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WIDMUN G

Der Deutsche Kilte=Verein begriifir mit Ubergabe der gegenwdrtigen Blitter die
Mitglieder des I11. Internationalen Kidltekongresses. g5
In dem ersten Teil sollte durdb ,tedbnisdbe und statistische Mitteilungen der mit dem Bau
von Kadlteanlagen beschiftigren Firmen” ein Uberblid itber die Ausdebnung gegeben
werden, in welther deutsahe Unternehmungen sowohl fiir den deutsdben Markt als
Siir den Weltmarkt titig sind, wéihrend der zweite Teil die Besdbreibung und Darstellung
efniger in qualitativer oder quantitativer Hinsicht bedeutsamer Kilteanlagen im Gebiete
des Deutscben Reiches enthalten sollre. >
Ist es auds niche gelungen, dieses Ziel in der gewiinsdbren Vollstindigheit zu erreichen
~ inshesondere Jehlt die Beteiligung einer gréfieren Anzabl bervorragender mir dem
Bau von Kiltemaschinen befafiter Masdbinenfabriken ~, so hoffon wir dennods, mandben
Berufsgenossen etwas Willkommenes zu bieten. e
Die Begriindung des Deutschen Kilte-Vereins ist im Jabre 1910 durdh den Beginn
der Internationalen Kaltekongresse, also von auffen ber, veranlafit worden, und umfafir
derselbe bisher wenig mebr als 200 Mitglieder. Da in Deutsdbland die tecbnische
Entwidklung des Kiltewesens [frither eingesetzt hat und vollstindiger durdbgefiibre
worden ist als in den meisten itbrigen Lindern, so besteht gegenwdrtig das innere
Bediirfnis nads gemeinsamer Forderung dieser Entwicklung hier in geringerem Mafe.
Von den drei Abteilungen, in weldben der Deutsdbe Kilte=Verein das Kiltewesen
umfafft, der wissenschaftlichen, der tecbnischen und der wirtschaftlichen Abteilung,
hat bisher nur die letzte eine intensivere 7dtigkeit entfaltet, indem sie die Lésung einer
Anzahl von Fragen untermommen hat, weldbe sich auf den Betrieh der Kithlbiuser
und der Fisfabriken beziehen. -
Natere Nadbrichten iiber die dtigkeit des Deutscben Kilte-Vereins sind _;ewef[s
enthalten in dem Vereinsorgan , Zeitschrift der gesamten Kdilteindustrie”, welches mit
einer Festnummer den Mitgliedern des Kdlrekongresses gleichfalls dargeboten wird. -~
Der Deutsche Kdlte=Verein madbt es sich zur Aufgabe, zwisdben den deutscben
Berufsgenossen und denjenigen der ibrigen Kulturlinder eine engere Verbindung
berzustellen und begleitet in diesem Sinne seine zum I11, Internationalen Kdiltekongref§
reisenden Mitglieder mit berzlichen Wiinscben fiir eine frudbthare, das Kiltewesen sowie
die internationale Verstindigung fordernde, Tagung. =

DEUTSCHER KALTE-VEREIN
Dr. C. v. Linde
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Fig. 1

Gesamtansicht des Werkes in Tegel

A. Borsig, Berlin-Tegel

Die Firma A. Borsig wurde im Jahre 1837 von
August Borsig, dem GroBvater der jetzigen Inhaber, ge-
griindet. Sie umfabt heute die Maschinenfabrik in Tegel
bei Berlin und die Berg- und Hiittenwerke in Borsig-
werk in Oberschlesien. Im ganzen werden 12500 Personen
beschaftigt.

Das Werk in Tegel bei Berlin wurde im Jahre 1898
in Betriecb genommen und verarbeitet im allgemeinen
die in Borsigwerk gewonnenen Rohprodukte weiter. Das
Werk liegt in sehr giinstiger Weite am Tegeler See, der
mit den groBen nord- und ostdeutschen Wasserstrafien in
unmittelbarer Verbindung steht. Fiir den Bahntransport
ist das Werk durch Anschlufgleis mit der Staatsbahn der
Linie Berlin-Kremmen verbunden; das AnschluBgeleise
durchzieht die HauptstraBen des Werkes, und Schmal-
spurgeleise in sdmtlichen Werkstdtten vervollstindigen
diese Verbindung.

