
Tem peratur.

Zur Erzielung sehr hoher Tem peraturen dient der Sauer­

stoffbrenner, der in seiner A nw endung zur H eizung eines 

Tiegelofens in Fig. 394 gezeigt ist. H ierbei lassen sich  

Schm elztem peraturen bis zu 2200° C erzielen. D ie Ein ­

richtung der Feuerung dieses O fens ist folgende:

Eine m it einem Loch versehene Scheibe A trägt den  

kleinen D reifuß B, auf w elchem  der Tiegel C steht. A uf der 

Scheibe befinden sich außerdem  sechs Teile D, w elche inein ­

andergefügt sind und sich durch R ippen gegen die innere  

O fenw and stützen. D ie Flam m e kom m t durch das Loch der 

Scheibe A , steigt zw ischen Tiegel und U m hüllung D, ändert 

die R ichtung nach unten, um spült die R ückseite der U m ­

hüllung und entw eicht durch die kurzen Schornsteine. In ­

folge dieser A nordnung befinden sich die Teile D fast auf 

derselben Tem peratur w ie der Tiegel selbst, so daß dessen  

A usstrahlung auf ein M inim um  beschränkt w ird.

B ei den im  V ortragsraum  der A usstellung  veranstalteten  

Experim entalvorträgen w urden Schm elzversuche m it solchen  

Ö fen vorgeführt, bei denen K upfer, G ußeisen und andere  

M etalle geschm olzen w urden.

D ie reichhaltige A usstellung dieser Firm a brachte eine  

Fig.'39i. M ehrU am m lger^M eker-Langbrenner.

große R eihe der verschiedensten Tiegel- und M uffelöfen  

H ärte-, Zem entier- und Schm iedeöfen zur A nschauung, deren  

B esprechung im  einzelnen hier zu w eit führen w ürde.

A uch sei auf die im  A bschnitt »G roßgasbäckerei« bereits 

erw ähnten B ackofen-H eizbrenner nochm als hingew iesen.

Fig. 394. Tiegel-Schm elzofen  für hohe  Tem peraturen m it G as-Sauerstoffbrenner»

A uf ähnlichem G ebiete bew egte sich die A usstellung der 

Firm a H ahn & K olb, Stuttgart, Tübingerstr. 14c u. 16, deren  

G lüh- und H ärteöfen w eit bekannt sind. O hne hier auf die  

B auart und den Zw eck dieser Ö fen im  einzelnen einzugehen, 

sei als B eispiel der praktischen A nw endung solcher Ö fen in  

der Industrie eine A bbildung Fig. 646 w iedergegeben, die aus 

dem B etriebe der Zahnräderfabrik A ugsburg, vorm als Joh. 

R enk A kt.-G es., stam m t und zeigt, w ie m ittels G as in einem  

Plattenglühofen schw ere  Fräser für  Zahnräder gehärtet w erden.
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Fig. 395. Gasglühofen zum Härten von Zahnräderfräsern.
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la c k ie rt u n d  b e i 2 8 0 °  C  g e tro ck n e t w o rd en  w a ren . D ie g ro ß en  

T ro c k en ö fe n d ie se r W e rk e s in d g e m au e rte Ö fe n m it e in e m  
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W are n  h a tte d ie U h rfe d e rn fa b rik  K a h n  &  S a n d e r, A u g sb u rg ,  
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Fig. 397. Aufziehen von Lokomotiv-Radreifen.

die mit Steinkohlengas betrieben werden, wogegen die für 
Azetylen und andere Gasarten eingerichteten Vorrichtungen 
später bei diesen Gasarten selbst besprochen werden sollen.

Die einfachste Art des Lötens durch Erwärmen von Löt­
kolben über offenen Gasflammen ist unwirtschaftlich. Man 
hat deshalb geschlossene Lötöfen gebaut, in denen die Wärme­
verluste nach Möglichkeit verringert werden. Ein solcher 
Lötkolbenofen mit Heizung durch Mekerbrenner war u. a. 
von Dujardin ausgestellt (Fig. 398).

Fig. 399. Fig. 400.
Lötkolben mit Innenhelzung (Pharos).

Die Anwendung der Gasfeuerung auf dem Gebiete der 
Metallbearbeitung ist so vielseitig, daß sie mit den auf der 
Ausstellung vorgeführten Gewerben auch nicht annähernd 
erschöpft war. Indessen ist ein Gebiet von besonderer Wichtig­
keit sehr anschaulich vertreten gewesen, das Löten und 
Schweißen mit Gas.

11. Löten und Schweißen.

Wenn in diesem Abschnitt von den auf der Ausstellung 
gezeigten Vorrichtungen zum Löten und Schweißen ge­
sprochen wird, so soll zunächst nur von solchen die Rede sein,

Fig. 398. Lötkolben-Heizofen mit Mekerbrenner.

Fig. 401. Lötkolben mit Innen­
heizung (Pharos).

Fig. 402. Lötpistole 
(Pharos).

Neben der Erwärmung der Lötkolben in Öfen bricht sich 
die ständige Erhitzung der Kolben durch eine auf diesen selbst 
gerichtete, mit dem Kolben verbundene und durch Schlauch 
gespeiste Gasflamme, sei es, daß diese unter gewöhnlichem 
Gasdruck oder unter Zuführung von Preßluft oder Preßgas 
brennt, immer mehr Bahn. Auf der Ausstellung war diese 
Art der Lötkolbenerhitzung in den beiden Ständen der Deut­
schen Gasglühlicht-Akt.-Ges., Abt. Pharos, und der Keith- 
Licht-Gesellschaft, Gebr. Hirsch, Köln-Braunsfeld, vertreten. 
In letzterem Stande wurde das Löten mit Preßgas besonders 
eindrucksvoll dadurch gezeigt, daß die Firma Lorenz Sporer, 
München, Rothmundstr. 6, darin eine Spenglerwerkstätte 
einrichtete und betrieb, in der einfache und kunstgewerbliche

20
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Fig. 403. Lötkolbenerhitzung durch Gas-Preßluft (Pharos).

Einen Gasheizofen für Lötkolben mit Gebläse 
ohne motorischen Antrieb stellte F. W. Dannhäuser, 
Leipzig, aus.

Der Ofen (Fig. 404) hat oben einen kleinen Dampf­

kessel mit Sicherheitsventil, der beim Erwärmen durch 
die Gasflamme als Wasserdampfgebläse wirkt. Sobald 
der Kessel leergekocht ist, wird er durch ein Gegen­
gewicht aus dem Bereich der Gasflamme geschwenkt.

Bei der großen Bedeutung, die das autogene 
Schweißen von Metallen mit Azetylen, Wasserstoff, 
Blaugas in der Technik der Metallbearbeitung in kurzer 
Zeit gewonnen hat, waren die Vorführungen der Leucht­

gas-Sauerstoff-Schweißung durch Eugen Zinser, 
Ebersbach (Württemberg), von besonderem Interesse. 
Sie zeigten, daß die Schweißgrenze für Walz- oder Fluß­
eisen bei ca. 15 mm und für Gußeisen bei ca. 25 mm, 
also wesentlich höher liegt, als man bisher angenommen 
hat, und daß die Schweißung mit Leuchtgas nicht nur 
ebensogut möglich ist, wie mit Wasserstoff, Azetylen 
oder Blaugas, sondern bei leichtflüssigen Metallen wie 
Aluminium, Messing usw. sogar vorzuziehen ist. Die 
Firma gibt für den Sauerstoff- und Gasverbrauch 
folgende Tabelle an:

Tabelle für Leuchtgasschweißbrenner.

Brenner­
größe 

Nr.

Schweißt 
Blechstärken 

mm

Sauerstoff­
druck 
Atm.

Sauerstoff­
verbrauch 

1/Std.

Gasverbrauch 
1/Std.

1 0,5— 1 Vs 90 190

2 1— 2 1 250 540

3 2— 3 11/. 500 1070

4— 5 V/2 900 1980

5 6—10 1% 1340 2700

6 10—15 2 1500 3120

Blech- und Metallarbeiten^unter Verwendung von Gas-Löt­

kolben der Keith-Licht-Gesellschaft hergestellt wurden.

Fig. 399 bis 403 zeigen solche Lötkolben und eine Löt­
pistole, wie sie nach dem System »Pharos« mit Gas unter 
Zuführung von Druckluft erhitzt werden1).

Fig. 404. Gasheizofen für Lötkolben mit Gebläse ohne motorischen Antrieb.

') Über das Prinzip und die Unterschiede zwischen Preßgas- 
und Preßluftheizung vgl. das im Abschnitt »Wasch- lind Bügel­
betriebe« Gesagte.

Die Schweißung mit Leuchtgas ist nicht nur in der Anlage 

sondern auch im Betriebe billiger als mit Azetylen. Selbst­

verständlich hängen die Leistungen von der Geschicklichkeit 
und Übung des Arbeiters ab. Dünne Bleche werden stumpf 

zusammengefügt und verschmolzen. Stücke, stärker als 3 mm, 
werden vor dem Schweißen eingekerbt und die Rille mit 
Schweißdraht ausgefüllt. Da auf diese Weise auch die tiefste 
Stelle erhitzt und geschmolzen wird, wird die Schweißstelle 
durch und durch ’gut und wird der durch das Einkerben be-

Fig. 405.

Das Aufschwelßen eines T-Stückes auî eine Leitung 1m Rohrgraben 
wozu das Leuchtgas aus derselben Leitung entnommen wird.

dingte Zeitverlust durch raschere Schweißung ausgeglichen. 
Bei Guß wird der Bruch genau zusammengepaßt und unter 
Zugabe von Schweißpulver mit den Gußschweißstäbchen 
von der tiefsten Stelle herauf ausgefüllt. Nach diesem  Verfahren 
können Abgänge auf Leitungen im Rohrgraben mit Gas, das 

derselben Leitung entnommen wird, aufgeschweißt werden 
(Fig.405). Die Leuchtgasschweißung  eignet sich  auch zu  schweren 
Hartlötarbeiten an Maschinen und Kesseln in Fabriken der ver­
schiedensten Industrien. Auch die Firma Heime & Hans Herz­

feld, Halle a. S., hatte neben Azetylenapparaten Schweiß­
brenner und Lötpistolen für Leuchtgas in Halle VI aus­

gestellt.
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12. Azetylen.

Das Azetylen findet in neuerer Zeit immer ausgedehntere 
Verwendung zum autogenen Schweißen und Schneiden 

der Metalle.
Eine Zusammenstellung der verschiedensten Anlagen 

und Apparate zur Entwicklung, Reinigung und Verwendung 
des Azetylens hatte die Firma Messer & Co., G. m. b. H., 
Frankfurt a. M., ausgestellt, von den großen ortsfesten An­
lagen beginnend, bis zu den kleinsten tragbaren Entwicklern, 
die, mit einer Karbidfüllung unter 2 kg, einer behördlichen 
Genehmigungspflicht nicht mehr unterliegen. Mit diesen 

Apparaten konnte die Anwendung des Azetylens zum auto­
genen Schweißen und Schneiden von Metallen unbedenklich 
in der Ausstellung  dem  Publikum  gezeigt werden, Vorführungen, 
die das Interesse der Ausstellungsbesucher stets in hohem 

Maße fesselten.

Azetylenentwickler, Schweiß- und Schneidbrenner, Aze­
tylenlötpistolen und Lötkolben, Lampen, Sturmfackeln und 
Scheinwerfer für Azetylen wurden noch von mehreren anderen 

Firmen ausgestellt und vorgeführt.

Heime & Hans Herzfeld, Halle a. S., brachten neben 
diesen Gegenständen auch Schweiß- und Lötbrenner für 

Wasserstoff und Leuchtgas. Die Bosnische Elektrizitäts- 
Akt.-Ges. Betrieb Lechbruck betreibt als Spezialität die Her­

stellung eines besonders imprägnierten und gepreßten Karbids, 

das sie unter dem Namen »Beagid« in den Handel bringt. 
Durch diese Imprägnierung wird eine besonders gleichmäßige 
Entwicklung des Azetylens aus dem Karbid erzielt und die 
lästige Erscheinung der Nachentwicklung vermieden. Das 

Beagid gilt deshalb auch als besonders gefahrlos.

Die Beagid-Gaserzeuger bestehen aus einem Wasserkessel 

(Fig. 406). In diesen wird ein Patronengestell mit vier über­
einander angeordneten Beagid-Patronen eingesetzt, von denen 

jeweils nur die unterste unter der Einwirkung des aus dem  
Wasserkessel andrängenden Wassers zur Vergasung kommt. 
Die oberen Patronen rutschen im Verhältnis zum Verbrauch 
durch ihr Gewicht nach. Das entwickelte Gas gelangt in 
die sog. Überfangglocke und wird durch die an der Wand 

angebrachten Reiniger gereinigt.
Beagid-Anlagen eignen sich besonders zur Beleuchtung  

von Einzelanwesen, aber auch zur Schweißung. Beagid- 
Lampen verschiedenster Konstruktion bieten Ersatz für 
Petroleumlampen. Zur Automobilbeleuchtung, für Schein­

werfer und ähnliche Zwecke bringt die Firma besondere 
Beagid-Lampen, Fackeln usw. in den Handel.

Azetylen, das sonst bei Kompression leicht unter Ex­

plosionserscheinungen in Wasserstoff und Ruß zerfällt, löst 
sich in Azeton und nimmt dann unter 15 Atm. kein größeres 
Volumen ein, als ein anderes Gas unter 150 Atm. Die Flaschen 
für gelöstes Azetylen sind mit einer porösen Masse ge­

füllt, die mit Azeton getränkt wird, und in diese kann nun 
ohne Gefahr Azetylen unter einem Druck von 15 Atm. einge­
füllt werden. Das Arbeiten mit gelöstem Azetylen ist wegen 

seiner Gefahrlosigkeit und Bequemlichkeit der Erzeugung 
des Azetylens in transportablen Entwicklern vorzuziehen.

Einrichtungen und Apparate zum Schweißen mit ge­
löstem Azetylen hatten u. a. die »Autogen  «-Werke Berlin 
SW. 21, Blücherstr. 22, ausgestellt.

Ein Vorteil des Arbeitens mit gelöstem Azetylen liegt 
darin, daß dieses infolge seiner Reinheit eine besonders zu­
verlässige Schweißarbeit liefert. Da beide Gase unter Druck 
dem Brenner zuströmen und nicht — wie bei der gewöhn­
lichen Azetylenentwicklung — der Druck der Sauerstoff­

flasche das Azetylen zum Brenner fortreißen muß, bleibt bei 
Verwendung des gelösten Azetylens unter entsprechender Ein­

stellung der Reduzierventile das Druckverhältnis beider Gase 
gleich, so daß eine Veränderung der Flamme selbst bei län­
gerer Schweißarbeit nicht eintritt. Die Schweißanlagen für 

gelöstes Azetylen haben den Vorteil 
Billigkeit und eignen sich deshalb 

zwecke.
Die gleiche Firma stellte 

auch ein Schweißverfahren mit 
Benzol, das in kleinen Behältern 
von 5 bis 10 1 Inhalt zur Ver­
wendung kommt, aus. Dieses 
Oxybenz-Schweißverfahren 

zeichnet sich ebenfalls durch 
billige Anschaffungskosten und 
Einfachheit aus. Da das Benzol 
vor seiner Verwendung erst ver­
gast werden muß, sind die 
Schweißbrenner so eingerichtet, 
daß neben der Hauptflamme 
eine kleine Heizflamme ständig 
brennt, die das zuströmende 
Benzol in Dampf verwandelt.

Die »Autogen«-Werke brach­
ten auch Lampen unter dem  
Namen Oxybenz-Lampen zur 

Anschauung, die sich durch 

hohe Lichtstärke und geringe 
Brennkosten auszeichnen. Nach 
Angabe der Firma betragen 
die Brennkosten einer 2000 ker- 

zigen Lampe bei einem Benzol­

preis von 30 Pf. für das kg 
in der Stunde 10 bis 12 Pf. 

großer Einfachheit und 
besonders für Montage-

Fig. 406.

Beagid-Gaserzeugungsanlage 
für Hausbeleuchtung.

Diese Lampen sind sowohl bei Eisenbahnverwaltungen, wie 

im Heeresdienst in Verwendung.
Auch die »Autogen  «-Werke hatten neben den Azetylen- 

Apparaten Lötverfahren für Steinkohlengas und Sauerstoff 

ausgestellt.

Neben den von dieser und anderen Firmen gezeigten 
Azetylenlampen für Automobile, Lokomotiven, Brand­

fackeln und Scheinwerfern usw. sind die von der Deutschen 
Licht-Industrie, München, Cuvillierstr., ausgestellten Stark­
lichtapparate und Scheinwerfer für Automobile, Pro­

jektions- und militärische Signalzwecke besonders zu erwähnen, 
bei denen durch eine überaus heiße Azetylen-Sauerstoffflamme 

ein unverbrennlicher fester Glühstift zum höchsten Leuchten 
gebracht wird. Auch auf diesem Gebiete zeigt die Verwendung 
des Azetylens in Verbindung mit Sauerstoff eine rasche Zu­
nahme. Ein Scheinwerfer dieser Art war in der Kuppel der 
Halle III in Betrieb und beleuchtete abends die Umgebung 

der Ausstellung.

13. Sauerstoff — Stickstoff.

Die uns umgebende Luft besteht bekanntlicli im wesent­

lichen aus Stickstoff und Sauerstoff. Das Problem, den 
für die Technik wertvollen Sauerstoff zu isolieren, fand seine 
wirtschaftlichste Lösung in dem Verflüssigungssystem. Dieses 

benutzt die Tatsache, daß flüssiger Stickstoff und flüssiger 
Sauerstoff verschiedene Siedetemperaturen haben, und trennt 
die beiden Gase, nachdem sie zuerst durch Abkühlung auf sehr 

tiefe Temperaturen verflüssigt sind, auf ähnliche Weise, wie 
man Gemische von Alkohol und Wasser trennt, nämlich 
durch Rektifikation. Die Anlage der Gesellschaft für 
Lindes Eismaschinen, Abt. für Gasverflüssigung in Höll­
riegelskreuth in Halle VI mit einer stündlichen Leistung von 
6 cbm Sauerstoff besaß als Antriebskraft einen Leuchtgas­
motor der bekannten Firma Gasmotorenfabrik Deutz in Deutz 
bei Köln. Dieser trieb durch einen Riemen einen dreistufigen 
Luftkompressor der Maschinenfabrik G. A. Schütz in Wurzen 

an, der die zu zerlegende Luft auf hohen Druck (bis zu 200 Atm.) 
brachte. Nachdem die Luft verschiedene Reinigungsapparate 

durchströmt hatte, ging sie in den Verflüssigungs- und Tren-
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nungsapparat, der in einem Mantel aus Eichenholz den kup­
fernen Gegenstrom- und Rektifikationsapparat enthielt, in 
dem die Verflüssigung der Luft und die Abscheidung des Sauer­

stoffes vor sich ging. Der gewonnene Sauerstoff wurde in einem  
kleinen Luftballon aufgespeichert, der über dem Gang aufge­
hängt war und konnte mit dem gleichen Kompressor, in dem  

die Luft komprimiert wurde, in Stahlflaschen abgefüllt wer­

den, die auf der Ausstellung selbst zum autogenen Schweißen 
Verwendung fanden. Zahlreiche Photographien zeigten An­
lagen aller Größen, und statistische Tabellen erzählten von 
dem raschen Aufschwung der von der Firma errichteten 
Sauerstoff-Fabriken.