Ein groBer Teil der Beamten und Arbeiter wohnt in

Tegel selbst oder in der nahegelegenen Kolonie Borsig-
walde.

Hinter dem Haupteingang steht das Verwaltungs-
gebdude, in dessen ErdgeschoB sich die kaufmannische
Verwaltung befindet, wihrend die dariiberliegenden beiden
Stockwerke und das Dachgeschof mit den technischen
Bureaux, dem Zeichnungsarchiv, der Lichtpausanstalt
und dem photographischen Atelier usw. besetzt sind.

Festschrift des Deutschen Kaltevereins

Die bedeutendsten Fabrikationszweige sind:

Lokomotiven,

Dampfmaschinen und Dampfkessel,

Kolbenpumpen,

Zentrifugalpumpen,

Druckluftwasserheber (Mammutpumpen),

Luft- und Gaskompressoren fiir alle Zwecke,

Eis- und Kiltemaschinen nach dem Ammoniak-,
Kohlensdure- und Schwefligsduresystem,

Hochdruckrohrleitungen,

Prefluft- und Vakuum-Enstdubungsanlagen,

Maschinen und Apparate fiir die chemische In-
dustrie,

Schmiede- und GuBstiicke.

Der Grundbesitz in Tegel umfafit eine Fliche von
400000 gm, von denen bis jetzt fiir das Fabrikgelinde
ungefdhr die Hilfte in Gebrauch genommen sind. Auf
diesem Gelande sind ca. 740000 cbm Werkstédtten bzw.
Fabrikbaulichkeiten errichtet.

Fiir den Transport der Werkstiicke sind auf dem Fa-
brikterrain und in den einzelnen Werkstidtten 40 Krine
bis zu 37/, t Tragfihigkeit und einer Spannweite von
bis zu 17 m vorhanden.

Man betritt nach Uberquerung des Hofes, der vom
Lohnbureau mit der Torkontrolle, dem Verwaltungsge-
bdude, der Autogarage, den Stillen und Schuppen, dem

1



A. Borsig, Berlin-Tegel

Fig. 2 Kesselschmiede
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Fig.3 Montage der Kompressoren
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Feuerwehriibungsturm, dem Radsatzlager und den Verlade-
und Speditionshallen eingesdumt wird, zuerst die Kessel-

Fig. 4 Konstruktionsbureau der Abteilung: Kéltemaschinen

schmiede. Diese ist in sechs grofie Hallen geteilt und mit
den vollkommensten Einrichtungen fiir den Transport und
die Bearbeitung auch der grifiten Stiicke versehen.

In dem ostlichen Endfeld ist der Lokomotivrahmenbau
untergebracht. Er enthdlt u. a. auch die Bohr-, StoB-
und Frdsmaschinen fiir die Massenbearbeitung von Lo-
komotivrahmenplatten, die, in Paketen bis zu 250 mm
Hohe iibereinandergelegt, mit drei Werkzeugen zugleich
bearbeitet werden. Die iibrigen Felder enthalten den
eigentlichen Kesselbau, und zwar getrennt fiir Lokomotiv-,
GroBwasserraum- und Wasserrohrkessel, letztere in allen
Spezialititen: Steilrohrkessel, Schiffskessel usw. Eine be-
sondere Halle dient der Fabrikation von Eisgeneratoren,
Kondensatoren fiir Kiltemaschinen usw. Auch die me-
chanischen Kettenrostfeuerungen werden hier zusammen-
gebaut. Alle Kessel werden mit Ausnahme der Teile, bei
denen dies praktisch unmdoglich ist, hydraulisch genietet.
Fiir das Verstemmen der Ndhte und Nietkopfe sind ganz
allgemein PreBluftwerkzeuge in Gebrauch. Die Bleche
werden autogen geschnitten. Die zahlreichen Behilter
fiir den Luftkompressoren- und Kéltemaschinenbau in der
Kesselschmiede autogen geschweilt.