Darstellung ihres Arbeitsgebietes, der Herstellung flüs­

sigen, versandfähigen Leuchtgases, sowohl durch 
einen vollständigen Blaugasverflüssigungsapparat mit Kom­
pressor (Fig. 407), als durch ortsfeste, fahrbare und tragbare 
Blaugasapparate, Lampen für Innen- und Außenbeleuchtung, 
für Waggonbeleuchtung, eine Leuchtbojenlampe mit Blink­

lichtapparat (Fabrikat der Fa. Julius Pintsch in Berlin), eine 
große Anzahl Bunsenbrenner für chemische und zahnärzt­
liche Laboratorien, Brenner für Plättmaschinen, Sengmaschi­
nen, für Glasschmelzen, zum Härten, Glühen, Metallschmelzen, 

Löten und Schweißen usw. zur Ausstellung gebracht, welche 
sämtliche im Betrieb vorgeführt wurden.

Fig. 407. Blaugasverllüsslgungsanlage.

In ähnlicher Weise wie der Sauerstoff kann reiner 
Stickstoff aus der Luft gewonnen werden, der hauptsächlich 
zur Herstellung des bekannten Düngers »Kalkstickstoff«  
Verwendung findet. Eine Anlage dieser Art befindet sich in 

der Fabrik der Bayerischen Stickstoffwerke in Trostberg, 
die in Halle III Bilder und Modelle ihrer Anlagen ausgestellt 
hatte. Die größte Fabrik dieser Art steht in Odda in Norwegen, 

wo stündlich 2800 cbm Stickstoff erzeugt und auf Kalkstick­
stoff verarbeitet werden. Die Wirkung des Düngers war in 
dem bei der Halle III liegenden Garten durch Anpflanzung 

verschiedener Gemüsepflanzen und Blumen mit und ohne 

Düngung gezeigt. Der Unterschied im Wachstum der ge­
düngten und nicht gedüngten Pflanzen war von Woche zu 
Woche deutlicher zu erkennen.

Die Gesellschaft für Lindes Eismaschinen liefert auch 
Anlagen zur Herstellung von Wasserstoff aus Wassergas, 
die ebenfalls nach dem Verflüssigungssystem arbeiten. Auch 

von solchen Anlagen wurden mehrere Bilder gezeigt.

Dem Publikum war nicht nur Gelegenheit geboten, den 
in offenen Schalen verdampfenden flüssigen Sauerstoff zu 

sehen, sondern auch Experimenten beizuwohnen, bei denen 
Quecksilber zum Gefrieren gebracht, Blumen, Kautschukstücke 
usw., hart wie Glas gefroren, zu Pulver zerrieben wurden. —  

Daß das auf der ganzen Welt einzig dastehende Lindesche 
Gasverflüssigungsverfahren dem Vaterlande im Kriege noch 
so wertvolle Dienste leisten würde, konnte man damals noch 
nicht ahnen.

14. Blaugas.

Die Deutsche Blaugas-Gesellschaft m. b. H. und die 

Blaugas-Patent-Gesellschaft m. b. H. in Augsburg hatten auf 
ihrem Ausstellungsstande in Halle VI eine sehr lehrreiche

Wenn die schnelle und umfangreiche Verbreitung, die 
die Verwendung des Steinkohlengases zur Beleuchtung und 
Heizung gefunden hat, den deutlichsten Beweis erbringt für 
die großen Bequemlichkeiten und sonstigen Vorteile des gas­
förmigen Brennstoffes im Vergleich zu den festen und flüssigen, 

so ist es natüilich, daß dort eine Lücke immer lebhafter 
empfunden werden mußte, wo der Anwendungsbereich des 

Gases durch die Abhängigkeit von den städtischen Rohrnetzen 
seine Begrenzung gefunden hat, also an kleinen Orten oder 
entlegenen Gebäuden, wie auch bei Fahrzeugen u. dgl., die 

der Ortsveränderung unterworfen sind. Das »gaz portatif«, 

das an jeden beliebigen Verwendungsort gebracht werden 
sollte, hat deshalb schon zur Zeit der ersten Anfänge der 

Gasindustrie eine Rolle gespielt, und die ihm zugrunde 
liegende Idee der Druckverdichtung des Steinkohlengases 
wurde von Fachleuten seitdem immer wieder von neuem  

aufgegriffen. Allen diesen Bestrebungen konnte aber ein 
durchschlagender Erfolg niemals beschieden sein, weil das 
große spezifische Volumen des Steinkohlengases auch bei 

hohen Verdichtungsdrucken viel zu große Versandkosten 
verursacht. Hingegen hat das auf 6 bis 10 Atm. verdich­
tete Ölgas von geringerem spez. Volumen wenigstens für 
die Zwecke der Eisenbahnwagenbeleuchtung und der Gas­

versorgung von Leuchtfeuern an den Meeresküsten große 

Verbreitung gefunden. Für die Gasversorgung von Land­
häusern usw. mußte man sich aber auf die Verwendung sog. 
Gaserzeuger (Azetylen und Luftgas) beschränken. Natürlich 
stehen diese Gaserzeuger an Bequemlichkeit dem aus einer 

Zentrale bezogenen gebrauchsfertigen Gas nach, denn sie be­

dingen stets eine, wenn auch nach Möglichkeit vereinfachte 
Gasfabrik im kleinen.



— 153 —

Mit der Erfindung der Blaugaserzeugung war es möglich 
geworden, ein wirtschaftlich konkurrenzfähiges, versand- 
fähiges Leuchtgas herzustellen.

hohen Heizwert und geht bei einem Druck von 100 Atm. in 

den flüssigen Zustand über, wobei cs sich auf etwa Vasa seines 
Normalvolumens zusammenzieht. Damit besitzt es die Eigen­
schaft der Versandfähigkeit in höherem Maße, als alle übrigen  
durch Druck verdichteten brennbaren Gase, wie die neben­

stehende bildliche Darstellung (Fig. 408) zeigt.

Fig. 409 zeigt die Ölgasretortenanlage der Blaugasfabrik 

in Augsburg-Oberhausen im Bild.

Wasserstoff  ab Steinkohlenqas Qfäs Ae^-dous BlauCjÄS

Verhältnis der durch den Versand verschiedener, 

Fig. 409. Ölgasretortenanlage der  . Blaugasfabrik in Augsburg-Oberhausen.
in 5|ahl[laschen Kom  primierter Gase entstehenden Unkosten.

Fig. 408.

Blaugas wird aus Ölgas bereitet und besteht hauptsäch­
lich aus denjenigen im Ölgas enthaltenen Kohlenwasser­

stoffen, deren normale Siedepunkte unterhalb, deren kritische
Temperaturen aber oberhalb des Gefrierpunktes des Wassers
liegen. Dieses Gasgemisch ist spezifisch schwer, besitztjeinen

Fig. 410. Abfüllstation für Blaugas.

Bei der Fabrikation des Blaugases werden sowohl die 
der Verflüssigung im Wege stehenden sog. permanenten Gase, 
Methan und Wasserstoff, als auch die benzinartigen Kohlen­
wasserstoffe, die im Rohgas in Dampfform enthalten sind 

und zu Kondensationsverlusten beim Gebrauch des Gases 
Veranlassung geben würden, durch Rektifikation unter Druck 
und gleichzeitiger künstlicher Kühlung ausgeschieden.

Die Verwendung des Gases für die verschiedenartigen  
Zwecke findet fast ausnahmslos in der Weise statt, daß das 
in den Versandflaschen unter 100 Atm. stehende Gas zunächst 
in einen Zwischendruckbehälter auf 6 bis 10 Atm. eingelassen 
wird und von dort durch selbsttätig wirkende Druckregler

Fig. 411. Füllung des Gaskessels eines Eisenbahnwaggons mit Blaugas.
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in die G asverteilungsleitungen übertritt. (Fig. 410.) Eine  

solche A nlage w ar auch auf der A usstellung im Freien auf­

gestellt und lieferte das G as für die V orführungen.

B ei B eleuchtungsanlagen für Eisenbahnw agen w erden  

Zw ischendruckbehälter, D ruckregler usw . genau w ie bei der 

V erwendung von Ö lgas am U ntergestell des W agens anm on­

tiert. D ie K essel w erden auf den A usgangsstationen der Züge  

von den dort aufbew ahrten G asversandflaschen aus m it G as 

gefüllt (Fig. 411).

B ei schw im m enden und ortsfesten Leuchtfeuern w ird die 

zur Füllung großer Zw ischenbehälter nötige A nzahl von G as­

versandflaschen m it einem für den V erbrauch auf M onate 

hinaus ausreichenden G asvorrat an O rt und Stelle gebracht 

und nach der Entleerung w ieder tveggenom m en.

Fig. 413. Erdgas-Bohrturm in Wels.

Ö leigerun^ des B lau^as-JIfaatz-es in D eufsthU nd

Fig. 412.

A ußer den obengenannten w erden fahrbare oder tragbare 

B laugasapparate für verschiedene V erwendungszw ecke, z. B . 

zum Löten und Schweißen, hergestellt. Infolge seines hohen  

K ohlenstoffgehaltes eignet sich das B laugas ganz besonders 

für alle Zw ecke der autogenen Schw eißung und zeichnet sich  

hier durch günstige W irtschaftlichkeit aus.

D as B laugas besitzt bei einem spez. G ew icht von ca. 1 

in I cbm einen unteren H eizw ert von 15500 W E und in  

1 kg einen  solchen von 12000 W E. Zur Speisung von Preßgas- 

H ängelam pen m it 50 H K Lichtstärke sind 21 g B laugas in  

der Stunde erforderlich zum Preise von 2,5 Pf. ohne Fracht­

kosten. D ie N orm al-V ersandflaschen enthalten 10 kg oder 

ca. 20 1 flüssiges B laugas, w oraus bei A ufhebung des V er­

flüssigungsdruckes 7600 1 G as von atm osphärischem D ruck  

entstehen. D er G asinhalt einer solchen Flasche- entspricht 

also 120000 W E und reicht zur Speisung einer 50 H K -Lam pe 

etw a 480 Stunden oder für 100 Lam pen 4,8 Stunden. Zum  

Erw ärm en von 1 1 W asser von 15 auf 100° C w erden etw a  

13 g und zum Fortkochen etw a 26 g G as in der Stunde ver­

braucht.

D ie A bsatzsteigerung des B laugases in D eutschland 

w ährend der vergangenen Jahre zeigt die bildliche D arstellung  

Fig. 412.

Eine größere A nzahl von B laugasfabriken ist bereits 

auch im A uslande im B etrieb. Fig. 414. Durch den Druck des Erdgases empordringende Fontäne In Wels.
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1 5 . E rd g a s .

A n d e r k le in en A b te ilu n g d e r A u sste llu n g , d ie s ic h m it  

d e r G e w in n u n g u n d  V e rw ertu n g v o n  E rd g a s (N a tu rg a s) b e ­

fa ß te , w a ren b e te ilig t: D e r S taa t H a m b u rg , d ie S ta d tg e ­

m e in d e W e ls (O b e rö ste rre ic h ) , d ie E rd g as-In d u str ie -G ese ll-  

sc h a ft m . b . H . B o ry s la w  in  G a liz ie n , d ie G a liz isch e N a p h th a - 

A k tie n g e se llsc h aft » G alic ia « , W ien -D ro h o b y c z , u n d  d ie N a tu r­

DruckwaiseNul'ünruog 

: •^Spüiwasserabiduf

^1

Gelände

Harschkiai u Sano

18.A

Sesch-ebemergel

_ 8630

Sand u Kies 91.20

Glimmersand

Mergel u Ton

Fig. 415.
Neuengamme: Bohrung 

vor dem Gasausbruch.

g a s-G e s. m . b . H . L e m b erg , v o n  

d e n e n d ie le tz te ren d re i S tä d te  

S c h au p la tz  d e r  ru h m re ic h e n  K ä m p fe  

d e s in z w isc h e n e n tb ran n te n  W e lt­

k rieg e s g e w o rd e n s in d u n d le id e r  

a u ch in ih re r E rd g asg e w in n u n g  

u n te r d e r Z e rstö ru n g d u rc h d ie  

R u sse n z u le id e n  h a tten .

E s la g  in  d e r N a tu r d e r S a c h e , 

d a ß  s ic h  d ie se r T e il d e r A u sste llu n g  

im  w e se n tlic h en a u f P lä n e , Z e ic h ­

n u n g e n u n d P h o to g ra p h ie n b e ­

sch rä n k e n  m u ß te , d o c h  k o n n te d a s  

H a m b u rg e r E rd g a s a u c h in n a tu ra  

g e z e ig t w e rd en , in d e m v o n d e r 

D e u tsc h e n G a sg lü h lich t-A k t.-G e s.  

B e rlin K o c h a p p a ra te u n d B e leu c h ­

tu n g sk ö rp er a u sg e ste llt w a ren , d ie  

a u s B o m b e n  m it d ie se m  E rd g a s g e ­

sp e is t w u rd en .

Ü b e r N a tu rg a s  is t e in e  u m fan g ­

re ic h e L ite ra tu r v o rh a n d e n 1 ) , u n d  

e s w ü rd e z u w e it fü h ren , h ie r a u f  

d ie se s in te re ssa n te G e b ie t d e s  

n ä h ere n  e in zu g e h e n . Im m erh in  m ö g e  

e in z e ln e s a u s d e m  a u f d e r A u sste l­

lu n g  d a rg eb o te n en  M a teria l k u rz  b e ­

sp ro ch e n  w e rd en .

• D a s E rd g a sv o rk o m m e n b e i  

W e ls is t se it la n g e m  b e k a n n t.

O b e rö s te rre ic h h a t in se in e m  

M itte lte il  h a u p tsä c h lic h  S c h lie r  u n te r  

se in e n  F ü ß e n . D ie se r S c h lie r tr itt  

a u s d e m  fe rn e n  W e ste n  ü b e r B a y ern  

u n d  S a lzb u rg in O b e rö s te rre ic h  e in  

u n d  se tz t s ic h ö s tlich ü b e r N ie d e r­

ö s te rre ic h b is n a ch M ä h re n u n d  

S c h les ie n fo rt.

In d e n K a rp a th e n län d e rn , in  

R u m ä n ie n u n d  in  d e r K rim  k o m m t 

e r w ie d er z u m  V o rsch e in  u n d  k a n n  

d a n n ü b e r d a s K a sp isc h e M e e r 

h in au s b is tie f n a c h  A sie n v e rfo lg t 

w e rd e n .

In d ie se m S c h lie r , d e r d a s  

H a u p tg e s te in d e s o b e rö s te rre ic h i­

sc h e n T e rtiä rb e c k e n s b ild e t, u n d  
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Fig. 416. Neuengamme: Gasausströmung nach dem ersten AbschluBversuch.
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Gasausbruch, der, etwa 15 Stunden nach 
Beginn in seiner Großartigkeit dadurch 

noch wesentlich gesteigert wurde, daß 

sich das Gas auf irgendéine Weise ent­

zündet hatte und dann nach schneller 

Zerstörung des Bohrturmes und seiner 
ganzen inneren Einrichtung (Fig. 417) mit 

drei gewaltigen, bis zu 18 m langen 
Flammen sichtbar in Erscheinung trat 

und nachts meilenweit sich bemerkbar 

machte (Fig. 418).

Die anfängliche, auch von Geologen 

vertretene Meinung, daß die Gasausströ­
mung bald nachlassen und in absehbarer 

Zeit ganz wieder ausfhören und daß es 

vom Kostenstandpunkt aus das richtigste 
sein werde, das Gas bis zu seiner Er­

schöpfung verbrennen zu lassen, mußte, 
nachdem auch nach einer Woche nocli 

Flammengröße und Geräusch unvermin­

dert waren, fallen gelassen werden. Zu 
der Rücksicht auf die durch das Zischen des ausströmenden 

Gases sehr belästigte Gemeinde Neuengamme kam die Er­

wägung, daß das nach der ersten Analyse aus über 90%  

Methan bestehende und danach sehr wertvolle Gas nach 

Möglichkeit für eine nutzbare Verwendung erhalten werden 
müsse. Es war Sache der Direktion der Stadtwasserkunst, 

möglichst schnell den sicheren Abschluß der mächtigen 

Gasquelle zu bewirken, und dies ist in folgender Weise ge­
schehen: In der Erkenntnis, daß mit der Zugänglichmachung  

der Ausströmungsquelle durch Löschung der Flammen und 
Abkühlung der in ihrem Bereich liegenden, bis zur Weißglut 
erhitzten Eisenteile nicht viel gewonnen, sondern daß es 
ein Gebot unbedingter Notwendigkeit sei, die an den Ab­

schließmaßnahmen Beschäftigten gegen Verbrennung infolge 

plötzlicher  Wiederentflammung  des schon durch einen Hammer 

schlagfunken entzündbaren Gases zu schützen, mußte in 

erster Linie eine Verlegung der seitlichen Gasausströmungen  

ins Auge gefaßt werden. Nachdem es nach vielen Bemühungen 

Fig. 413. Neuengamme: Erdgasnammo.

gelungen war, die Flammen vorübergehend durch eine große 
Dampfspritze zu löschen, d. h. sie durch die beim Anspritzen 

sich bildenden, den Zutritt der nötigen Verbrennungsluft 

hindernden mächtigen Dampfwolken zu ersticken, wurden 

über die Ausströmungsstützen 35 m lange, 185 mm weite 

Rohre geschoben und auf diese Weise die durch absichtliche 
Entzündung des Gases wiederhergestellten seitlichen Flammen 

um das gleiche Maß von dem Herd des Gases entfernt.

Neuengamme: Zerstörung des Bohrturmes nach Gasausbruch.

Dem Gase, das durch die Öffnung des Spülmeißels in dessen 

Rohrgestänge hochstieg und die mittlere der drei Flammen 
bildete, wurde durch Verstöpselung des Rohres nach Löschung 

der Flammen der Austritt versperrt. Hierauf erfolgte in 

Rücksicht auf den nach der erreichten Bohrtiefe von 248 m  

auf mindestens 25 Atmosphären zu schätzenden Gasdruck 

eine gegenseitige Längsverankerung der mit — zunächst 

offenen, dem Gase den Weg freilassenden — Abschluß­

schiebern ausgestatteten Überschiebrohre. Alsdann wurde 

ein die Enden dieser Rohre und das Bohrrohr umfassender 

eiserner Kasten hergestellt und dieser nach Verankerung 
mit dem Bohrrohr und den dieses umgebenden drei Hilfs­
bohrrohren zur Sicherung gegen Abheben voll Blei gegossen. 
Durch Schließung der Schieber war die Bewältigung und 

Fassung des Gases vollzogen.

An die Stelle dieses vorläufigen, nicht in allen Teilen 

ganz dichten Verschlusses, dessen Ausführung etwa 3 Wochen 

erfordert hat, ist einige Monate später ein endgültiger, voll­
ständig dichter Verschluß 

mit drei die Entnahme 
von Gas in beliebigen 

Mengen  gestattenden  Ven­

tilen getreten (Fig. 419 

u. 420). Auch diese bei 

dem hohen Gasdruck von 

27 Atm. immerhin ein ge­

wisses Wagnis darstel­

lende Auswechslung er­

folgte, wie alle vorher­

gehenden Arbeiten, ohne 
die geringste Beschädi­
gung von Menschen. Die 

daran Beteiligten wurden 

vorübergehend mit einem  

Regen feinen Tonschlam ­

mes überschüttet, der im  
Augenblick des durch 

Drehung bewirkten Ab­

hebens des Bleikopfes ein­

setzte. In der Zwiscnenzeit haben Messungen der aus den 

50 mm weiten seitlichen Öffnungen des ersten Verschlusses 

ausströmenden Gasmengen stattgefunden, und zwar durch 

Messungen der Strömungsgeschwindigkeit mittels sog. Stau­

doppelrohre in den 185 mm weiten Rohren und mittels Anemo­

meter. Das letztere Meßverfahren erforderte eine Vermin­

derung der Geschwindigkeit durch Überführung des Gases in 

weitere Rohre. Nach diesen Messungen sind der Bohrung vor
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ihrem ersten, am 2. Dezember 1910 erfolgten Verschluß stünd­
lich rd. 20 000 cbm (täglich rd. 500000 cbm), im ganzen also etwa 
15 Mill, cbm Gas entströmt, und zwar bezogen auf atmosphäri­
schen Druck, d. h. auf das einer Druckverminderung von 
27 Atm. entsprechend vergrößerte Volumen. Es ist dies eine 
geringe Menge im Vergleich mit der vielgenannten, im Jahre 
1909 in Kissarmas (Siebenbürgen) erbohrten Methanquelle, 
deren Verschluß erst nach 2%jährigen Bemühungen gelungen 
ist und aus der während dieser Zeit nach vielfachen Messungen 
im Durchschnitt stündlich 36000 cbm, im ganzen also un­
gefähr 800 Mill, cbm Gas unbenutzt entwichen sind.