Der Kesselschmiede angeschlossen ist das Bleche-,
Nieten-, Wellrohr- und Siederohrlager, ferner die Rohr-
biegerei und die SchweiBerei fiir Wasserkammern und
groBe GefdBe fiir die chemische Industrie.

In der WerkstraBe auf der rechten Seite reiht
sich an die Kesselschmiede die GroBmaschinenmontage
an " Hier ‘ist| im
Zusammenbau stets
eine grobe Menge
von Eis- und Kilte-
maschinen, von Luft-

und Wasserstoff-
Kompressoren zu
sehen, deren jihr-
lich zirka 1000 Stiick
die Fabrik verlas-
sen.

Besonders derBau
von Kiéltemaschinen-
kompressoren hat
einen groffen Um-
fang  angenommen.
AuBerdem sind hier
zu nennen: stehende

schnellaufende
Kapseldampfmaschi-
nen, liegende Dampf-~
maschinen jeder Art
und Grobe, Pump-
maschinen, grofie Gebldsemaschinen, hydraulische Pres-
Sen usw.

N IT3/ 24643,

Fig. 5 CO, Schiffskiltemaschine

Es folgt die mechanische Werkstatt, der die GroB-
dreherei und Lokomotivteilschlosserei angegliedert sind.
1*
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L . Fig.T Rohrlager
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Fig. 8 Rohrbiegerei

Fig.9 Lokomotiv-Montage
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A. Borsig, Berlin-Tegel

In diesem Werkstdttenkomplex befinden sich ca. 750 Ar-
beitsmaschinen, darunter 250 Drehbinke,
140 Bohr- und 70 Frasmaschinen fiir Schmiede- und Gub-

teile bis zu den groBten
im Maschinenbau vorkom-
menden Abmessungen.

Hinter den mechanischen
Werkstitten befindet sich
die Schraubenfabrik, die
Versuchsstation fiir Kilte-
maschinen, Pumpen und
Kompressoren sowie fiir Ma-
schinenteile.

An diese reiht sich das
StahlguB- und Fassoneisen-
lager an, weiter die Ham-
merschmiede und die Klein-
schmiede. Die Hammer-
schmiede verfiigt iiber 45
doppelte Schmiedefeuer, 18
SchweiB- und Glithéfen,

100 Hobel-,

Teile von dem Hiittenwerk der Firma im Borsigwerk, O.-S.,

geliefert werden.

Im anschlieBenden Neubau sind Brikettierungspressen

Fig. 10 Lehrlingswerkstatt

Dampfhdmmer bis zu 6t Bir-

gewicht, Schmiedemaschinen und hydraulische Pressen,
darunter solche von 1200 und 2000 t PreBdruck.

rosten ausgeriistet,

untergebracht, welche die
Stahlspdne gesondert von
den RotguBspdnen zu Bri-
ketts verarbeiten, die dann
zur Gattierungsstelle der
GieBerei wandern. Es folgt
dann die Schablonenschnei-
derei fiir die Schmiede und
der Kaltsdgenraum.

Das nichste Bauwerk
ist das Kesselhaus mit der
Ekonomiseranlage.  Vor-
handen sind 11 Wasser-
rohrkessel fiir 10 Atm.
Uberdruck, mit zusam-
men 2600 qm Heizfldche.
Diese Kessel, mit Ketten-

liefern den Dampf fiir das Kraft- und

Lichtwerk, zum Teil auch fiir die Dampfhimmer und die

Heizungsanlagen des Werkes.

Fig. 11 Beamtenkasino

In beiden Schmieden zusammen werden jdhrlich
10800 t, und zwar in Kleineren und mittleren Schmiede-

stiicken bis zu 40 t, hergestellt, wdhrend alle

schwereren

Das Kraftwerk enthélt vier

groBbe stehende Ventilmaschinen, mit Dynamomaschinen

direkt gekuppelt,

von insgesamt 1800 KW Leistung.

AuBerdem sind noch 1 Abdampfturbine von 1500 KW
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Leistung vorhanden, ferner einige kleinere Dampfdynamos
und eine Akkumulatorenbatterie von 3000 Amp./Std.

In Nebengebduden zum Kraftwerk befindet sich die
PreBluftzentrale, in der Luftkompressoren die PreBluft
fiir den Betrieb der verschiedenen Werkzeuge der Kessel-
schmiede, GieBerei usw. erzeugen, ferner die Material-
priiffungsstation mit einer ZerreiBmaschine von 40000 kg
Belastungsfahigkeit, eine Harteprobiermaschine usw. und
endlich das chemische Laboratorium.

Mit der Kraftzentrale ist der eine Endpunkt der
HauptstraBe des Werkes erreicht. Diese {iberschrei-
tend, gelangt man, den gleichen Weg wie zuerst, jedoch in
umgekehrter Richtung zuriicklegend, auf der gegeniiber-

maschinen, Kolben- und Kreiselpumpen sowie von Kapsel-
dampfmaschinen. In Verbindung mit diesen Werkstédtten
sorgen gerdumige Hallen fiir die Aufnahme des Lager-
bestandes an diesen Maschinen.

Dann folgt die Modelltischlerei mit den zahlreichen
Holzbearbeitungsmaschinen. Hinter diesen Werkstitten
und Lagerrdaumen nach der Ostseite hin liegt die
Kupferschmiede und Rohrbiegerei, in. der insbesondere
die gewaltigen Rohrsysteme fiir Kiihl- und Eisanlagen,
Rohrschlangen fiir Eisgeneratoren und Schlangensysteme
fiir Ammoniak-, Kohlensdure- und Schwefligsaure-Kilte-
maschinen den Blick auf sich lenken. Das gerdumige
Modellager ist, durch die Ausdehnung der iibrigen Werk-

4
5

Fig. 12 Speisesaal fiir Beamte

liegenden Seite der StraBe zu der GieBerei, deren jidhrliche
Leistung rd. 10000 t Sand-, Lehm- und Masseguf betrigt.
In Betrieb sind neun Kiupoléfen und ein Konverter mit
ca. 2200 kg Einsatz. In der EisengieBerei werden Stiicke
bis zu 50 t Einzelgewicht gegossen. Die Beschickung der
Kupoltfen besorgt eine Elektrohiingebahn.

Die MetallgieBerei, die mit drei Piattfen eine jdhrliche
Leistung von fiber 2000 t Bronze- und RotguBl aufzuweisen
hat, ist in einem besonderen Gebdude untergebracht, in
dem sich auch die GuBputzerei fiir die kleineren Stiicke
befindet. '

Zwischen der Metall- und der EisengieBerei liegt
der Kleinmaschinenbau fiir die serienweise Herstellung
besonders gangbarer Typen von Luftkompressoren, Kilte-

stidtten verdriangt, auBerhalb der Werkmauern in die
ndchste Ndhe der GieBerei verlegt worden. Unmittelbar
an die Tischlerei schlieBt sich die Werkzeugmacherei an.
In dieser werden die Werkzeuge fiir simtliche Betriebe
der Fabrik, insbesondere Spiralbohrer, Gewindebohrer
und Lehren aller Art, mit groBter Genauigkeit angefertigt,
gehdrtet und geschliffen.

Der Weg fiihrt weiter zum Zentralmagazin und dem
Betriebsgebdude, in dem die Rdume der Betriebsdirektion
und der Vorstdnde der verschiedenen Werkstitten, sowie
die Kalkulation und im obersten Stockwerk die eigene
Druckerei der Firma sich befinden.

Den Abschluf der grofen Werkstidtten auf dieser

Seite des Werkes bildet die Lokomotivmontage mit



A. Borsig, Berlin-Tegel

Fig. 13 Speiseraum fiir Arbeiter

Fig. 14 Bibliothek im Beamtenkasino
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einem Flichenraum von 12000 qm, der ganzen Linge
nach durch eine Materialgrube, iiber die eine elektrisch
betriebene Schiebebithne hinweggleitet, in zwei Hilften
geteilt und eingerichtet fiir eine jdhrliche Herstellung
von 400 bis 500 Lokomotiven verschiedener Grofe.