Fig. 419. Neuengamme: Anbringung des endgültigen Verschlusses.

Das Neuengammer Gas besteht Alach den neueren Ana­
lysen aus

95,4 Vol.-% Methan,
1,3 Vol.-% Äthan,
3,3 Vol.-% Stickstoff.

Es steht in seinem Heizwert von nahezu 9000 W.-E. 
pro cbm ungefähr fast doppelt so hoch wie das allgemein zur 
Beleuchtung verwendete Steinkohlengas. Als die wirtschaft­
lichste Art seiner Verwendung hat sich die Zumischung zum 
Hamburger Leitungsgase erwiesen, das eine solche bis zu 
etwa 15% verträgt, ohne daß die vorhandenen Gasbrenner 
verändert zu werden brauchten; daneben ist es auch noch 
für die Heizung der Dampfkessel des Pumpwerks Roten­
burgsort nutzbar gemacht worden, für die 1 cbm einen Wert 
von ungefähr 1 kg bester Kohle zum Preise von etwa 
2 Pf. hat.

Über den Ursprung des Gases liegen keine bestimmte 
Vermutungen, sondern nur Betrachtungen von Möglichkeiten 
vor in dem Sinne, daß bei der Vermoderung und Vertorfung 
von Pflanzenzellen Methan als Sumpfgas auftritt, wie es auch 
in Steinsalzlagerstätten enthalten ist, die das Meer abge­
schieden hat und in denen Lebewesen unter Bildung von 
Kohlenwasserstoffen verwest sind. Am wahrscheinlichsten 
erscheint eine Beziehung zu Petroleumlagerstätten, die immer 
mehr oder weniger reich an Naturgas sind, und es läßt sich 
dafür besonders das Vorkommen von Petroleum an der Aller 
zwischen Braunschweig und Verden sowie von Ölkreide im 
Dithmarschen geltend machen.

Zwei etwa 2 km nordöstlich und 3 km südwestlich von 
der Neuengammer Gasquelle bis zu 400 m Tiefe ausgeführte 
Bohrungen haben weder gewinnbares Wasser noch eine 
Spur von Gas ergeben.

16. Kraftgas.

Soweit die Erzeugung von Kraftgas in Generatoren für 
Gaswerke in Frage kommt, wurden derartige Anlagen schon 
bei Besprechung der Halle I behandelt. Hier möge nur eines

Fig. 420. Neuengamme: Endgültiger Verschluß mit drei Ventilen.

Ausstellungsstandes von Salau & Birkholz, Ingenieure, Essen- 
Ruhr, noch gedacht werden, denen wir schon in der Groß­
gasbäckerei mit ihren Backofen-Heizbrennern begegnet sind.

Der eigentliche Wirkungskreis dieser Firma erstreckt sich 
auf industrielle Gasfeuerungen mit Hochofengas oder Koks­
ofengas nach dem System Terbeck. Der Terbeckbrenner 
(Fig. 421) ist ein großer Bunsenbrenner, in dessen Mischrohr 
das Gas durch eine kreisringförmige Düse von genau berech­
netem und sauber bearbeitetem Querschnitt ohne namhaften 
Druckverlust einströmt. Durch seine Strömungsenergie saugt 
es die durch ein Tellerventil regelbare, zentrisch zuströmende 
Primärluft an. Da die gesamte Verbrennungsluft auf diesem 
Wege nicht zugeführt werden kann, tritt an der Verbrennungs­
stelle an dem ganzen Umfange der Verbrennung, zum Teil 
gleichfalls angesaugt durch das austretende Gasluftgemisch, 
Sekundärluft zu. Die Austrittsgeschwindigkeit des Gasluft­
gemisches ist durch die konische Verjüngung des Mischrohres 
an der Verbrennungsstelle so erhöht, daß ein Zurückschlagen 
der Flamme unmöglich ist. Nach Angaben der Aussteller 
wird bei Dampfkesselheizung mit Koksofengas mit diesem 
Brenner ein Wirkungsgrad von 74,9 bis 80,2% und bei Hoch­
ofengas ein solcher von 78 bis 80% erreicht.

Im Zusammenhang mit dem Kraftgas möge auch des 
Benzins als Kraftmittel für Lastautomobile gedacht werden.

In dem ausgestellten Lastautomobil, einem normalen 4 t- 
Lastwagen, Fabrikat der Firma Adolf Saurer in Lindau i. B.
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Fig. 423. Transportautomobil mit Kippvorrichtung.
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d a ß  a l s o  d i e  e i n e S t i l l s t e l lu n g  d e s F a h r z e u g e s  b e d i n g e n d e n  

B e - u n d  E n t l a d e p a u s e n  a u f d a s g e r i n g s t m ö g l ic h e Z e i tm a ß  

b e s c h r ä n k t  w e r d e n .

N u n  l ä ß t  

E i n r i c h t u n g e n

i ) S i e h e a u c h  J o u r n . f . G a s b e l . u . W a s s e r v e r s o r g . 1 9 1 4 ,  

S . 4 1 3  u . 7 0 9 .

Fig. 422. Transportautomobll mit Kippvorrichtung.

s i c h  a l l e r d i n g s d a s T r a n s p o r t a u t o m o b i l m i t  

Z i n n  r a s c h e n  B e l a d e n  n i c h t g u t  a u s r ü s t e n , d a ­

g e g e n h a b e n s i c h K o n s t r u k t i o n e n z w e c k s  

r a s c h e r  E n t l a d u n g  i n  F o r m  v o n  K i p p o b e r ­

b a u t e n  a l s s e h r z w e c k m ä ß i g  e r w i e s e n .

E s w a r v o n d e r F i r m a S a u r e r b e a b ­

s i c h t ig t , d e n  A u s s te l l u n g s p l a t z  m i t z w e i f ü r  

K o h l e n -  u n d  K o k s t r a n s p o r t g e e ig n e t e n  K i p p -  

L a s ta u t o m o b i l e n  z u  b e l e g e n , d i e  a b e r i n f o lg e  

v e r s p ä t e t e r  F e r t i g s te l lu n g  u n d  d e s  u n e r w a r t e t  

f r ü h z e i t i g e n  S c h lu s s e s d e r A u s s te l l u n g  n i c h t  

m e h r g e z e ig t w e r d e n  k o n n t e n . B e i d i e s e r  

G e l e g e n h e i t s e i j e d o c h n a c h t r ä g l ic h a u f  

d i e s e  W a g e n t y p e n  a u f m e r k s a m  g e m a c h t . D i e  

F i g . 4 2 2  z e i g t e i n e  n a c h  r ü c k w ä r t s  k i p p b a r e  

B r ü c k e , d i e  v o n  H a n d  i n  k ü r z e s t e r  Z e i t o h n e  

K r a f t a n s t r e n g u n g  h o c h g e k u r b e l t w i r d . D i e  

K i p p e i n r i c h t u n g  k a n n  a u c h  v o m  M o t o r a n ­

g e t r ie b e n  w e r d e n , w o b e i d e r A n t r ie b  d u r c h  

e i n  S c h n e c k e n g e t r ie b e  e r f o l g t , d a s m i t e i n e m  

K u r b e l m e c h a n i s m u s  v e r b u n d e n  i s t . V o n  d e r  

K u r b e l a u s  w i r d  d i e  B r ü c k e  m i t t e l s  P l e u e l­

g e s tä n g e  g e h o b e n  u n d  g e s e n k t . D i e s e r  A n -
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F ig . 4 2 4 . S p o r tp la tz G a s w e rk  In n s b ru c k . B a llo n a u fn a h m e  v o n  O tto  M u rr .

tr ie b  b ie te t d e n  g ro ß e n  V o rte il , d a ß  e in e  B e sc h ä d ig u n g  d u rc h  

Ü b e rfa h re n  d e r E n d s te llu n g e n  u n m ö g lic h  is t , d a  s ic h  b e i n ic h t  

re c h tz e it ig e m  A b s te lle n d ie B rü c k e e in fa c h w ie d e r z u rü c k -  

b e w e g t.

In m a n c h e n B e tr ie b e n is t e in A b la d e n n a c h  rü c k w ä r ts  

n ic h t v o r te ilh a ft ; h ie r k o m m t d ie K ip p e in r ic h tu n g g e m ä ß  

d e r F ig . 4 2 3 in  F ra g e . L e d ig lic h  d u rc h  w a h lw e is e s U m le g e n  

e in e s a m  F ü h re rs ta n d  b e f in d lic h e n H e b e ls n a c h  re c h ts o d e r  

l in k s w ird d ie B rü c k e z u m  K ip p e n  n a c h  d e r g e w ä h lte n  S e ite  

f re ig e g e b e n . W ird  d e r  b e sa g te  H e b e l d a n n  n a c h  v o rn  g e s to ß e n , 

s o  s c h a lte t  s ic h  d ie  a u f F ig . 4 2 3  in  d e r M itte  d e s  e in e n  W a g e n s  

s ic h tb a re , v o m  M o to r g e trie b e n e S c h ra u b e n w in d e e in , d ie  

s ic h in ih re r h ö c h s te n S te llu n g s e lb s ttä t ig a u s lö s t . D u rc h  

R ü c k w ä r ts le g e n d e s e rw ä h n te n H e b e ls w ird d a s H e ru n te r ­

g e h e n  d e r B rü c k e  v e ra n la ß t, w o b e i a u c h  h ie r in  d e r E n d s te l ­

lu n g d e r A n tr ie b s e lb s ttä t ig a u sg e sc h a lte t w ird . E s k a n n  

a u c h  d ie  E in r ic h tu n g  v o rg e se h e n  w e rd e n , d a ß  s ic h  d a s  a u f d e r  

E n tla d u n g s s e ite b e f in d lic h e S e ite n te il s e lb s ttä t ig ö ffn e t u n d  

s c h lie ß t, s o d a ß e in M a n n , d e r  

d e n F ü h re rs itz n ic h t z u  v e r la s s e n  

b ra u c h t, z u r B e tä tig u n g  d e s  T ra n s ­

p o r te s g e n ü g t.

D ie se K ip p w a g e n w e rd e n fü r  

4  u n d  5  t T ra g k ra ft a u s g e fü h r t m it  

M o to re n v o n 3 0 , 3 6 u n d 4 5 P S ,  

je n a c h d e n g e s te ll te n A n fo rd e ­

ru n g e n .

1 7 .  L u f ts c h if fa h r t1 ) .

D ie u rs p rü n g lic h e  A b s ic h t, d ie  

D a rs te llu n g  d e r v e rsc h ie d e n e n  G a s ­

a rte n , b e s o n d e rs d e s W a ss e rs to ffe s  

fü r L u f tsc h if f fa h r t , in ih re r h is to ­

r isc h e n  E n tw ic k lu n g a u f d e r A u s ­

s te llu n g  z u  z e ig e n , s c h e ite r te  le id e r  

a n d e r g e r in g e n B e te il ig u n g d e r  

h ie r fü r m a ß g e b e n d e n K re is e , z . T .  

a u c h  a n  d e r S c h w ie r ig k e it d e r B e ­

s c h a f fu n g d e r z u r A u s s te llu n g  g e ­

e ig n e te n O b je k te , s o w ie a n d e r  

D a rs te llu n g  s e lb s t . S o m u ß te  s ic h  

d ie se G ru p p e a u f d re ie r le i G e g e n ­

s tä n d e b e s c h rä n k e n :

B S ie h e a u c h J o u rn . f . G a sb e l. 

u . W a ss e rv e rs o rg . 1 9 1 5 , S . 6 3 7 .

1 . a u f d ie v o n d e r B a llo n fa b rik A . 

R ie d in g e r a u s g e s te ll te n  M o d e lle v o n  K u g e l-  

u n d D ra c h e n b a llo n s ;

2 .  a u f e in v o n d e r L u f tsc h if fb a u -  

Z e p p e lin  G . m . b . H . in F r ie d r ic h s h a fe n  

g e m e in s a m m it d e r B a llo n h ü lle n -  

G e s e lls c h a f t m . b . H ., B e r lin  -  T e m p e lh o f ,  

a u s g e s te llte s M o d e ll d e s L u f ts c h if fe s » L  Z  I« , 

m it p h o to g ra p h isc h e n  A b b ild u n g e n  u n d  S to f f ­

m u s te rn u n d

3 .  a u f e in e  S a m m lu n g  v o n  P h o to g ra p h ie n  

d e s  V e re in s fü r  L u f tsc h if fa h r t in  T iro l,  

u m d e n d e r d e rz e itig e S c h r if tfü h re r d ie se s  

V e re in s , u n s e r In n s b ru c k e r K o lle g e  P e is c h e r , 

s ic h b e k a n n tl ic h b e s o n d e re V e rd ie n s te e r ­

w o rb e n  h a t. D ie  a lp in e n  B a llo n fa h rte n  d ie se s  

V e re in s s te h e n  in so fe rn e  e in z ig  d a , w e il d ie se r  

V e re in d e r e in z ig e fü r a lp in e B a llo n fa h rte n  

m it S te in k o h le n g a s fü llu n g is t. D e m  

V e re in s e i a n d ie se r S te lle fü r s e in e B e ­

te i l ig u n g a n d e r D e u tsc h e n A u ss te llu n g  

» D a s G a s « n o c h b e s o n d e re r D a n k a u s g e ­

s p ro c h e n 1 ) .

E in e n B lic k a u f d ie A b te ilu n g » L u f tsc h if fa h r t« z e ig t  

F ig . 3 6 8 (S . 1 3 8 ) im  H in te rg ru n d .

Ü b e r d ie W irk s a m k e it d e s V e re in s fü r L u f ts c h if fa h r t in  

T iro l u n d s e in e B e te ilig u n g a n d e r d e u ts c h e n A u ss te llu n g  

» D a s  G a s«  1 9 1 4  e rh ie lt  ic h  v o n  K o lle g e n  P e isc h e r  e in e n  k u rz e n  

B e ric h t, d e n  ic h  d e s a llg e m e in e n In te re s s e s  h a lb e r n e b s t e in e r  

k le in e n  A u s w a h l v o n v ie r d e r p rä c h tig e n  p h o to g ra p h is c h e n  

B a llo n a u fn a h m e n h ie r im  O rig in a l w ie d e rg e b e . Im  ü b r ig e n  

s e i a u f d ie in te re ss a n te n J a h re s b e r ic h te d ie se s  V e re in s v e r ­

w ie s e n .

B D e r G e d a n k e , d e n V e re in z u e in e r B e te il ig u n g a n d e r  

A u s s te llu n g a u fz u fo rd e rn , w u rd e m ir d a d u rc h b e so n d e rs in d ie  

E rin n e ru n g g e b ra c h t, d a ß ic h a u f m e in e m  L a n d a u fe n th a lt in  

d e n b a y e r is c h e n V o rb e rg e n in B a d K o h lg ru b E n d e S e p ­

te m b e r 1 9 1 3 p lö tz lic h e in e n B a llo n , d e r ü b e r d ie B e rg e k a m , 

in n ä c h s te r N ä h e (b e i A lte n a u ) e in e L a n d u n g v o rn e h m e n s a h  

u n d b e i n ä h e re r E rk u n d ig u n g e r fu h r , d a ß e r v o n In n s b ru c k  

g e k o m m e n s e i. (D r. S c h ill in g .)

F ig . 4 2 5 . Ü b e rf lu g  d e r N o rd a lp o n .

S e e - , O e d - , B irk - u n d  K a ltw a s s e r -K a rs p itz e . B a llo n a u fn a h m e v o n O tto  M u rr .
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Fig. 426. Überflug der Zentralalpen Im November.
Sandspitze-Hochstadl bei Lienz. Ballonaufnalime von G. Bader.

D er „V erein fü r L uftsch iffah rt in T iro l“ in der A usste llung

„D as G as“ in M ünchen .

V on D irek to r 0 . P eischer, Innsb ruck .

E in besonderer fach techn ischer G rund hat ob igen V erein  

veran laß t, sich an der A usste llung »D as G as« zu bete iligen : 

E r hat durch eine große A nzah l B allon fah rten  

bew iesen , daß es m öglich is t, w as b is dah in  

bezw eife lt w urde, m it B allons m it S te in ­

koh lengasfü llung d ie A lpen zu über ­

fliegen . In teressen ten des L uftfahrtspo rtes  

w erden sich des A ufsehens erinnern , w elche d ie  

ersten Ü berflüge S pelterin is über d ie S chw eizer  

Z en tra la lpen in aeronau tischen K reisen ver­

ursach t hatten ; d iese F ahrten geschahen m it 

W assersto ff und w aren m it so hohen K osten  

verknüpft, daß nur w ohlgesp ick te B örsen einen  

so lchen E ingriff vertragen konn ten .

E s w ar ein deu tscher B allon fah rer, D r. 

B röckelm ann, B erlin , der im Jahre 1907 zum  

ersten M ale den V ersuch m ach te , von Inns­

bruck aus, in dem 1350 cbm  fassenden B allon  

»B ezo ld« m it S te inkoh lengasfü llung und m it 

einem  P assag ier d ie Z en tra lalpen  zu  überfliegen ; 

d ies is t den L uftfahrern w ohlgelungen ; sie lan ­

deten  nach herrlicher F ahrt über d ie F irne des  

Z illertha ler Z en tralstockes g la tt in L uttach im  

T aufererta le. Im  nächsten Jah re fo lg te ein zw ei­

te r A ufstieg desse lben  F ührers m it L andung bei 

B rixen . Im  Jah re  1909  kam  H aup tm ann  v . F unke  

aus D resden m it dem  2300 cbm  fassenden B allon »Z eppelin« , 

überflog m it zw ei P assag ieren d ie N ordalpen und landete in  

M ähren . Im  Januar des g le ichen Jahres — bei —  20° F ül­

lung tem pera tu r —  stieg S r. K ais. H oheit E rzherzog Joseph  

F erd inand , der gegenw ärtig  sieg re iche H eerführer in G aliz ien , 

m it se inem  B ruder H ein rich in dem 1600 cbm fassenden  

eigenen B allon »S alzburg« auf und überflog g le ich falls d ie  

N ordkette .

D iese erfo lg re ichen F ahrten und d ie besonders günstige  

L age Innsb rucks  in so fern , als jede W indrich tung einen H och ­

geb irgsüberflug sichert, leg te den G edanken nahe, einen  

T iro ler L uftsch iffverein m it B allonstation in Innsb ruck zu  

errichten . — N eben dem  vaterländ ischen und sportlichen  

Z w eck w ar auch ein fü r d ie Innsb rucker V erhältn isse in s G e­

w ich t fa llender G asm ehrverb rauch in A ussich t zu nehm en , 

so daß der V erfasser sich  der G ründung  eines so lchen  V ereines  

bestens w idm en und se inen vorgese tzten S te llen jeg liche  

U nterstü tzung des städ t. G asw erkes em pfeh len konn te . D ie  

G ründung d ieses V ereines hat in T iro l und Ö sterre ich und  

n icht zum  w enigsten im  D eutschen R eiche so lchen A nklang  

gefunden , daß  der V erein  nach  v ierjäh rigem  B estand  im  Jahres­

berich t 1913 456 M itg lieder m it K . 20 Jah resbeitrag und  in s­

gesam t K . 12  400 außero rden tliche S penden ausw eisen  konn te. 