In die Lokomotivmontage ist auch die Lackierwerk-
statt eingebaut, wihrend ihr nach dem Werkshof zu das
Lokomotivvorratshaus vorgelagert ist.  Hier werden
stets an 100 Lokomotiven fiir Klein- und Nebenbahnen,
fiir Abraumarbeiten, fiir Zwecke des Berg- und Tunnel-
baues usw. in den verschiedensten Abmessungen vorritig
gehalten. An der Ostseite des Werkes, an der Mauer ent-
lang ziehen sich die Gleise fiir die Probefahrten fertiger
Lokomotiven in einer Linge von ca. 1 km hin.

Auf der Westseite des Werkes liegen die Arbeitsstitten
der Maschinenbaulehrlinge, die, ungefdhr 400 an der Zahl,
in einer besonderen Schule, deren Geb#dude sich zwischen
dem des Kleinmaschinenbaues und des Zentralmagazins
befinden, von Beamten der Firma unterrichtet werden.

Fiir spdatere Erweiterungen des Werkes stehen noch
ca. 80 ha Landes zur Verfiigung.

Auferhalb der Mauern des Werkes, auf der anderen
Seite der Berliner Strafe gelegen, erinnert ein grofier Park
mit gerdumigem Kasino an die Wohlfahrtseinrichtungen,
die die Firma fiir ihre Beamten und Arbeiter geschaffen
hat. Musikzimmer, Spielzimmer, Klub- und Lesezimmer
und Spielpldtze in den Parkanlagen, stehen den Beamten

bis in die spdten Abendstunden zur Verfiigung. Die Kiiche
des Kasinos, deren grofe Vorrdte in maschinell gekiihlten
Réaumen frisch gehalten werden, sorgt fiir die Verpflegung.
In zwei groBen Speisesdlen werden Speisen und Getridnke
den Beamten und Arbeitern zu billigsten Preisen verab-
reicht.

In der bereits eingangs erwdhnten Kolonie Borsig-
walde, etwa 10 Minuten von dem Werk entfernt, erhalten
Beamte und Arbeiter preiswerte Wohnungen zum Teil mit
anschlieBenden Gérten.

Die Beschaffung guter und billiger Lebensmittel er-
moglicht eine Einkaufsvereinigung mit einer Verkaufs-
halle innerhalb des Werkes. Eine eigene Pensionskasse
sorgt fiir die finanzielle Sicherstellung der Beamten nach
einer bestimmten Anzahl von Dienstjahren. In einer
eigenen Sparkasse verzinst die Firma die Einzahlungen
ihrer Beamten unter giinstigen Bedingungen. Fiir
die Arbeiter besteht eine Invalidenkasse fiir den Fall
der Arbeitsunfidhigkeit. und die Luise Borsig-Stiftung,
die sich die Unterstiitzung alter Arbeiter und ihrer Fa-
milien zur Aufgabe macht. Ein Gesang- und ein Turn-
verein der Beamten, sowie ein Ruderklub werden von der
Firma in freigebigster Weise unterstiitzt.

Die Tiichtigkeit der Werksfeuerwehr und der Sani-
tatskolonne kommt nicht nur dem Werke und dem
Orte Tegel selbst, sondern auch den umliegenden Ort-
schaften zugute.

Fig. 15 NH,-Kompressor fiir 1200000 Kal. Stundenleistung

Festschrift des Deutschen Kiltevereins
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Apparate furFarben-Lack-u.Firnissfabrikation
Vacuum-Pumpen
Entstaubungs-Anlagen
Autogene Schweissungen

Weltausstellung Mailand 1906
GRAND PRIX.

SPEZIALITATEN:
Eis-und KGhlmaschinen
Luft-Compressoren

Mit Ablauf des-
selben Monats, wel-
cher die Mitglieder des
I11. Internationalen
Kiltekongresses in
Chicago zu interessan-
ter Arbeit vereinigt, kann
die Firma A. Freund-
lich, Maschinenfabrik,
Diisseldorf, auf eine 25-
jéhrige Tétigkeit zuriick-
blicken; nichts kann daher niherliegen, als die zur Be-
schreibung der Werke offenstehenden Spalten des Fest-
berichtes in die Form einer kleinen Jubildumsplauderei
zu kleiden.