D er V erein  brach te zur A usste llung : eine A nzah l verg rößerter  

B allonaufnahm en des H ochgeb irges, d ie nur einen schw achen  

B egriff geben von den H errlichkeiten , d ie sich den B allon ­

fah rern in unseren A lpen erö ffnen ; ferner auf großer T afel 

einen T ätigkeitsausw eis, dem  außer ob iger M itg liedszah l zu  

en tnehm en is t:

Z ah l der B allone: 2 von je 2200 cbm  F assung .

P reis der vo llbezah lten P assag ierfah rten (1 F ührer und  

3 P ersonen): K . 500 .

Jäh rliche auszu losende V ereinsfah rten : 5 G ratisfah rten , 

5 te ilbezah lte F ahrten K . 87 per P assag ier. F ür d iese P reise  

erfo lg t V erle ihung und F ahrtbereitste llung des B allons.

A usgeführte F ahrten in 4  B etriebsjah ren 85 , davon 1913  

alle in 32 . V on d iesen w aren : 34 Ü berflüge der Z en tra la lpen , 

te ilw eise m it L andungen in Ita lien , 23 Ü berflüge der N ord ­

alpen und 28 H ochgeb irgs- und P aralle lfah rten .

G asverb rauch 1913 : 60070  cbm .

D as Jah r 1914 hat dem  b lendenden  A ufstieg des T iro ler 

V ereins le ider A bbruch getan ; am 31 . Ju li w urden unsere

B allone vom  k . u . k . K riegsm in isterium zum K riegsd ienst 

einberu fen ; unsere B allon führer stehen  fast säm tlich  im  F elde;

Fig. 427. Landung bei Daan im Ptundrertal. Aufnahme von 0. Murr.
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e in e r d e rse lb e n  h a tte d ie  F re u d e , u n se re  B a llo n e  in  P rz e m y s l 

a ls a lte B e k a n n te w ie d e r z u s e h e n ; s ie s o llte n a m  S c h lü s se  

d e r 2 . B e la g e ru n g d a z u d ie n e n , e in e A n z a h l v o n  O ff iz ie re n  

z u e n tfü h re n u n d v o r d e r G e fa n g e n sc h a f t z u b e w a h re n .  

L e id e r fü h r te s ie e in u n g ü n s tig e r W in d in  F e in d e s la n d u n d  

F e in d e s h a n d !

S o  n a h m e n  d ie  B a llo n e , d ie m it ih re n  h e r r l ic h e n  A lp e n ­

fa h rte n  s o  v ie le  M e n s c h e n  g lü c k lic h g e m a c h t u n d  in a lp in e n  

u n d  a e ro n a u tisc h e n  K re is e n  A u fs e h e n  u n d  B e w u n d e ru n g  e r re g t  

h a b e n , fe rn  v o n  ih re r s c h ö n e n  H e im a t e in  e h re n v o lle s E n d e !  

N a c h  S c h lu ß  d e s K rie g e s w ird  d e r V e re in  s e in e  T ä tig k e it v o n  

n e u e m  u n d  h o ffe n tlic h  m it n ic h t m in d e re m  E rfo lg  fo r tse tz e n .

Z u rü c k k e h re n d  z u m  re in  F a c h lic h e n , m ö c h te ic h  d a ra u f  

v e rw e is e n , d a ß  a lle G a s w e rk e a m  N o rd ra n d e d e r A lp e n  s ic h  

fü r F ü lls ta t io n e n z u A lp e n fa h r te n e ig n e n ; d e r g ü n s tig s te  

W in d h ie r fü r is t d e r h ä u f ig e N W . u n d d e r b e s te Z e itp u n k t  

u n m itte lb a r n a c h A u fh ö re n d e s S c h le c h tw e tte rs u n d b e g in ­

n e n d e r A u fh e ite ru n g . F ü r m e h r a ls d re i P e rso n e n  im  K o rb e  

g e h ö re n h ie rz u B a llo n e m it w e n ig s te n s 2 0 0 0  c b m  F a ss u n g  

u n d  c a . 1 7 0 0  c b m  G a sfü llu n g . D e m  F ü h re r  d ü rfe n  A lp e n fa h rte n ,  

d ie s ic h in v ie le m  v o n F la c h la n d s fa h r te n  w e se n tl ic h  u n te r ­

s c h e id e n , n ic h t f re m d s e in . F ü r F lie g e r , d ie s ic h  im  H o c h ­

g e b irg e b e tä t ig e n  w o lle n , s in d  a lp in e B a llo n fa h rte n  d ie  b e s te  

S c h u le !

D e r B a llo n s p o r t is t s c h o n h e u te e in  re c h t a n s e h n lic h e r  

G a sa b n e h m e r , a lle rd in g s u n d  le id e r n u r w e n ig e r b e v o rz u g te r ,  

g ro ß e r G a s w e rk e . D a s B e isp ie l In n s b ru c k s z e ig t , d a ß b e i  

P f le g e b e so n d e re r S e ite n d ie se s S p o r te s m a n c h e s G a s w e rk  

s ic h  d e n s e lb e n  fü r M e h ru n g  s e in e s G a s v e rb ra u c h e s d ie n s tb a r  

m a c h e n  k a n n .

In  d e n  F ig . 4 2 4  b is  4 2 7 s in d e in ig e d e r s c h ö n e n  B a llo n ­

a u fn a h m e n  w ie d e rg e g e b e n , d ie  e in e  W a n d  d e r  A b te ilu n g  L u f t­

s c h if fa h r t in H a lle  V I z ie r te n .

1 8 . V e rs c h ie d e n e s .

E s e rü b r ig t n o c h  e in ig e r A u s s te l lu n g s g e g e n s tä n d e  z u  g e ­

d e n k e n , d ie in  d e n H a lle n  V  u n d  V I a u fg e n o m m e n  w u rd e n ,  

w e il in  d e n  H a lle n , d e n e n  s ie h ä tte n  z u g e te i l t w e rd e n  s o lle n , 

b e i d e r A n m e ld u n g b e re its P la tz m a n g e l e in g e tre te n w a r .  

H ie rz u g e h ö r t d e r G a sh e iz o fe n » V u lk a n « v o n F le isc h e r ,  

S tu ttg a r t , M o ltk e s tr . 5 7 . F le isc h e r s u c h t in  s e in e m  O fe n  d u rc h  

s te rn fö rm ig e G e s ta l tu n g d e s H e iz k ö rp e rs a u f k le in e r G ru n d ­

f lä c h e e in e m ö g lic h s t g ro ß e H e iz f lä c h e  z u  e rz ie le n . D ie A u s ­

n u tz u n g  d ire k te r W ä rm e s tra h lu n g  d e r F la m m e n  is t m it A b ­

s ic h t v e rm ie d e n . D e r O fe n w ird v o n  d e r F irm a H a e g e le &  

Z w e ig le in  E ß lin g e n  a . N e c k a r a u s g e fü h r t.

F e rn e r  s e ie n  z w e i  A rte n  v o n  L a te rn e n -F e rn z ü n d u n g e n  

e rw ä h n t, v o n  d e n e n  d ie e in e , G a s d ru c k fe rn z ü n d u n g  » M e te o r«  

v o n  d e r G a s la te rn e n -F e rn z ü n d u n g  G . m . b . H ., B e r lin -S c h ö n e ­

b e rg , d ie a n d e re , G a sd ru c k fe rn z ü n d e r » R e x « v o n E u g e n  

Z in s e r , E b e rsb a c h  a . d . F ils (W ü r tte m b e rg ) , a u s g e s te l l t w a r.  

D ie A rb e its w e ise d ie se r Z ü n d e r w u rd e d u rc h m itte ls e in e s  

G a sb e h ä lte r s g e g e b e n e D ru c k s tö ß e v o rg e fü h r t u n d  e r lä u te r t.

Z u  d e n  A n w e n d u n g s a rte n  d e s S te in k o h le n g a s e s a ls H e iz ­

m itte l im  G e w e rb e , d ie  b e re its  b e s p ro c h e n  s in d , g e s e llte n  s ic h  

n o c h e in ig e g a n z s p e z ie l le F ä lle , s o d e r v o n F r . P fro m m e r,  

S tu ttg a r t, in B e tr ie b v o rg e fü h r te G e flü g e lb rü to fe n  m it  

G a sh e iz u n g , d e r d ie  A u fm e rk s a m k e it d e s P u b lik u m s  in  h o h e m  

M a ß e fe s s e lte ; le id e r k o n n te n d ie ju n g e n K ü k e n  in fo lg e d e s  

K rie g s a u sb ru c h e s d a s L ic h t d e r A u s s te l lu n g  n ic h t m e h r e r ­

b lic k e n .

V o n w e ite re n  A n w e n d u n g e n d e s G a se s in g e w e rb lic h e n  

B e trie b e n  s e ie n  n o c h  d ie  v o n  T re b s t, W ilh e lm sb u rg , a u s g e s te ll ­

te n  P lä n e  e in e r P re ß g a sa n la g e fü r e in e  L a c k fa b r ik  s o w ie d ie  

P lä n e  d e r C o n tin e n ta l-G a s g e s e lls c h a f t , D e s sa u , fü r e in  m it G a s  

b e tr ie b e n e s K re m a to r iu m  h e rv o rg e h o b e n .

D ie v o n M a rtin i & H ü n e k e , M a sc h in e n b a u -A k t.-G e s .,  

B e rlin  S W . 4 8 , W ilh e lm s tr . 1 2 2 , a u sg e s te l l te n  V o rr ic h tu n g e n  

z u r e x p lo s io n s - u n d fe u e rs ic h e re n L a g e ru n g v o n  

B e n z in  s in d b e re its b e i B e sp re c h u n g  d e r H a lle I e rw ä h n t  

w o rd e n .

S c h lie ß lic h  s e i a u c h  n o c h  a u f e in e  M ik ro s k o p ie r la m p e fü r  

G a s g lü h lic h t v o n  F . W . D a n n h ä u se r , L e ip z ig , P la g w itz e rs tr .  1 , 

h in g e w ie s e n , d ie e in e m v ie ls e it ig e m p fu n d e n e n B e d ü rfn is  

a b h e lfe n  d ü rf te .

S c h lu ß .

D a s  re g e  In te re s se , d a s  d ie  A b te ilu n g  d e r  g e w e rb lic h e n  G a s ­

v e rw e n d u n g  b e im  P u b lik u m  fa n d , b e w e is t a m  d e u tl ic h s te n ,  d a ß  

h ie r e in  G e b ie t v o r l ie g t , a u f  d e m  d a s  G a s e in  w ic h tig e r  K u ltu r ­

fa k to r is t u n d  in  im m e r n o c h  s te ig e n d e m  M a ß e z u  w e rd e n  v e r ­

s p r ic h t . D ie  V o rträ g e , d ie  in  d e m  g ro ß e n  V o rtra g s s a a l d e r  A u s ­

s te l lu n g ü b e r d a s G a s im  G e w e rb e im  a llg e m e in e n , in d e r  

B ä c k e re i u n d M e tz g e re i im  b e s o n d e re n g e h a lte n w u rd e n , 

w a re n v o n d e n h ie rz u g e la d e n e n V e re in ig u n g e n d ie se r G e ­

w e rb e g u t b e s u c h t. A u c h g rö ß e re a llg e m e in - te c h n is c h e V e r ­

e in ig u n g e n , w ie  d e r  P o ly te c h n is c h e  V e re in  in  M ü n c h e n , n a h m e n  

a n  d e n  fü r s ie  v e ra n s ta lte te n  V o rträ g e n  u n d  S o n d e r fü h ru n g e n  

le b h a f te n  A n te il , u n d  e s  is t  n u r  z u  b e d a u e rn , d a ß  d ie se  b e fru c h ­

te n d e  W irk u n g  d e r  A u s s te l lu n g  d u rc h  d e n  A u s b ru c h  d e s  K rie g e s  

u n te rb ro c h e n  w u rd e .

Ih r s e g e n s re ic h e r E in flu ß  w ird  a b e r , d e ss e n  b in  ic h  ü b e r ­

z e u g t, w e n n  w ie d e r F r ie d e n  h e r rs c h e n  w ird , n o c h  n a c h h a lte n  

u n d  n e u  b e le b t w e rd e n , s o  d a ß  d e r re ic h e  A u fw a n d  a n  M ü h e  

u n d  K o s te n , w ie  ic h  h o ffe , a u c h  s e in e  w o h lv e rd ie n te n  F rü c h te  

t ra g e n  w ird .

Z u m  S c h lu ß  s e i n o c h  e in e s U m s ta n d e s g e d a c h t, d e r d e n  

B e h ö rd e n  a n fä n g lic h  v ie le  S o rg e n  b e re ite te : d ie a n g e b lic h e  

F e u e rg e fä h r l ic h k e it d e s G a s e s . E s is t im  L a u fe d e r  

Z e it b e i B e h ö rd e n u n d  P u b lik u m  d e r i r r ig e G la u b e  v e rb re ite t  

w o rd e n , d ie » o ffe n e F la m m e «  b e rg e e in e  b e s o n d e re  G e fa h re n ­

q u e lle . D ie  v ie le n  im  B e tr ie b  b e f in d lic h e n  g e w e rb lic h e n  F e u e r ­

s tä t te n , G e b lä se f la m m e n  u n d  n u n  g a r  d ie  A z e ty le n a p p a ra te  u n d  

S c h w e iß p is to le n e rw e c k te n  d e s h a lb  b e i d e r F e u e rp o liz e i m a n ­

c h e rle i B e d e n k e n . F e u e rs ic h e re  W ä n d e  u n d  Im p rä g n ie ru n g e n ,  

S c h u tz w ä n d e g e g e n F u n k e n , A s b e s tv e rk le id u n g e n u n d ä h n ­

l ic h e S c h u tz m itte l w u rd e n a n fä n g lic h in ü b e r tr ie b e n ä n g s t­

l ic h e r W e is e  g e fo rd e r t . N a c h d e m  m a n  s ic h  je d o c h  d u rc h  d e n  

B e trie b  ü b e rz e u g te , d a ß  d ie  G a s fla m m e  in  d e r  v o n  d e r  T e c h n ik  

b e h e r rs c h te n F o rm  e in  g e fü g ig e s W e rk z e u g  is t , u n d  d a ß  d ie  

G a s ro h r le i tu n g e n b e i e n ts p re c h e n d e r H e rs te l lu n g u n d P rü ­

fu n g d a s d e n k b a r s ic h e rs te T ra n sp o r tm itte l d e r W ä rm e ­

e n e rg ie s in d , h a t a u c h d ie F e u e rp o liz e i in d a n k e n sw e r te r  

W e is e v o n ü b e r tr ie b e n e n M a ß n a h m e n A b s ta n d g e n o m m e n .  

D e r E rfo lg h a t ih r V e r tra u e n g e re c h tfe r t ig t . M ö c h te s ic h  

d o c h  a llg e m e in  d ie  T a tsa c h e  im m e r  m e h r G e ltu n g  v e rsc h a ffe n , 

d a ß d ie G a sf la m m e n ic h t e in e G e fa h r , s o n d e rn e in  S e g e n  

fü r d ie M e n sc h h e it is t!
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D ie A u fö en b eleu ch tu n g .

V o n B eleu ch tu n g so b erin sp ek to r A . L u b er u n d B eleu ch tu n g so berk o n tro lleu r J . R eiser, M ü n ch en .

D er zw eifach e Z w eck d er A u sste llu n g : d ie P ro p ag an d a  

fü r d as G as b eim  b reite ren P u b lik u m  so w ie d ie G ew äh ru n g  

e in es Ü b erb lick es ü b er d en d erze itig en S tan d d es G asfach es 

fü r d en K u n d ig en , h ätte  es w o h l a llg em ein a ls L ü ck e im  P ro ­

g ram m ersch e in en lassen , w en n n ich t au ch d ie A u ß en -  

b e1eu ch tu n g . en tsprechen d zu r G eltu ng g eb rach t w o r­

d en w äre .

V o n jeh er d ien t d ie S traß en b eleu ch tu ng  b ek an n t­

lich d en L aien k re isen a ls M aß stab  fü r d ie jew eilig e E n tw ick ­

lu n g d er b etre ffen d en B eleu ch tu n g sart, u n d w o h l n u r au s  

d iesem  G ru n de  n im m t d er K am p f zw isch en G as u n d E lek tri­

z ität n irg en d s so sch arfe F o rm en an w ie g erad e au f d em  G e ­

b ie t d er ö ffen tlich en B eleu ch tu n g . A b er au ch d er F ach ­

m ann is t g ew o h n t, w ich tig en N eu eru n g en au f b eleu ch tu n g s ­

tech n isch em  G eb iet, v o r a llem  b ei d er S traß en b eleu ch tu n g ,  

zu b eg eg n en , d a er w eiß , d aß d ie K o m m u n en h ier b ah n ­

b rech en d v o rzu g eh en p fleg en .

E s w ar d ah er n u r d an kb ar zu b eg rü ßen , d aß d as A u s­

stellu n g sd irek to riu m  in g erech ter W ü rd ig u n g d ieser V erh ä lt­

n isse au f d ie V o rfü h ru n g  m u sterg ü ltiger B eleu ch tu n g san lag en  

fü r d ie v o rh an d en en S traß en u n d P lä tze im  A u sste llu n g s ­

g eb ie t v o n A n fan g an d en g rö ß ten W ert leg te , u n d d ie h ie  

u n d d a au fg e tau ch te M ein u n g , a ls o b d ie A u ß en b eleu ch tu n g  

d er A u sste llu n g  au f K o sten d er In n en b eleu ch tu n g zu  o p u len t  

au sg efa llen w äre , d ü rfte sch on au s d iesem G ru n de k au m  

e ine B erech tig u n g h ab en .

S ch o n d es äu ß eren E in d ru ck es w eg en w äre es n ich t im  

In te resse d ieser g ro ß en A u sste llu n g  g eleg en g ew esen , w en n  d ie  

v o rh an d en e  e lek trisch e B eleu ch tun g  d er S traß en zü g e u n m ittel­

b ar u m  d iese H allen  v erb lieb en , o d er w en n  an  ih re S te lle e in e 

G asb eleu ch tu n g  g etre ten  w äre , d ie  d en  V erg leich  m it d er frü h e­

ren e lek trisch en B eleu ch tu n g n ich t b estan d en h ätte .

D ie v o rg eseh ene fe ierlich e E rö ffn u n g d er A u sste llu n g  

d u rch d en P ro tek to r S e. M ajestät d en K ö n ig v o n B ay ern , 

so w ie d ie festlich en E m p fän ge an läß lich d er T ag u n g en d er  

zah lreich an g esag ten F ach v ere in ig u n g en ließ en ü b erd ies d en

W u n sch b erech tig t ersch e in en , d iesen V eran sta ltu n g en d u rch  

e in e ü b er d as g ew öh n lich e M aß h in au sg eh en d e festlich e B e­

leu ch tu n g d es A u sste llu n g sg eb ietes en tsp rech en d en R ah m en  

g eb en zu k ö n n en . D am it w aren au ch d ie H au p trich tp u n k te  

fü r d as P ro g ram m  d er g esam ten  A u ß en b eleu ch tu n g g eg eb en :

E s w ar v o r a llem  e in e fü r d en  A lltag  b estim m te e igen tlich e  

» S traß en b eleu ch tu n g « zu  sch affen , b ei d er im  w esen tlich en  

n u r p rak tisch e G esich tsp u n k te , n äm lich g ro ß e H ellig k eit, 

G leich m äß ig k e it u n d v o r a llem  au ch W irtsch aftlich k e it b ei 

e in em  e tw aig en V erg leich m it d er frü h eren e lek trisch en B e ­

leu ch tu n g , m aß g eb en d w aren , u n d u n ab h än g ig d av o n e in e 

n u r fü r b eso n d ere A n lässe b estim m te » F estb e leu ch tu n g « , 

b ei d er v o r a llem au f k ü n stle risch e W irk u n g R ü ck sich t zu  

n eh m en w ar.

D ie in  m an ch en B ezieh u n g en au ß erg ew ö h n lich en V erh ä lt­

n isse, au f d ie b ei b eid en B eleu ch tu n g se in rich tu n g en B ed ach t  

zu n eh m en w ar, w erd en es g erech tfe rtig t ersch e in en lassen , 

h ierü b er au ch  an  d ieser S te lle n ach träg lich  e in ig es m itzu teilen .

W ir w en d en  u n s zu n äch st d er S traß en b eleu ch tu n g  zu .

In B etrach t k am  h ierfü r v o r a llem  d er d ie A u sste llu n g s ­

h allen I, II u n d III im  S ü d en b eg ren zen d e S traß en zu g , d er  

d ie b eid en an d er T h eresien h ö h e b zw . G an g h oferstraß e lie ­

g en d en H au p te in g än g e zu r A u sste llu n g  m ite in an d er v erb in d et 

(F ig . 4 2 8 ); d ieser w ar se it E rrich tun g d erse lb en d u rch 3 3  

ca . 1 5 0 0  k erz ig e F lam m en b o g en lam p en  an e in arm ig en K an d e ­

lab ern so w ie 2 4 w eite re, an v ier sechsarm ig en K an d elab ern  

h än g en d e L am p en g le ich er H ellig k e it, zu sam m en a lso d u rch  

8 5 0 0 0 H K , b eleu ch te t. D a e ine V erm eh ru n g d er S tan d o rte  

d er K an d elab er so w o hl m it R ü ck sich t au f d en V erk eh r a ls  

au ch au f d ie arch itek to n isch e W irk u n g n ich t m ö g lich w ar,  

d ie e in zu rich ten d e G asbeleu ch tu n g ab er, w ie g esag t, u n ter  

k ein en U m stän d en sch w äch er a ls d ie g en an n te e lek trische  

se in d u rfte , k o n n ten n u r m in d esten s g le ich stark e o d er en t­

sp rech en d stä rk ere L ich tq u e llen in B etrach t g ezo g en w erd en . 

A u s d iesem  G ru n de  m u ß te  v o n  v o rn h ere in  v o n  d er V erw en d u n g  

d er v o n  d en  m eisten  F irm en  n u r b is zu  ca . 1 0 0 0 K erzen stärk en  

h erg estellten N ied erd ru ck au ß en lam p en ab g eseh en u n d d ie
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Ganghofer STrasse Eingang an der 

Eingang an der 

11, III, IV, V, 

Theaterkaffee. 

Künstlertheater. 

Basargebäude.

Ganghoferstraße.

Theresienhöhe.

VI Ausstellungshallen,

C Kompressor-Station (Ehrich & Graetz, Berlin).

K Kompressor-Station (A.-G. f. Gas u. Elektr., Köln) 

° Münchener Hängelicht-Laternen (1- u. 2-flamm.).

^ Niederdruck-Starklicht-Außenlampe.

® Preßgaslampen.

□  Ständer mit Oriflammen.

West

Nord

Höhe

Fig. 428.
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Einrichtung einer Preßgas- bzw. Preßluftbeleuchtung ins 

Auge gefaßt werden.
Auf die hierzu ergangenen Einladungen an die sämtlichen 

größeren Firmen dieses Arbeitsgebietes waren es nur die be­
reits in der Preßgasbeleuchtung bestbekannten Firmen Ehrich 

& Graetz, Berlin, und die Aktiengesellschaft für Gas und 
Elektrizität in Köln, welche sich zur Übernahme der im  
Interesse einer größtmöglichen Sparsamkeit für die Ausstellung 
nötigen Bedingungen, nämlich zur leihweisen Überlassung der

(Fig. 429), während die Firma Ehrich & Graetz den vor 
Halle I und II gelegenen Platz westlich des Verbindungsbaues 
mit 4 Kandelabern zu je 6 Lampen von je 3000 HK (Fig. 430) 
sowie die sich hieran anschließende Straße längs Halle I bis 
zum Hauptrestaurant durch zwölf 4000 HK-Lampen an ein­
armigen Kandelabern zu beleuchten hatte. Für die Be­
leuchtung des vor der Westfront der Halle I gelegenen Platzes 
hatten überdies Ehrich & Graetz noch eine ISOOkerzige Nieder­
druck-Außenlampe zur Verfügung gestellt, während für den

Fig. 430.

Preßgaslampen mit Zubehör, Einrichtung und Betrieb der 
Kompressorstationen sowie zum gesamten Unterhalt der Be­

leuchtung mit Ausnahme des Gas- und Glühkörperverbrauches 

für die ganze Ausstellungsdauer von 4 bzw. 8 Wochen, bereit 
erklärten.

Wenn auch für diese beiden Firmen naturgemäß die Ver­
wendung ihrer Erzeugnisse an so hervorragender Stelle der 
Ausstellung eine vornehme und wohl auch wirksame Reklame 

bedeutete, so trug doch ihre Opferwilligkeit nicht wenig zum  
Gelingen der Ausstellung mit bei, und es darf denselben wohl 

auch an dieser Stelle hierfür der Dank zum Ausdruck gebracht 

werden.
Das zu beleuchtende Areal wurde nun an diese beiden 

Firmen in der Weise verteilt, daß die Aktiengesellschaft für 
Gas und Elektrizität den unmittelbar an den Haupteingang  
Theresienhöhe sich anschließenden Platz, der außerdem von 

Halle III, dem Basar, Theater- und Kaffeegebäude sowie 
dem Verbindungsbau zwischen letzteren und Halle III be­
grenzt war, mit 16 an einarmigen Kandelabern anzubringenden 
Lampen zu je 4000 HK zur Beleuchtung zugewiesen erhielt

Straßenzug von hier bis zum Eingang an der Ganghofer­

straße mit Rücksicht auf die dortigen niedrigen und dicht­
belaubten Bäume, durch die auch die Lichtwirkung der sonst 
hier brennenden vier Bogenlampen sehr beeinträchtigt wird, 

von stärkeren und dementsprechend hochzuhängenden Licht­
quellen abgesehen werden mußte. Es wurden hierfür 18 der 
in München verwendeten Kandelaber in 2 parallelen Reihen 
zu je 9 aufgestellt und 14 einflammige sowie 4 zweiflammige 
der Münchner Hängelichtlaternen (System Luber-Reiser) 

montiert (Fig. 431).
Die nächste Frage galt nunmehr der Beschaffung der für 

die Preßgaslampen nötigen Kandelaber, die dadurch noch 

schwieriger wurde, als seitens der Stadtgemeinde als Besitzerin 
des Ausstellungsareales an die Überlassung der Wege für die 
Gasbeleuchtung die Bedingung geknüpft war, daß die Be­
leuchtung des zur Sommerzeit in vollem Betrieb befindlichen 
Ausstellungsparkes keinerlei Unterbrechung erleiden durfte, 
die elektrische Beleuchtung also erst mit dem Tage der Er­
öffnung der Gasausstellung entfernt und sofort nach Be­
endigung derselben wiederhergestellt werden mußte.
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Im Sinne der Ausstellung hätte man natürlich an Stelle 
der vorhandenen, eigentlich nur für die elektrische Beleuch­
tung bestimmten Kandelaber gern die bekannteren Modelle 
der für die spezielle Verwendung der Gasbeleuchtung konstru-

von sämtlichen in Betracht kommenden Firmen nur die 
Fabrik für Beleuchtungsanlagen vorm. G. Himmel in Tübingen 
zur leihweisen Überlassung von zwei Kandelabern bereit war 
(Fig. 432). Die Beschaffung eigens konstruierter Kandelaber

Fig. 433. Fig. 434.Fig. 432. Fig. 435.

ierten verwendet, um damit die zahlreichen und interessanten 
Aufhänge- und Herablaßvorrichtungen usw. vorführen zu 
können. Allein selbst wenn es möglich gewesen wäre, an einem 
Tage alle die zahlreichen Kandelaber gebrauchsfertig aufzu­
stellen und in Betrieb zu setzen, und selbst wenn die schwierige 
Frage der einwandfreien Gruppierung der verschiedenen 
Modelle in den architektonisch abgestimmten Plätzen zu 
lösen gewesen wäre, so war die ausschließliche Verwendung 
eigener Gaskandelaber schon deshalb nicht möglich, weil

auf Rechnung der Ausstellung aber war im Rahmen der 
vorhandenen Mittel selbstverständlich ausgeschlossen. Auf 
keinen Fall hätten vor allem die vier sechsarmigen Eisen­
betonkandelaber vor Halle I ausgewechselt werden können, 
selbst wenn hierzu die Erlaubnis erteilt worden wäre. So 
blieb nur mehr die Verwendung und entsprechende Ab­
änderung der vorhandenen Bogenlampenkandelaber übrig, 
wozu die Erlaubnis seitens des Stadtmagistrates erteilt 
wurde.
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D a b e i  w a r  l e i d e r  d i e  A n w e n d u n g  d e r  b e r e i t s  e r w ä h n t e n  

H e r a b l a ß v o r r i c h t u n g e n  n i c h t d u r c h f ü h r b a r , d a  s i c h  w e d e r  

d i e  i n  d e n  K a n d e l a b e r n  e i n g e b a u t e n  A u f z u g s w i n d e n  h i e f ü r  

e i g n e t e n ,  n o c h  d i e  H i n a u f f ü h r u n g  d e r  S t e i g l e i t u n g e n  i n  d i e  

f ü r  d i e  e l e k t r i s c h e n  L a m p e n  m i t  i h r e r  u n g ü n s t i g e n  L i c h t v e r ­

t e i l u n g  a l l e r d i n g s  n ö t i g e n ,  a u ß e r g e w ö h n l i c h  h o h e n  K a n d e l a b e r  

a n g i n g ;  a u s  d i e s e m  G r u n d e  m u ß t e  a u c h  v o n  d e r  f e s t e n  A u f ­

h ä n g u n g  d e r  L a m p e n  a b g e s e h e n  w e r d e n , d a  d i e  B e d i e n u n g  

d e r s e l b e n  m i t t e l s h o h e r S c h u b l e i t e r n  i n m i t t e n  d e s z a h l ­

r e i c h e n  P u b l i k u m s n i c h t  

g e r a d e  e i n f a c h  g e w o r d e n  

w ä r e . M a n  e n t s c h l o ß  s i c h  

d a h e r , d i e  L a m p e n  h e r a b ­

l a ß b a r  a n z u b r i n g e n , u n d  

z w a r u n t e r V e r w e n d u n g  

v o n  M e t a l l s c h l ä u c h e n  u n d  

f e s t e r S t e i g l e i t u n g e n  b i s  

u n g e f ä h r  z u r  h a l b e n  K a n ­

d e l a b e r h ö h e . D i e K o n ­

s t r u k t i o n  d e r  K a n d e l a b e r  

l i e ß  n u n  d i e  F ü h r u n g  d i e s e r  

S t e i g l e i t u n g e n  n u r  a n  i h r e r  

A u ß e n s e i t e  z u , u n d  e s  w a r  

d a h e r  d a r a u f  B e d a c h t  z u  

n e h m e n , d i e s  w e n i g s t e n s  

s o  u n a u f f ä l l i g  w i e  m ö g l i c h  

a u s z u f ü h r e n . H i e r z u  w u r ­

d e n , w i e  v o n  A n f a n g  a n  

v o r g e s e h e n , s t a r k w a n d i g e  

B l e i r o h r e  v e r w e n d e t ,  n a c h ­

d e m  d i e  a u f G r u n d  d e r  

v o n  e i n i g e n  S e i t e n  g e ä u ß e r ­

t e n  B e d e n k e n  g e g e n  B l e i ­

l e i t u n g e n  u n t e r n o m m e n e n  

V e r s u c h e  m i t  E i s e n r o h r e n  

i n f o l g e  d e r  U n m ö g l i c h k e i t ,  

m i t d i e s e m  M a t e r i a l d e n  

r e i c h e n  P r o f i l i e r u n g e n  d e r  

K a n d e l a b e r  a u c h  n u r  e i n i ­

g e r m a ß e n  z u  f o l g e n , a l s  

a u s s i c h t s l o s  u n d  v i e l z u  

t e u e r a u f g e g e b e n  w e r d e n  

m u ß t e n . D u r c h  W a l z e n  

w u r d e d e r k r e i s f ö r m i g e  

Q u e r s c h n i t t d i e s e r B l e i ­

r o h r e  ü b e r d i e s  i n  e i n e n  

e l l i p t i s c h e n ü b e r g e f ü h r t ,  

w o d u r c h  e s d a n n m i t  

e i n i g e n  A u s s c h n i t t e n  u n d  

L ö t u n g e n  u n d  e n t s p r e c h e n ­

d e n  B i e g u n g e n  g e l a n g , d i e s e  L e i t u n g e n  d e r a r t  a n  d e r  R ü c k ­

s e i t e  d e r  K a n d e l a b e r  a n z u s c h m i e g e n , d a ß  s i e  n a c h  e r f o l g t e m  

A n s t r i c h  k a u m  m e h r  z u  b e m e r k e n  w a r e n .

F l g .  4 3 6 .

A n  d a s  o b e r e  E n d e  d i e s e r  S t e i g r o h r e  s c h l o ß  s i c h  b e i  d e n  

e i s e r n e n  K a n d e l a b e r n ,  M o d e l l P r o f . P f e i f f e r ,  n a c h  F i g .  4 3 3  

e i n e  a u s  e t w a s  s c h w ä c h e r e n , e b e n f a l l s e i f ö r m i g  g e w a l z t e n  

B l e i r ö h r e n  h e r g e s t e l l t e ,  u m  d e n  K a n d e l a b e r  h o r i z o n t a l  g e f ü h r t e  

R i n g l e i t u n g  a n ,  i n  w e l c h e r  a u f  d e r  V o r d e r s e i t e  e i n  m e t a l l e n e s ,  

a m  K a n d e l a b e r  f e s t g e s c h r a u b t e s  T - S t ü c k  e i n g e s e t z t w u r d e .  

D u r c h  e n t s p r e c h e n d e  W a h l  d e r  L ä n g e  d e s  a n  d i e s e s  T - S t ü c k  

a n g e s c h r a u b t e n  M e t a l l s c h l a u c h e s k o n n t e  d i e s e r R i n g  u n ­

m i t t e l b a r  o b e r h a l b  e i n e r  s i c h  v e r j ü n g e n d e n  S t e l l e  d e s  K a n d e ­

l a b e r s  a n g e b r a c h t w e r d e n , s o  d a ß  d a d u r c h  e i n e r s e i t s  d i e  

c h a r a k t e r i s t i s c h e  F o r m  d e s s e l b e n  n i c h t g e s t ö r t , a n d e r s e i t s  

a b e r  e i n  f e s t e r  S t ü t z p u n k t  f ü r  d i e  s c h w e r e n  B l e i s t e i g l e i t u n g e n  

w i e  a u c h  f ü r  d i e  M e t a l l s c h l ä u c h e  g e w o n n e n  w u r d e . M e h r e r e  

a m  K a n d e l a b e r f e s t g e s c h r a u b t e  E i s e n b ä n d e r d i e n t e n  z u r  

w e i t e r e n  B e f e s t i g u n g  d e r  S t e i g r o h r e ,  w ä h r e n d  s i e  u n g e f ä h r

%  m  o b e r h a l b  i h r e s  E i n t r i t t e s  i n  d a s  E r d r e i c h  g e g e n  B e s c h ä ­

d i g u n g e n  d u r c h  A n f a h r e n  u .  d g l . m i t t e l s  |  _ _ I - f ö r m i g e r  B e l a g ­

e i s e n , d i e  e b e n f a l l s  a m  K a n d e l a b e r  b e f e s t i g t  u n d  a u c h  u n t e r  

d e r E r d e  d i e  E r d b ö c k e  e n t l a n g  f o r t g e f ü h r t w u r d e n , e n t ­

s p r e c h e n d e n  S c h u t z  e r h i e l t e n .

I n  g a n z  ä h n l i c h e r  W e i s e  e r f o l g t e  d i e  G a s z u f ü h r u n g  z u  

d e r  1 5 0 0  H K - G r a e t z i n - A u ß e n l a m p e  a n  d e m  i n  F i g .  4 3 4  d a r -  

g e s t e l l t e n  K a n d e l a b e r ,  n u r  w a r e n  h i e r ,  d a  N i e d e r d r u c k g a s  i n  

F r a g e  k a m , d i e  D i m e n s i o n e n  d e r L e i t u n g e n  e n t s p r e c h e n d  

w e i t e r  z u  h a l t e n . A u c h  a n  

d e n  v i e r  m a s s i v e n  E i s e n ­

b e t o n k a n d e l a b e r n n a c h  

F i g .  4 3 5  k o n n t e n  d i e  S t e i g ­

l e i t u n g e n  i n  g a n z  ä h n l i c h e r  

W e i s e  l ä n g s  e i n e r H o h l ­

k e h l e  a u f  i h r e r  R ü c k s e i t e  

e m p o r g e f ü h r t  w e r d e n ,  w o ­

b e i a n  S t e l l e  d e r o b e r e n  

R i n g l e i t u n g  e i n e  a n  d e n  

B e t o n  d u r c h .  S t e i n s c h r a u ­

b e n  b e f e s t i g t e  m e t a l l e n e  

D e c k s c h e i b e z u r V e r b i n ­

d u n g  d e r  e i n g e l ö t e t e n  B l e i ­

l e i t u n g  m i t d e m  M e t a l l ­

s c h l a u c h  V e r w e n d u n g  f a n d .  

S c h w i e r i g e r g e s t a l t e t e  

s i c h  d a g e g e n  d i e  F ü h r u n g  

d e r G a s l e i t u n g e n  i n  d i e  

v i e r s e c h s a r m i g e n , e b e n ­

f a l l s m a s s i v  a u s E i s e n ­

b e t o n  n a c h  E n t w ü r f e n  P r o ­

f e s s o r R a n k s s e i n e r z e i t  

g e s c h a f f e n e n K a n d e l a b e r  

( F i g .  4 3 6 )  a u f  d e m  P l a t z e  

v o r H a l l e  I ; d e n n  v o r  

a l l e m  m u ß t e  h i e r  j e d e  B e ­

e i n t r ä c h t i g u n g  d e r  m o n u ­

m e n t a l e n  W i r k u n g  d i e s e r  

o f t  b e w u n d e r t e n  B a u w e r k e  

m i t i h r e n  b r e i t e n  v o r ­

g e l a g e r t e n  T r e p p e n  u n d  

d e n  R u h e b ä n k e n  d a r ü b e r  

v e r m i e d e n  w e r d e n . D a h e r  

k o n n t e  a u c h  d e r  a u f  d e n  

e r s t e n  B l i c k  a l l e r d i n g s  s e h r  

e i n f a c h s c h e i n e n d e V o r ­

s c h l a g , d i e  G a s l e i t u n g e n  

ü b e r d i e s e S t u f e n  u n d

B ä n k e  a u ß e n  a n  d e n  K a n ­

d e l a b e r n e m p o r z u f ü h r e n ,  

n i c h t w e i t e r v e r f o l g t w e r d e n , e s m u ß t e n  v i e l m e h r , w e n n  

i r g e n d  m ö g l i c h , d i e  G a s z u f ü h r u n g e n , w i e s e i n e r z e i t d i e  

K a b e l , i m  I n n e r n  d e r  K a n d e l a b e r  u n t e r z u b r i n g e n  v e r s u c h t

w e r d e n . B e z ü g l i c h  d e r  L a g e  d e r  l e t z t e r e n  w a r  n u r z u  e r ­

f a h r e n , d a ß  d i e s e l b e n  v o n  d e n  ü b e r d e n  B ä n k e n  b e f i n d ­

l i c h e n  V e r t e i l u n g s h o h l r ä u m e n  a u s  i n  e i n e m  a u s  T o n r o h r ­

k r ü m m e r n  g e b i l d e t e n  K a n a l s c h r ä g  n a c h  u n t e n  v e r l a u f e n ,  

w ä h r e n d  s i e  v o n  h i e r  a u s  a u f w ä r t s ,  g l e i c h  w i e  d i e  A u f z u g s s e i l e ,  

i n  s c h w a c h e n ,  i n  d e n  m a s s i v e n  S t ä n d e r n  e i n b e t o n i e r t e n  E i s e n ­

r o h r e n  n a c h  o b e n  f ü h r e n  ( F i g .  4 3 7 ) . D a  w e i t e r e  A n g a b e n  

ü b e r  R i c h t u n g  d e r n a c h  u n t e n  v e r l a u f e n d e n  K a b e l  s o w i e  

i r g e n d w e l c h e  M a ß e  n i c h t  z u  e r l a n g e n  w a r e n ,  m u ß t e  d i e  L a g e  

d e r s e l b e n  i m  E r d r e i c h  d u r c h  v o r s i c h t i g e  S c h ü r f u n g e n  i n  d e m  

k u n s t v o l l a u s g e f ü h r t e n  M o s a i k p f l a s t e r f e s t g e s t e l l t w e r d e n .  

N a c h  d e m  T r e n n e n  d e r  K a b e l  v o n  d e n  n a c h  o b e n  f ü h r e n d e n  

S t r ä n g e n  i n  d e m  V e r t e i l u n g s r a u m ,  w o  s i e  a u f  k u r z e  S t r e c k e  

s i c h t b a r  w a r e n ,  k o n n t e n  d i e  K a b e l  n a c h  u n t e n  h e r a u s g e z o g e n  

u n d  a u f g e r o l l t w e r d e n . N a c h d e m  n o c h  d i e  c a . 8 0  c m  d i c k e
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Decke dieser Verteilungshohlräume durchbohrt war, wurden 
mit Hilfe von durch diese Bohrungen geführten Drahtseilen 

und Flaschenzügen in die genannten Tonrohrleitungen Blei­
rohre von 38 mm lichtem und 

44 mm äußerem Durchmesser vom  

Erdkanal aus nach oben, und zwar 
bis in die Mitte des Verteilungs­

hohlraumes, eingezogen, wobei frei­
lich manch glücklicher Zufall das 

Abreißen dieser Rohre verhindert 

haben mag. In die durchbohrte 

Decke von oben eingeführte 2^" 

Schmiedeeisenrohre wurden hierauf 
an ihrem unteren Ende durch Lang­

gewinde mit den in Lötstutzen 

endigenden  Bleirohren verschraubt, 

während am oberen Ende dieser 
eisernen, innerhalb der sechs Stän­

der verlaufenden und daher kaum  

sichtbaren Steigleitungen das in 

Fig. 438 dargestellte, aus gang­

baren Fittingen hergestellte Ver­

teilungsstück zu den Metallschläu­
chen und damit zu den Lampen 

führte. Die Befestigung der Metall­

schläuche an  denVerteilungsstücken, 

wie an den Ringleitungen der früher 

beschriebenen Kandelaber konnte 

unbeweglich ausgeführt werden, da­
gegen erfolgte die Verbindung der 

oberen Enden der Schläuche mit 
den Lampen schwenkbar, und 

zwar durch sog. Viertelbewegungen, 

um zu starke Krümmungen der 

Metallschläuche vor allem beim  

Herablassen zu verhindern.

Der Übergang von den im Bo­
den mit ca. 50 cm Deckung ver­

legten Hauptleitungen zu den Blei­

zuleitungen endlich erfolgte durch 

in letztere eingelassene Lötstücke  

mit Außengewinde, über welche die 

Muffen der in die Abzweigstücke 

der Hauptleitung eingestemmten 

Langgewinde geschraubt wurden. 
Die Hauptpreßgasleitungen selbst 

bestanden aus Mannesmannröhren  

und bildeten zwei, zur Vermeidung 

etwaiger Mißverständnisse zwischen 

den beiden Firmen, voneinander

MST
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Fig. 437.

bog und in die Kompressorstation der Aktiengesellschaft für 

Gas und Elektrizität führte, welche in einem eigenen Fach­

werksanbau an der Nordostecke von Halle III (Fig. 428, K)

untergebracht worden war; das 

westlich davon gelegene Röhren­
system dagegen war im wesent­

lichen entlang der ganzen Südfront 

von Halle I bis zu dem Platz vor 

dieser Halle verlegt und mündete 

hier in eine quadratisch um die 

vier Rankschen Kandelaber ver­

laufende Ringleitung, welche wie­

derum durch eine durch Halle I 

und II führende Leitung mit der 

Kompressorstation derFirma Ehrich 
& Graetz in Verbindung stand. 

Die genannte Kompressoranlage 
hatte in der Nordostecke letzt­
genannter Halle Platz gefunden, 

da von ihr aus bekanntlich ja 

auch die gesamte Innenbeleuchtung 

von Halle I zu betreiben war 

(Fig. 428, C).

Mit Rücksicht auf diese doppelte 
Inanspruchnahme bestand sie aus 
zwei Kompressoren von je 120 cbm  

Stundenleistung bei 750 Um­

drehungen in der Minute, von 

welchen jeder durch einen Fafnir- 

Gasmotor von 3 PS mittels Riemen 

angetrieben wurde; ein Maschinen­

aggregat war dabei als Reserve 
vorgesehen. Die Kompressoren­
anlage der Firma Aktiengesellschaft 
für Gas und Elektrizität dagegen 

umfaßte einen Kompressor von 

50 cbm Stundenleistung, der zum  

Betrieb der gesamten Lampen der 

genannten Firma für gewöhnlich in 

Betrieb war, und einen Reserve­
kompressor von 100 cbm Leistung 

pro Stunde; auch diese beiden 

Maschinen wurden mittels Riemen 

durch zwei Fafnir-Motoren be­
trieben.

Wie bei der bekannten Zuver­

lässigkeit sowohl der Gasmotoren 

als auch der Kompressoren der be­

teiligten Firmen eigentlich voraus­

zusehen war, gab es bei dem vier­

getrennte Systeme; die östlichere Röhrenleitung verlief 
parallel zur Längsfront von Halle III bis nahe zum Haupt­

eingang Theresienhöhe, wo sie rechtwinklig nach Norden ab­

wöchigen  Betrieb keinerlei Störungen an den Maschinen, so daß 

es vielleicht übergroßer Vorsicht entsprach, wenn die beiden 

Rohrsysteme noch durch eine durch einen Absperrschieber



für gewöhnlich geschlossene Leitung miteinander verbunden 
wurden; hierdurch war in gewisser Beziehung eine vierfache 
Reserve gebildet, da jeder der vier Kompressoren im Notfälle 
imstande gewesen wäre, die Innen- und Außenbeleuchtung, 
wenigstens zum größten Teile, zu betreiben.

Fig. 438.

Auch an den Lampen, wie vor allem auch an den damit 
versehenen Fernzündungen, waren erfreulicherweise keine 
größeren Störungen zu konstatieren, obwohl gerade die Fern­
zündung infolge der häufigen Inbetriebnahme der Fest­
beleuchtung, während welcher die Preßgaslampen außer Be­
trieb genommen werden mußten, stark beansprucht wurde.

Der vorzeitige Ausstellungsschluß hatte leider die für 
den August vorgesehenen eingehenden Messungen bezüglich 
des Gasverbrauches, der gesamten Betriebskosten, wie der 
Lichtausbeute der beiden Anlagen vereitelt, was um so mehr 
deshalb zu bedauern war, weil sie interessante ziffermäßige 
Vergleiche mit der nach dem Ausstellungsschlusse wieder 
herzustellenden, unter genau denselben Bedingungen brennen­
den Bogenlampenbeleuchtung geboten hätten.

Das Publikum wenigstens schien sich in seiner größten 
Mehrheit für die Preßgasbeleuchtung entschieden zu haben; 
denn allgemein war das Bedauern, daß diese prächtige Be­
leuchtung, die rd. 248000 HK umfaßte und manche Mühe, 
den beteiligten Firmen aber auch beträchtliche Kosten ver­
ursacht hatte, wieder entfernt werden mußte. Die städtischen 
Elektriker zwar hatten sich redlich Mühe gegeben, den Ein­
druck der Gasbeleuchtung dadurch abzuschwächen, daß sie 
in letzter Stunde vor Ausstellungseröffnung nicht nur die 
Nachbarstraßen im Ausstellungspark selbst sondern auch die 
Zufahrtstraßen zur Ausstellung mit neuen, hochkerzigen 
Halbwattlampen versahen. Aber wohl jedem Besucher wird 
die Lichtfülle der Colonia-Lampen, die ihn beim Betreten der 
Ausstellung gefangen nahm, wie nicht minder die ruhige, 
gleichmäßige Wirkung der Graetzin-Lampen an den sechs- 
armigen Kandelabern vor Halle I und entlang dieser Halle 
bis zum Hauptrestaurant unvergeßlich bleiben.

Festbeleuchtung.

Ausstellung und Festbeleuchtung sind im Laufe der letz­
ten Jahre derart zusammengehörige Begriffe geworden, daß 
wir uns kaum mehr eine Ausstellung größeren Stiles ohne die 
gleichzeitig damit verbundene Vorführung der mannigfachsten 
Beleuchtungseinrichtungen vorzustellen vermögen. Die wenig­
sten aber werden beim Betrachten der Fassaden- und Kon­
turenbeleuchtungen, der Leuchtfontänen und all der andern 
Lichtkünste, die wir in den letzten Jahren bewundern konn­
ten, daran sich erinnern, daß es ursprünglich nicht diese 

Lichteffekte an sich, sondern daß es vielmehr die Flamme 
war, die unseren Feststimmungen Ausdruck verlieh.

Gerade das sich stets ändernde Bild der Flamme aber ist 
es, das wir bei der elektrischen Beleuchtung, und diese ist in 
letzter Zeit so ziemlich die Alleinherrscherin auf dem Gebiete 
der Festbeleuchtungen geworden, vergeblich suchen, vielmehr 
sind bekanntlich alle ihre Lichtwirkungen mehr oder minder 
an die starre Form glühender Körper gebunden. Es war daher 
für eine Gasausstellung ohne weiteres naheliegend, eine Fest­
beleuchtung in ihrer ursprünglichsten und vielleicht auch 
wirkungsvollsten Form, nämlich als mächtig jodernde Flam­
men, darzustellen.

Aber auch die fast zum Überdruß gesehene Fassaden- 
und Konturenbeleuchtung ließ bei Verwendung sich ständig 
bewegender Gasflämmchen statt starrer Glühlampen neue 
Wirkungen erwarten.

Der Raum, den der Architekt der Gasausstellung, Herr 
Stadtbaurat Rehlen, für die Festbeleuchtung gewählt hatte, 
nämlich der unmittelbar hinter dem Haupteingang Theresien- 
höhe gelegene Platz vor Halle III, kam diesen beiden Aus­
führungsformen insofern sehr zustatten, als er einerseits die 
wirkungsvolle Aufstellung großer Gasfackeln in zwei par­
allelen Reihen entlang der Hauptauffahrtsstraße des Ausstel­
lungsareals ermöglichte, anderseits aber infolge seiner Be­
grenzung im Norden durch das über 100 m lange und beinahe 
30 m hohe Gebäude der Halle III die Vorführung der Fas­
sadenbeleuchtung in ausgiebigster Weise erlaubte (Fig. 439). 
An den sich hieran anschließenden niederen Bauwerken des 
Verbindungsbaues (Fig. 440) sowie des Café- und Basar­
gebäudes, welche das Ausstellungstheater halbkreisförmig flan­
kieren (Fig. 441), fand diese Fassadenbeleuchtung als Linien­
beleuchtung entlang den horizontalen Gesimsen dieser Bauten 
eine natürliche, den ganzen Platz umsäumende Fortsetzung. 
Die niederen, flachen Dächer dieser letzterwähnten Gebäude 
boten überdies erwünschte Gelegenheit, diese Linienbeleuch­
tung durch Aufstellung von 28 kleineren Oriflammen ent­
sprechend zu betonen.

Bei den erwähnten Größenverhältnissen der Halle und 
ihren oberen, nur durch Fenster unterbrochenen Wandflächen 
war es von vornherein zu übersehen, daß nur eine entsprechend 
reiche Verwendung der Feuerlinien, vor allem auch, ent­
sprechend der Gliederung des Baues, in senkrechter Anord­
nung und als Ornamente, zu denen der Architekt die Motive 
geschickt den vorhandenen Bauformen entnommen hatte, 
irgendwelche Wirkung versprach.

Dadurch unterschied sich die zu schaffende Beleuchtung 
aber wesentlich von ihren Vorbildern, den in früheren Jahr­
zehnten oft gesehenen Illuminationseinrichtungen, bei welchen 
fast ausschließlich horizontale Lichtketten, meist entlang den 
Gesimsen der ersten Stockwerke, gebildet wurden, die durch 
in eiserne Rohre parallel zur Gebäudewand eingesetzte Schnitt­
brenner ohne Schwierigkeiten zu erzielen waren, während 
Ornamente, soweit solche verwendet waren, durch senkrecht 
zur Hauswand an entsprechend gebogenen und mit Bohrungen 
versehenen Messing- oder Kupferröhren brennende Stich- 
flämmchen zur Darstellung gebracht wurden. Selten dagegen 
waren senkrechte Lichtreihen zu sehen, und zwar nicht nur 
wegen der Umständlichkeit ihrer Herstellung, indem jede 
Flamme in einem eigenen Brennerwinkel zu montieren war, 
sondern vor allem auch wegen der Schwierigkeiten im Betrieb, 
da sich die Flammen einerseits wegen der nötigen großen 
Abstände nicht selbst aneinander entzündeten, anderseits aber 
die oberen Lichter von den sie beeinträchtigenden Abgasen 
der tiefer stehenden entsprechend geschützt werden mußten, 
was entweder durch starkes Neigen der Rohre gegen den 
Beschauer zu oder aber durch Umhüllung der einzelnen Flam­
men mit korbartigen Sieben erreicht werden konnte.
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D iese M aßnahm en verboten sich im vorliegenden Falle, 

ganz abgesehen von der U m ständlichkeit und der K ostspielig­

keit der V erw endung so vieler Brennerw inkel, schon aus 

ästhetischen G ründen. Es w ar im m er zu beachten, daß es 

sich nicht, w ie m eist in den früheren Fällen, um  eine nur für 

einige A bende bestim m te Beleuchtung handelte, bei der auf 

die G ebäude als zufällige Träger derselben keinerlei Rücksicht 

zu nehm en w ar, sondern daß vielm ehr eine A nlage geschaffen  

w erden sollte, die hinsichtlich ihrer A usführung nicht nur m it 

derartigen elektrischen Einrichtungen konkurrieren konnte, 

sondern vor allem auch die W irkung der als A usstellungs­

objekte geltenden G ebäude selbst nicht beeinträchtigte.

D a außerdem bei V erw endung von Schnittbrennern so­

w ohl der Ü bergang von den G eraden zu den zahlreichen in  

denselben eingeflochtenen O rnam enten w ie auch das Ent­

zünden der oberen in einer H öhe von ungefähr 17 m vom  

Beschauer anzubringenden senkrechten Lichtreihen m anche 

Schw ierigkeiten verursacht hätte, endlich aber, dem gegen­

w ärtigen G eschm ack entsprechend, die aus zahlreichen kleinen 

Fläm m chen gebildeten sog. »Perlenschnüre« den V orzug vor 

der A neinanderreihung großer Lichtquellen in w eiten A b­

ständen verdienten, w ählte m an für die gesam te Illum inations­

anlage die kleinen, senkrecht zu dem Beschauer gerichteten  

Einlochfläm m chen.

D urch V ersuche an Probeeinrichtungen w urde als ge­

eignetster G asverbrauch ein solcher von 20 bis 22 1 pro Stunde  

für jede Flam m e erm ittelt; als zw eckm äßigste Entfernung  

der Lichter unter sich ergab sich ein A bstand von ca. 25 m m  

bei horizontalen Linien als jener Zw ischenraum , bei dem  nicht 

nur auf ein sicheres Entzünden der Fläm m chen aneinander 

zu rechnen w ar, sondern auch jedes Licht, selbst auf größere  

Entfernung hin, noch einzeln w irkte, ein Zusam m enfließen der 

Flam m en also verm ieden w urde. Bei den senkrechten Linien 

dagegen  m ußte zu diesem  Zw eck m it Rücksicht auf die A bgase 

der unteren Flam m en der A bstand derselben stufenweise nach  

oben entsprechend vergrößert w erden, so zw ar, daß beispiels­

w eise bei 3 m hohen Senkrechten die oberen Lichter bereits  

35 m m  voneinander entfernt w erden m ußten. Im  M ittel ergab 

sich dem nach für den laufenden M eter der A nlage ein G as­

verbrauch von rd. 1 cbm stündlich, so daß sich allein für die 

Fassade der H alle III m it ihren rd. 850 m  langen Lichtlinien 

und den hierfür nötigen 43 000 Fläm m chen ein G esam tver­

brauch von 800 bis 900 cbm pro Stunde berechnete.

D ieser große G asverbrauch w ie auch die ganze A nord ­

nung der A nlage erforderten eine ziem lich um ständliche und  

vor allem genaue Berechnung der Q uerschnitte für die ein­

zelnen Leitungsstücke, um so m ehr, als sich gröbere Fehler 

hierin einerseits durch ungleichm äßige Flam m engröße oder 

sogar durch gänzliches A usbleiben des betreffenden Leitungs­

stückes beim Entzünden in störender W eise bem erkbar ge­

m acht hätte, w ährend anderseits ein nachträgliches Einfügen  

von V erstärkungsleitungen bei der Schw ierigkeit der unauf­

fälligen Leitungsverlegung an der glatten Fassade m it den 

sich hieran anschließenden steilen D ächern nicht m inder un ­

schön gew irkt haben w ürde.

Boten doch lediglich die vorhandenen Regenrohre einiger­

m aßen G elegenheit zur verdeckten Führung  der Steigleitungen, 

von w elchen für die Front der H alle III allein, trotz äußerster 

Beschränkung, 8 Rohrstränge, und zw ar 2 zu je 3^" und 6  

zu je 3" nötig w urden. D ie Brennerleitungen selbst aber, die 

naturgem äß von allen Seiten sichtbar anzuordnen w aren, 

konnten nur durch genaues A usrichten entlang den geraden  

Linien des Baues vor störender W irkung bew ahrt w erden. 

A n verschiedenen Stellen m ußte dabei von der strengen  

Trennung der Speise- und V erbrauchsleitungen, die freilich  

den V orzug verdient haben w ürde, in der W eise abgesehen 

w erden, als diese Steigrohre teilw eise m it zur A ufnahm e von  

Fläm m chen benutzt w erden m ußten. D am it ergaben sich nun  

für die Lichtstränge Rohrquerschnitte von 3% " bis herab 

zu 3/8", und hierdurch w ieder bestim m te sich nicht nur das 

M aterial für die gesam ten Leitungen, sondern auch jenes für 

die Brennerdüsen.

V erbot sich einerseits die V erw endung von K upfer- oder 

M essingrohren nicht nur w egen der Schw ierigkeiten der dam it 

herzustellenden gasdichten V erbindungen, sondern vor allem  

schon w egen der hohen K osten, die die gesam te Leitungs­

anlage in A nbetracht der großen Rohrdim ensionen und ihrer 

ganzen Länge m it beinahe 950 m verursacht hätte, so w ar 

bei dem G ebrauch von Eisenrohren dagegen infolge ihrer 

W andstärken bis 5 m m bei den größeren das direkte Ein ­

bohren der nur 0,6 m m w eiten G asaustrittsöffnungen für die 

Fläm m chen in die Röhren selbst nicht in rationeller W eise 

m öglich. M an entschied sich daher für eigene kleine D üsen  

und w ählte hierfür entsprechend gebohrte, 5 m m  starke Speck­

steinbrennerchen, ähnlich den Zündflam m enköpfchen der 

H ängelichtbrenner, die, m it A ußengew inde versehen, in die 

Rohre eingeschraubt und gedichtet w urden.

D ie V erw endung dieser Brenner an Stelle bloßer Boh­

rungen in den Rohren hatte den w eiteren V orteil, daß sie bei 

der sauberen A usführung durch die Firm a J. v. Schw arz, 

N ürnberg, w eit w eniger zu V erstopfungen neigten, als dies 

bei den engen und verhältnism äßig langen K anälen in den  

Eisenrohren zu befürchten w ar, w ährend w irklich eingetretene 

V erlegungen durch A usbrechen der Brenner und Ersatz durch  

neue leicht zu beheben  w aren. Zum  Schutze gegen eindringen­

des Regenw asser erhielten säm tliche Brenner eine kleine N ei­

gung nach unten.

M anche Schw ierigkeit bot m angels jeder irgendw ie vor­

springenden G ebäudeteile, w ie G esim se u. dgl., das Befestigen 

des Rohrnetzes an dem  Bau, der vollständig aus unverputztem  

Eisenbeton, in den oberen Teilen sogar in verhältnism äßig  

schwacher A usführung, hergestellt ist. D adurch w äre das 

Einschlagen von D übeln, Rohrhaken u. dgl. in genügender 

Zahl nicht nur sehr um ständlich gew orden, es w ar deren V er­

w endung, w ie überhaupt jede das G ebäude irgendw ie beschä­

digende Befestigungsart, bei der Ü berlassung des Bauw erkes 

zur Beleuchtung seitens des Stadtm agistrates auch ausdrück­

lich verboten w orden.

Sow eit daher die Steigrohre selbst nicht zum Tragen  

der übrigen Leitungen verw endet w erden konnten, blieb ledig­

lich die A ufhängung an den D achrinnenträgern, die sich  

glücklicherw eise hinreichend tragfähig für die recht beträcht­

lichen Lasten erw iesen hatten, m ittels verzinkter Eisendrähte 

übrig.

N ur sow eit das genaue parallele A nbringen der frei hän­

genden Rohre zur G ebäudefront es erforderte — Fehler hierin  

m achten sich bei direkter Sonnenbestrahlung als schlangen ­

förm ige Schlagschatten an der w eißen Fassade in störender 

W eise bem erkbar — , kam en kleine D übel zu vereinzelter V er­

w endung. N eben der Einfachheit in der A usführung und  

dam it ihrer Billigkeit hatte das A ufhängen der gesam ten Lei­

tungen natürlich noch den w eiteren  V orteil, daß die A usdeh­

nung  derselben durch die Erw ärm ung, und diese w ar besonders 

bei der Beheizung durch tiefer liegende Rohrstränge ziem lich  

bedeutend, genügenden Spielraum erhielt.

D ie bereits erw ähnte notw endige Beschränkung in der 

Zahl der Steigleitungen hatte den unm ittelbaren A nschluß  

jedes der 7 voneinander getrennten Illum inationsteile an das 

die A usstellung durchziehende H auptgasrohr unm öglich ge­

m acht, dieselben m ußten vielm ehr, trotz ihrer verschiedenen  

H öhenlagen, an gem einsam e Steigleitungen angeschlossen 

w erden. D ies nötigte zum Einbauen eigener Regulierhähne 

unm ittelbar hinter jeder A bzweigung in den verschiedenen  

Stockw erken, um  bei den infolge des A uftriebes zu erwarten­

den verschiedenen G asdruckhöhen die Flam m en alle durch ­

w egs auf gleiche Länge und H elligkeit einstellen zu können.



Fig. 439.
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Ihrer Billigkeit halber w urden hierfür gußeiserne H ähne ver­

w endet, die sich  entgegen den verschiedentlich laut gew ordenen 

Befürchtungen trotz ihrer großen Beanspruchung in jeder 

H insicht bew ährten; auch als H auptabsperrhähne für die 

8 Steigleitungen, die an Stelle der um ständlicher zu bedienen­

den Schieber gewählt w urden, fanden G ußeisenhähne, und  

zw ar bis zu 4" D urchgang, V erw endung; dieselben w urden 

infolge ihrer Lage unm ittelbar über der Erde durch die in  

Fig. 442  dargestellte Sicherung, die dabei eine  rasche Betätigung 

durch das Bedienungspersonal erm öglichte, vor m utw illigem  

Ö ffnen geschützt.

D ie endgültige Einstellung und Fixierung der zahlreichen  

Regulierhähne, die m an zunächst ins A uge gefaßt hatte, er­

w ies sich freilich schon bei der ersten probew eisen Inbetrieb­

nahm e der Beleuchtungsanlage als unm öglich, und zw ar 

hauptsächlich w egen der verschiedenen D ruckverhältnisse 

schon im H auptgasrohr. D er w echselnde U m fang der Fest­

beleuchtung selbst, bei der je nach Bedarf auch die O riflam-  

m enbeleuchtung zum  Teil in Betrieb zu setzen w ar, vor allem  

aber auch die je nach den U m ständen m ehr oder w eniger 

gleichzeitige Inbetriebnahm e der Straßen- und Privatbeleuch­

tung in nächster N ähe der A usstellung, endlich das nachein ­

ander erfolgende A bschalten der größeren K onsum enten inner­

halb der A usstellungshallen hatte naturnotw endig D ruck­

schw ankungen  zur Folge, die ein  fast jedesm aliges V erstellen der 

A bzw eighähne erforderten. D a dieselben zum  größten Teil in  

luftiger H öhe eingebaut und ohne G erüste nicht m ehr zugäng­

lich w aren, w urden dieselben m it G egenfedern und D rahtseil­

zügen versehen, w elch  letztere bis zu Stellen herabführten, die 

entw eder von H and oder durch A nstelleitern zu erreichen 

w aren.

In ganz der gleichen W eise, vor allem auch bezüglich  

der V erwendung und Befestigung der Brenner, Rohre, H ähne  

usw., erfolgte auch die H erstellung der an dem V erbindungs­

bau, Café- und Basargebäude sich hinziehenden  Linienbeleuch­

tung, die im w esentlichen aus einer horizontalen Flam m en­

kette, entlang den dem Platz vor H alle III zugew andten  

Fronten dieser G ebäude, sow ie aus 34 ungefähr 70 cm hohen  

O rnamenten, die bei jedem Pfeiler von der horizontalen Linie 

nach abw ärts führten, bestand.

Bei einer Länge von beinahe 300 m  der zu beleuchtenden 

Linien  w aren  w eitere 12 000 Brenner nötig  gew orden, für w elche 

sich ein beiläufiger G asverbrauch von rd. 250 cbm für die 

Stunde berechnete. M it Rücksicht auf ihre fast nur horizon­

tale A usdehnung konnte hier von der V erw endung eigener 

Regulierhähne abgesehen und die Einstellung der Flamm en­

größen ohne w eiteres durch die A bsperrhähne in den Steig­

leitungen vorgenomm en w erden, von w elchen 9, und zw ar 

in A bm essungen von 1%  bis zu 2", vorgesehen w aren.

A ls geradezu unentbehrlich erw iesen sich die obenerw ähn­

ten Regulierhähne an H alle III aber bei der jedesm aligen  

Inbetriebsetzung  der Fassadenbeleuchtung. D ieselbe  

konnte näm lich nicht, w ie anfänglich vorgesehen, in ihrer 

ganzen A usdehnung gleichzeitig zur Entzündung gebracht 

w erden, da sich bei der plötzlichen gem einsam en Ö ffnung der 

sämtlichen A bsperrhähne vor allem D ruckschw ankungen im  

H auptgasrohr ergaben, die m it Rücksicht auf die verschie­

denen in den A usstellungshallen aufgestellten A pparate w ie 

auch auf die zahlreichen K leinstellflam m en in  den  A usstellungs­

ständen nicht angängig w aren; außerdem  konnte aber bei der 

gleichzeitigen Freigabe der G aszufuhr zu den am höchsten 

gelegenen Illuminationsteilen in den tieferen nicht m ehr die 

zur sicheren Entzündung der Flam m en erforderliche Länge, 

w elche für einige A ugenblicke w enigstens doppelt so groß  

als die norm ale sein sollte, erzielt w erden. M it der infolge­

dessen nötig gew ordenen gruppenw eisen Inbetriebsetzung der 

Beleuchtung w ar aber auch die V erw endung eigener K letter­

zündungen für das Entzünden der Lichter nicht m ehr m öglich  

gew orden. M an entschloß sich vielm ehr, dieselben durch  

ständig brennende D auerflamm en zu ersetzen, die in kleinen, 

aus D rahtsieben gebildeten und unm ittelbar unter den Licht­

leitungen befestigten Laternchen bestanden, in w elchen eine 

etw a 10 m m  lange, bis zu ihrem  A ustritt aus der D üse in keiner 

W eise gedrosselte und daher gegen Luftzug sehr w iderstands­

fähige Stichflam m e fortw ährend brannte, w ährend eine 

darüber hinw egstreichende, die Laterne überragende längere 

Flam me zum Entzünden der eigentlichen Illum inations- 

flämm chen diente. D iese Läm pchen w aren in einer A nzahl 

von 26 über die oberen, von unten nicht m ehr zugänglichen  

Teile der H allenfront entsprechend verteilt und durch eine 

eigene, aus 3/8" und ^"-Rohren bestehende, vor den H aupt­

absperrhähnen w eggezogene Schm iedeeisenrohrleitung ge­

speist.

D ie Inbetriebnahm e der ganzen Beleuchtungsanlage er­

folgte nun  in der W eise, daß vor allem  sämtliche Regulierhähne 

m it H ilfe der Zugvorrichtungen geschlossen und hierauf alle 

A bsperrhähne, anschließend daran dann auch die A bzw eig­

hähne für die untersten Lichtpartien, geöffnet w urden. N ach  

dem Entzünden der untersten Flamm en in den O rnamenten  

am Erdgeschoß der H alle III m it H ilfe von an 9 m langen  

Bambusstäben angebrachten Spirituslämpchen kletterten die 

Feuerlinien leicht an den senkrechten Rohren nach oben, 

von w o sie sich durch allm ähliches gegenseitiges Zusamm en­

fließen zu den horizontalen Linien vereinigten. Erst nach  

dem vollständigen Brennen sämtlicher Flam m en dieses Teiles 

w urden  ihre Längen  einreguliert und hierauf die A bzw eighähne  

für die nächsthöher gelegene A bteilung geöffnet. H ier ent­

zündeten sich die Lichter bereits selbst an den D auerflam m en, 

so daß gleichzeitig die Linienbeleuchtung an den A rkaden 

von H and zum Brennen gebracht w erden konnte. N ach dem  

vorläufigen Einregulieren auch dieses Beleuchtungsabschnittes 

w urde w iederum die G aszufuhr zu dem nächsthöheren an der 

Fassade freigegeben, w ährend erst nach dem Entzünden  

der ganzen A nlage die genaue Einstellung der Flam men in  

den einzelnen Teilen m öglich w ar.

A lle diese M aßnahm en erforderten freilich eine ziem lich 

geraum e Zeit, so daß im merhin teilw eise 8 bis 10 M inuten  

zur vollständigen Inbetriebsetzung der gesam ten Illum inations­

beleuchtung erforderlich w urden; w enn m an aber berücksich­

tigt, daß im  ganzen nicht w eniger als 55 000 einzelne Flamm en  

m it einem stündlichen G asverbrauch von ca. 1100 cbm , der 

jenem der gesam ten M ünchener Straßenbeleuchtung nahe-
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k o m m t ,  z u  z ü n d e n  w a r e n ,  d ü r f t e  d e r  g e n a n n t e  Z e i t r a u m  k a u m  

a l s  w e s e n t l i c h  v e r m i n d e r u n g s f ä h i g  e r s c h e i n e n .

W e s e n t l i c h  e i n f a c h e r  g e s t a l t e t e  s i c h  d a g e g e n  s o w o h l  d i e  

A u s f ü h r u n g  w i e  a u c h  d i e  I n b e t r i e b s e t z u n g  b e i  d e r  G a s ­

f a c k e l b e l e u c h t u n g ,  u n d  d a b e i  e r w i e s  s i c h  d i e s e  F o r m  d e r  

F e s t b e l e u c h t u n g  v i e l l e i c h t  n o c h  i n  m a n c h e r  H i n s i c h t  a u c h  a l s  

w i r k u n g s v o l l e r . D i e s  m o c h t e  z u m  T e i l  s e i n e n  G r u n d  d a r i n  

h a b e n ,  d a ß  b e i  i h r  d i e  v e r ­

m i n d e r t e  L e u c h t k r a f t  d e s  m o ­

d e r n e n  G a s e s ,  d i e  j a  a n  u n d  

f ü r  s i c h  d i e  V e r w e n d u n g  o f f e ­

n e r  F l a m m e n  z u  L e u c h t ­

z w e c k e n  n i c h t b e g ü n s t i g t ,  

l e i c h t d u r c h  e n t s p r e c h e n d  

g r ö ß e r e n  G a s v e r b r a u c h  i n V e r -  

b i n d u n g  m i t  b e s o n d e r e n ,  d i e  

F l a m m e n  v o l l  z u r  W i r k u n g  

b r i n g e n d e n E i n r i c h t u n g e n  a u s ­

g e g l i c h e n  w e r d e n  k o n n t e ,  

w ä h r e n d  b e i  d e r  I l l u m i n a ­

t i o n s b e l e u c h t u n g  a u c h  e i n e  

V e r g r ö ß e r u n g  d e r  e i n z e l n e n  

F l ä m m c h e n  i n f o l g e  d e r  d a n n  

w i e d e r  s t ä r k e r  m i t g e r i s s e n e n  

V e r b r e n n u n g s l u f t  z u  k e i n e r  

w e s e n t l i c h e n  E r h ö h u n g  d e r  

L e u c h t k r a f t  f ü h r t e . E s  w i r d  

d a h e r  m i t  R e c h t  s p e z i e l l  d i e  

F a c k e l b e l e u c h t u n g  v o n  j e h e r  

b e i  f e s t l i c h e n  A n l ä s s e n  g e r n e  

v e r w e n d e t ;  i n  M ü n c h e n  b i l ­

d e t e n  b e i s p i e l s w e i s e  e r s t  v o r  

e i n i g e n  J a h r e n  a n l ä ß l i c h  e i n e r  

p a t r i o t i s c h e n  F e i e r  m ä c h t i g e  

O r i f l a m m e n  a u f  d e m  M a x -  

J o s e p h s p l a t z  d e n  H ö h e p u n k t  

d e r  d a m a l i g e n  F e s t b e l e u c h ­

t u n g ,  w o r ü b e r  i m  J o u r n .  f .  

G a s b e l .  u , W a s s e r v e r s o r g . 1 9 1 1 ,  

S .  2 6 4 ,  s e i n e r z e i t  b e r e i t s  b e ­

r i c h t e t  w o r d e n  w a r .

E b e n s o  m a n n i g f a l t i g  w i e  

d i e  A n w e n d u n g  d i e s e r  G a s ­

f a c k e l n  s i n d  b e i n a h e  a u c h  d i e  

E i n r i c h t u n g e n ,  d i e  h i e r f ü r  b e ­

n u t z t  w e r d e n  u n d  d i e  a l l e  d e r  

j a  n i c h t  s c h w e r e n  A u f g a b e ,  

e i n e  g r o ß e  G a s m e n g e  m ö g ­

l i c h s t  w i r k u n g s v o l l  z u r  V e r ­

b r e n n u n g  z u  b r i n g e n ,  g e r e c h t  

Fig. 445.

w e r d e n . Z u m  T e i l  b e s t e h e n  s i e  i n  e i g e n s  k o n s t r u i e r t e n ,  

g r o ß e n  g u ß e i s e r n e n  B r e n n e r n ,  ä h n l i c h  j e n e n  d e r  b e i  G a s k o c h ­

h e r d e n  v e r w e n d e t e n ,  t e i l s  a u c h  i n  k r e i s f ö r m i g  g e b o g e n e n  

u n d  a n  i h r e r  o b e r e n  S e i t e  m i t  B o h r u n g e n  v e r s e h e n e n  R o h r e n ,  

w ä h r e n d  d i e  V o r r i c h t u n g ,  d i e  s e i n e r z e i t  i n  M ü n c h e n  v e r w e n d e t  

w o r d e n  w a r  u n d  d i e  v o r  a l l e m  d e n  V o r z u g  h a t t e ,  d a ß  s i e  d e n  

F l a m m e n  e i n e  l o c k e r e ,  d e n  P e c h f a c k e l n  ä h n l i c h e  F o r m  v e r l i e h ,  

i m  w e s e n t l i c h e n  a u s  e i n e r  o b e n  o f f e n e n  F e u e r s c h a l e  g e b i l d e t  

w u r d e ,  i n  w e l c h e  d a s  G a s  d u r c h  e i n  u n g e f ä h r  h a n d b r e i t  o b e r  

d e m  S c h a l e n b o d e n  m ü n d e n d e s  R o h r  e i n t r a t ;  e i n e  i n  e t w a  g l e i ­

c h e m  A b s t a n d  v o n  d e r  o b e r e n  K a n t e  d e s  G a s r o h r e s  u n d  z e n ­

t r i s c h  z u  d i e s e m  a n g e b r a c h t e  h o r i z o n t a l e  E i s e n b l e c h s c h e i b e  

l e i t e t e  e s  r a d i a l  n a c h  a u ß e n  g e g e n  e i n e n  z y l i n d r i s c h e n  E i s e n ­

b l e c h k r a n z , d e r  m i t  e i n i g e n  Z e n t i m e t e r  A b s t a n d  k o n z e n ­

t r i s c h  u m  d i e  B l e c h s c h e i b e  h e r u m g e f ü h r t  w u r d e  u n d  d a s  

G a s  s e n k r e c h t  n a c h  o b e n  z u  l e n k e n  h a t t e .  D e r  r i n g f ö r m i g e  

S p a l t  z w i s c h e n  S c h e i b e  u n d  Z y l i n d e r  w a r  d u r c h  g r ö ß e r e  

S c h l a c k e n s t ü c k e  ü b e r d e c k t ,  z w i s c h e n  w e l c h e n  d i e  F l a m m e  

i n  r e g e l l o s e r  G e s t a l t ,  e n t s p r e c h e n d  g e f o r m t  n o c h  d u r c h

d i e  L u f t b e w e g u n g e n ,  h e r v o r t r a t . V o n  d e n  t i e f s t e n  S t e l l e n  

d e s  S c h a l e n b o d e n s  n a c h  a b w ä r t s  f ü h r e n d e , d u r c h  H ä h n e -  

v e r s c h l i e ß b a r e  e i g e n e  L e i t u n g e n  e r m ö g l i c h t e n  d i e  E n t ­

l e e r u n g  d e r  S c h a l e n  v o n  e t w a  e i n g e d r u n g e n e m  R e g e n w a s s e r .

D i e  m a n n i g f a c h  v e r ä n d e r t e n  V e r h ä l t n i s s e , a u f  d i e  

b e i  d e r  f ü r  d i e  A u s s t e l l u n g  b e s t i m m t e n  F a c k e l b e l e u c h t u n g  

B e d a c h t  z u  n e h m e n  w a r ,  g a b e n  V e r a n l a s s u n g ,  d i e s e  E i n r i c h ­

t u n g e n ,  d i e  s i c h  b e i  i h r e r  

v o r ü b e r g e h e n d e n  V e r w e n d u n g  

g u t  b e w ä h r t  h a t t e n ,  e n t s p r e ­

c h e n d  w e i t e r  a u s z u b i l d e n ;  

n e b e n  d e m  B e s t r e b e n ,  a n g e ­

s i c h t s  d e r  z a h l r e i c h e n  v o r g e ­

s e h e n e n  F l a m m e n  u n d  i h r e r  

s p ä t e r e n  U n z u g ä n g l i c h k e i t  i r ­

g e n d w e l c h e  n a c h h e r i g e n  M a n i ­

p u l a t i o n e n  a n  d e n s e l b e n  b e i  

s t e t e r  B e t r i e b s f ä h i g k e i t  u n ­

n ö t i g  z u  m a c h e n ,  w u r d e  v e r ­

s u c h t ,  e i n  B r e n n e n  d e r  F l a m ­

m e n  b e r e i t s  u n t e r h a l b  d e r  

B l e c h s c h e i b e ,  a l s o  i n n e r h a l b  

d e r  S c h a l e  s e l b s t ,  d a s  b e i  d e r  

b e s c h r i e b e n e n  K o n s t r u k t i o n  

n i c h t  z u  v e r h i n d e r n  w a r ,  m i t  

S i c h e r h e i t  z u  v e r m e i d e n  u n d  

d a m i t  d i e  F l a m m e n b i l d u n g  a u s  

d e r  S c h a l e  v o l l s t ä n d i g  h e r a u s ­

z u v e r l e g e n ;  d a d u r c h  w a r  d a n n  

d i e  M ö g l i c h k e i t  g e g e b e n ,  n i c h t  

n u r  e i n e  e n t s p r e c h e n d e  G r ö ß e  

d e r  F l a m m e n  b e i  v e r m i n d e r ­

t e m  G a s v e r b r a u c h  s o n d e r n  

a u c h  e i n e  m ö g l i c h s t e  S c h o ­

n u n g  d e r  S c h a l e n  u n d  i h r e r  

S t ä n d e r  v o r  d e r  i m m e r h i n  

b e t r ä c h t l i c h e n  H i t z e e n t w i c k ­

l u n g  z u  e r z i e l e n .

E n d l i c h  a b e r  s o l l t e  e i n  

Z u r ü c k s c h l a g e n  d e r  F l a m m e n  

b e i  i h r e m  E n t z ü n d e n  o d e r  A b ­

l ö s c h e n  i n  d i e  L e i t u n g e n  b i s  z u  

d e n  A b s p e r r h ä h n e n ,  d a s  b e i  

d e n  w e i t e n  s e n k r e c h t e n  S t e i g ­

r o h r e n  d e r  f r ü h e r e n  A u s f ü h ­

r u n g  a l l e r d i n g s  z u  k e i n e m  B e ­

d e n k e n  A n l a ß  g a b ,  b e i  d e n  

h i e r  n ö t i g e n  l a n g e n ,  t e i l w e i s e  

i n  h o h l e n  H o l z p f e i l e r n  u n t e r ­

g e b r a c h t e n  R o h r s t r ä n g e n  u n d  

d e n  v i e l e n  W i n k e l n  u n d  K r ü m m u n g e n  d e r s e l b e n ,  s c h o n  n a c h  

d e n  A u f l a g e n  d e r  F e u e r p o l i z e i  u n m ö g l i c h  g e m a c h t  w e r d e n .

Z u  d i e s e m  Z w e c k e  w u r d e  z u n ä c h s t  d e r  i n  d i e  S c h a l e  r a ­

g e n d e  R o h r s t u t z e n  ( F i g .  4 4 3 )  m i t  e i n e m  e n t s p r e c h e n d  f e i n ­

m a s c h i g e n  M e t a l l d r a h t s i e b  k o r b a r t i g  u m h ü l l t ;  z u r  a u t o m a t i ­

s c h e n  E n t l e e r u n g  d e s  R e g e n w a s s e r s  u n d  d e r g l e i c h e n  w u r d e  d e s  

w e i t e r e n  d e r  S c h a l e n b o d e n  m i t  z a h l r e i c h e n  B o h r u n g e n  v e r ­

s e h e n  u n d  d a r ü b e r  e i n e  S c h i c h t e  g e w a s c h e n e n  K i e s e s  a u f ­

g e f ü l l t ,  d e s s e n  K o r n g r ö ß e  u n d  F ü l l h ö h e  s o  b e m e s s e n  w a r ,  

d a ß  e r  z w a r  d a s  r a s c h e  D u r c h s i c k e r n  a u c h  b e t r ä c h t l i c h e r  

W a s s e r m e n g e n  g e s t a t t e t e ,  a n d e r s e i t s  a b e r  d e m  u n b e a b s i c h ­

t i g t e n  A u s t r e t e n  d e s  G a s e s  a u s  d i e s e n  B o h r u n g e n  g e n ü g e n d  

W i d e r s t a n d  e n t g e g e n s e t z t e .  D i e s e  K i e s l a g e  w u r d e  ü b e r d e c k t  

v o n  e i n e r  u n g e f ä h r  g l e i c h h o h e n  S c h i c h t e  g e g l ü h t e r  K o k s ­

s c h l a c k e n  v o n  e t w a  e i g r o ß e n  S t ü c k e n ,  d i e  b i s  z u r  H ö h e  d e s  

o b e r e n  S c h a l e n r a n d e s  r e i c h t e n  u n d  g e w i s s e r m a ß e n  d a s  e i g e n t ­

l i c h e  B r e n n e r s i e b  d a r s t e l l t e n .

E i n e  k r e i s r u n d e  E i s e n b l e c h s c h e i b e , d e r e n  D u r c h m e s s e r  

e t w a s  g r ö ß e r  a l s  d e r  h a l b e  S c h a l e n d u r c h m e s s e r  w a r  u n d  w e l c h e
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horizontal auf die Schlackenschichte zu liegen kam bzw. 
teilweise von derselben überdeckt wurde, hatte auch hier den 
Zweck, die Bildung der Flamme nur längs einem schmalen 
Ring zu ermöglichen, der außen wieder von einem die Schlacken­
füllung zusammenhaltenden senkrechten Blechkranz begrenzt 
ward. Der Zwischenraum endlich zwischen dem erwähnten 
Blechzylinder und dem äußeren Schalenrande wurde durch 
feinen Sand ausgefüllt, um die oberen Schalenteile vor der 
Erwärmung durch die besonders bei Wind herunterschlagen­
den Flammen zu schützen.

Durch diese so das ganze Schaleninnere einnehmende 
Füllung war natürlich ein Zurückschlagen der Flamme in 

die Schale selbst mit Sicherheit vermieden, während über­
dies durch die Verwendung der verhältnismäßig kleinkör­
nigen Schlacken eine dünne, ergiebige und sich stets ändernde 
Form der Flamme erzielt werden konnte.

Die Gaszufuhr zu den Schalen erfolgte bei den 28 kleinen 
Oriflammen, die, wie erwähnt, auf den Dächern des Basar-, 
Kaffee- und Verbindungsgebäudes Aufstellung fanden (Fig. 440 
und 441) durch einen der aus 1%"-Rohren bestehenden 

Schalenfüße, welcher einerseits durch ein angeschweißtes 
horizontales Rohrstück und Winkel mit dem Rohrstutzen 
in der Schale, anderseits durch einen gußeisernen Regulier­
hahn von 2" Durchgang mit der Verteilungsleitung verbunden 

war; diese Hähne ermöglichten neben der entsprechenden 
Dichte der Schalenfüllung eine bequeme Einstellung sämt­

licher Flammen auf gleiche Größe und konnten dauernd 
in derselben Stellung belassen werden. Der Verlegung der Ver­
teilungsleitungen, die aus Schmiedeeisenrohren von 2” bis zu 
2%" lichte Weite bestanden, kamen hier die flachen Dächer 
sehr zu statten, auf welchen sie gut verdeckt und jederzeit zu­
gänglich angeordnet werden konnten, während die Steiglei­
tungen zu diesen Versorgungssträngen bei den hölzernen, 
mit Rabitz verkleideten Pfeilern im Innern derselben, bei 

den freistehenden, gemauerten aber hinter diesen unauffällige 
Führung fanden.

Insgesamt berechneten sich zur Speisung der 28 Ori­
flammen, für welche ein stündlicher Gasverbrauch von je 
30 cbm oder ein Gesamtkonsum von 840 cbm pro Stunde vor­

gesehen war, sieben dieser Steigleitungen, und zwar zwei zu 
3%" und fünf zu 3" lichten Durchmessers, von welchen jede 
mittels eines gußeisernen Absperrhahnes gleicher Dimension 
verschließbar war. Diese letzteren wurden infolge ihrer nötigen 
leichten Zugänglichkeit wieder mit der bereits erwähnten 

Hahnsicherung (Fig. 442) vor unbeabsichtigtem Öffnen be­
wahrt.

Der ergiebigen Flammenform infolge der erwähnten 
Ausgestaltung der Feuerschalen mag es wohl hauptsächlich 

zuzuschreiben sein, daß kaum die Hälfte des früher ermittelten 
Gasverbrauches sich als nötig erwies, so zwar, daß nur drei 
Steigleitungen für die Gaszufuhr genügten, was natürlich 
für die rasche Inbetriebsetzung dieses Teiles der Beleuchtung  
von Vorteil war. Das Entzünden der Flammen erfolgte dabei 
nach Öffnen der drei Hähne selbsttätig an den vorgesehenen 
Zündflammen, für die wieder eigene, aus %", 3/8" und %"- 
Rohren bestehende Leitungen verlegt werden mußten, die 
unmittelbar vor den Haupthähnen abgezweigt und längs 

den Zuleitungen und Verteilungsleitungen angeordnet wurden. 
Die Emporführung der Zündflammenleitungen zu den Schalen 
erfolgte innerhalb eines zweiten Ständerfußes, von welchem  aus 
sie in die Feuerschalen dicht unterhalb der Schlackenfüllung 
eintraten und in dieser entweder als einfache, bis zu ihrem  
Austritt ungedrosselte Zündflammen endigten oder aber die 

zur Entzündung der Frontbeleuchtung der Halle III ver­
wendeten eigenen Zündflammenlaternchen trugen, welche auf 
die Eisenblechscheiben gesetzt wurden.

In ganz analoger Weise, sowohl hinsichtlich der Ausge­
staltung der Schalen selbst wie in bezug auf die Anordnung  

der Zündflammen usw., erfolgte auch die Ausführung der 
acht großen Oriflammen (Fig. 444), die vor Halle III, und zwar 
in zwei zu dieser parallelen  Reihen zu je vier, Aufstellung fanden. 
Die Feuerschalen, deren größter Durchmesser hier l%m  
betrug, ruhten auf vierfüßigen, ungefähr 1 %  m hohen eisernen 
Ständern, welche ihrerseits auf 8 m hohen hölzernen Pylonen 
montiert waren, so daß die Entfernung des oberen Schalen­
randes vom Boden sich beinahe auf 10 m belief. Die Gaszufuhr 

Fig. 444.

zu diesen Flammen, für welche ein Gasverbrauch von je 60 cbm  
in der Stunde angesetzt werden mußte, erfolgte durch je ein 
2)4" senkrechtes Steigrohr innerhalb der Pylonen, in welches 
wieder ein gußeiserner Absperrhahn gleichen Durchganges 
eingesetzt wurde; eine ungefähr halb offene Hahnstellung 
genügte jedoch auch hier zur Freigabe der für die Flammen 

tatsächlich benötigten Gasmenge. In dankenswerter Weise 
hatte die Stadtgemeinde fünf der erforderlichen Feuerschalen 
mit Ständern, welche von der seinerzeitigen, bereits erwähnten 
Festbeleuchtung auf dem Max-Josephsplatz noch herrührten, 
der Ausstellungsleitung zur Verfügung gestellt, so daß nur 

mehr die verbleibenden drei nachzubeschaffen waren.

Auch die Einrichtung der großen, auf dem 7 m hohen 
Vorbau von Halle I stehenden Gasfackel (Fig. 445), die einen 
stündlichen Gasverbrauch von rd. 90 cbm erforderte, geschah 
in der gleichen, beschriebenen Weise. Bei ihr betrug der 
Durchmesser der Schale ungefähr 1,8 m, die Höhe des sie 

tragenden eisernen Gitterständers aber über 5 m, ungerechnet 
den etwa 4 m hohen, aus Holzkonstruktion bestehenden Sockel, 
so daß die obere Kante der Feuerschale etwas mehr wie 16 m  
vom Boden entfernt war. Die Gaszufuhr erforderte demgemäß 

eine fast 30 m lange, 3%” starke Schmiedeeisenrohrleitung, 
die von der Schale aus im Innern des Ständers sowie des Unter­
baues hinabgeführt, von hier aber zur Verhinderung einer 
Beeinträchtigung des als Haupteingang zur Ausstellung ge­

dachten Vorbaues im Innern der Halle I untergebracht wer­

den mußte.
Gewissermaßen als Wahrzeichen der Ausstellung brannte 

diese große Gasfackel täglich, und zwar vom Einbruch der
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Dämmerung ab meist bis 11 Uhr, während die übrigen Ori- 

flammen, wie auch die gesamte Illuminationsbeleuchtung 

wechselweise außer an den Mittwoch-Abenden an allen Sonn- 

und Festtagen und deren Vorabenden in Betrieb zu setzen 

waren.
Der gewaltsame Schluß der ganzen Ausstellung hatte 

natürlich auch die Einstellung der Festbeleuchtung zur Folge, 

bevor dieselbe noch die in Anbetracht ihrer beträchtlichen 

Einrichtungskosten erwünschte häufigere Vorführung hatte 

finden können, da die Witterungsverhältnisse im ersten Aus­

stellungsmonat ihre öftere Inbetriebnahme nicht ermöglicht 

hatten. In wenigen Tagen mußte die Arbeit mancher Wochen 

entfernt und der frühere Zustand wiederhergestellt werden.

Der Krieg hatte seine mächtige, einen ganzen Erdteil 

in Flammen hüllende Fackel entzündet und allenthalben rings 

um unser Vaterland lodernde Brände entfacht. Wir aber 

hoffen, daß der Tag nicht mehr fern sei, an dem unsere tap­
feren Truppen siegreich zur Heimat zurückkehren und frohe 

Flammenzeichen allerorten als einzige mächtige Festbeleuch­

tung ihre Rückkehr begrüßen.

Nachtrag.

Teerdestillationsanlage und Eismaschine der Firma Heinrich Hirzel, Leipzig-Plagwitz.

Von Oberingenieur Dipl.-Ing. B. Ludwig, München.

Bei der Beschreibung der Halle I haben versehentlich 

zwei von der Firma^Heinrich Hirzel, Leipzig-Plagwitz, un­

mittelbar gegenüber der Wirtschaftlichen  Vereinigung  Deutscher

)F

Fig. 445.

Gaswerke zur Ausstellung gebrachte Apparate 

keine Erwähnung gefunden, was ich hiermit gerne 

nachhole.

Die beiden ausgestellten Objekte waren eine 

Eismaschine und eine Teerdestillationsanlage. — - 

Die Ammoniakeismaschine, eine Kleineismaschine, 

wie sie häufig  für Fleischereibetriebe,Krankenhäuser  

und sonstige gewerbliche Betriebe Verwendung  

findet, bestand aus einem Antriebsmotor, dem  

Ammoniakkompressor, dem Kondensator, welcher 
mit dem Kompressor auf gemeinsamer Grundplatte 

montiert war, wie dies aus Fig. 445 ersichtlich 

ist. Weiters war ein Eisgenerator aufgestellt, in 
dem Eisstangen von 7% kg Gewicht hergestellt 

wurden. Die ganze Anlage war geschickt auf 

kleinem Raum zusammengebaut.

Die Teerdestillationsanlage war eine in 

natürlicher Größe ausgeführte Anordnung des 

durch D.R.P. Nr. 172224 geschützten kontinuier­

lichen Verfahrens für eine Tagesleistung von 

7000 bis 10000 kg. Die Photographie des Standes 

(Fig. 446) zeigt die Destillationsanlage, bei der 

durch Pfeile und ähnliche Hilfsmittel der vom  
Rohmaterial und den Fertigprodukten zurück­

gelegte Weg gekennzeichnet war, um den Ausstellungs­

besuchern den Arbeitsvorgang klarzumachen.

Durch eine zum Beschauer senkrecht stehende Mauer 

wurde die Destillationsanordnung in zwei Abteilungen, links 

den Blasenraum, rechts den Kühlerraum, geschieden. Es 

waren zu sehen links die gußeisernen Köpfe zweier stufen­

förmig zueinander gemauerten Kofferblasen, die untereinander 
mit entsprechend angeordnetem Übergangsstück verbunden 

waren. Jede der Blasen besaß einen Destillationsraum, von 

dem je ein Dämpferohr zu dem entsprechenden Ölkühler 

der rechten Abteilung führte. Außerdem  hatte jede der Blasen 
Hilfseinrichtungen, wie Dampfbrausen, Thermometer usw. 

Rechts im Kühlerraum stand oben ein rechteckiger, aus 
Einzelbecken zusammengesetzter Teer-Entwässerungsapparat

Fig. 446.
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sowie drei Rundkühler, darunter zwei Kristallisierkasten für 
die erzeugten Teeröle. Die Arbeitsweise der Anordnung ist 

folgende:
Aus einem über dem Entwässerungsapparat stehenden 

Teerhochbehälter läuft der Rohteer durch den Trichter ein 
und verläßt den Entwässerer durch ein unten angebrachtes 
Siphonrohr, um durch das erst senkrecht, dann wagrecht

Destillation des Naphthalin- und des Anthrazenöles aus dem 
Teer, deren Dämpfe durch gesonderte Leitungen in die Kühler 
gelangen, von wo aus sie in verflüssigter Form in die Kristal­
lisierkästen abfließen. Die hier erhaltenen Öle sind nach An­
gabe der Firma sehr rein. Aus der zweiten Blase fließt in 
gleichmäßigem Strahl das gewünschte Weich- oder llarl- 

pech ab.

Fig. 447.

geführte Rohr in die obere der beiden Blasen einzulaufen. 
In der Entwässerungskolonne werden Ammoniakwasser und 
Leichtöl (Rohbenzol) aus dem Teer abdestilliert. Diese Dämpfe 
gehen durch einen Helm nach dem betreffenden Kühler, in 
welchem sie niedergeschlagen werden, um dann einem Vor­
ratsbehälter zuzufließen. Bei größeren Anlagen wird vor­
teilhaft hinter dem Kühler eine Scheideflasche eingeschaltet, 
so daß die beiden Flüssigkeiten getrennt ihren Behältern zu­
geführt werden. In den beiden Kofferblasen erfolgt die

Das System wird in Größen bis zu 40 bis 50 t tägl. Teer­
verarbeitung ausgeführt. -Die Anordnung der Apparatur ist 
in Fig. 447 gekennzeichnet, worin A die Teergrube, B die 
Teerpumpe, C den Hochbehälter, D den Zuflußregler, E die 
Entwässerungskolonne, F die Feuerung, G die Kofferblasen, 
H die Kühler und L die Vorratsbehälter bezeichnet.

In einer Anzahl von Glasflaschen waren die aus einer in 
Düsseldorf in Betrieb befindlichen Anlage erhaltenen Pro­

dukte ausgestellt.
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