Grofere Unternehmungen des heutigen industriellen
Lebens, wenn solche auch noch im Besitze von Privat-
unternehmern sind, gehdren nicht mehr ausschlieflich der
Interessensphédre der unmittelbar daran Beteiligten zu,
sondern haben in Riicksicht auf volkswirtschaftliche und
soziale Konstellationen auch eine Bedeutung fiir die All-
gemeinheit. Solch griBere Privatunternehmen, wie es die
Firma heute noch ist, haben als Glieder des gesamten
Wirtschaftsorganismus, vom Standpunkte eines gewissen
Verantwortlichkeitsgefiithles betrachtet, wichtige Einzel-
aufgaben zu erfiillen, weil von ihrem Gedeihen das Wohl
und Wehe Hunderter von Arbeitern und Beamten ab-
hingig ist, und damit kann es nur von Interesse sein, die
Entwicklung, das Wirken und Schaffen eines solchen
Privatunternehmens bei passender Gelegenheit in seinen
Einzelheiten kennen zu lernen.

Aus diesem Gedankengang heraus entstand die nach-
stehende Schilderung des Werdeganges der Maschinen-
fabrik A. Freundlich, Diisseldorf.

Wie bescheiden die Anfinge waren, moge aus der Tat-
sache entnommen werden, daf der gleichnamige Begriinder

MASGHINENFABRIK @ DUSSELDORF 60.

der Firma, welcher heute noch als allein haftender Gesell-
schafter an der Spitze des Unternehmens steht, am 1. Ok-
tober 1888 in einem gemieteten Hinterhause der Stein-
strafe eine etwa 10 qm groBe Werkstitte, mit einem
Kupferschmiedegesellen besetzt, schuf.

Der 1 PS-Benzmotor machte bei der Verlegung dieser
Werkstédtte nach der BahnstraBe einem 7 PS-Motor Platz,
und gleichzeitig wurde der bisherigen bescheidenen Kupfer-
schmiede eine noch bescheidenere Dreherei angegliedert. —
Diese Miniaturwerkstdtte arbeitete allerdings unter den
denkbar giinstigsten Vorbedingungen.

Der Inhaber, welcher schon ca. sechs Jahre vor der
Griindung seiner eigenen Firma die engsten Beziehungen
zu der damals eben erstandenen Kilteindustrie pflegte,
indem er u. a. als Generalvertreter fiir Rheinland und West-
falen der Raoul Pictet-Eismaschinen, die hochinteressanten
Kédmpfe und Auseinandersetzungen Pictet/Linde mit durch-
fechten durfte, stand in tdglichem Konnex mit den Inter-
essenten dieses michtig aufblithenden Industriezweiges.

Das Brauereigewerbe, damals fast noch die einzige
Interessentin fiir die Kithlmaschine, stand im Zenit seiner
Bliite, und so ward es der kleinen Werkstatt, welche ur-
spriinglich als Brauereimaschinenfabrik gedacht war, weil,
wie oben erwihnt, die Brauerei damals der groBte Ab-
nehmer der Kiltemaschinenindustrie war, relativ leicht,
von Stufe zu Stufe sich hinaufarbeitend, immer breiteren
Fub zu fassen. Die fiberaus rasch fortschreitende Entwick-
lung, welche die deutsche Industrie in jenen Jahren nahm,
warf iiberdies noch ihren Abglanz auf das junge Kilte-
mascliinengewerbe, und wer damals ernsthaft und mit
klarem Kopfe Arbeit suchte, fand solche zu auskdmmlichen
Preisen.

Da konnte es nicht fehlen, daff sehr bald auch wieder
die neuen Arbeitsrdume zu klein wurden, schon deshalb,
weil inzwischen neben der gepflegten Eiszellenfabrikation,
dem Luftkiithlapparatebau, welche bislang den Haupt-
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Eiserzeuger Kondensator

Fig. 2 Ammoniak-Eiserzeugungs-Anlage fiir Riemenbetrieb

Kompressor
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Fig. 3
Elektrokiihlmaschine
»Polarblitze
mit direkt gekuppelter
Wasserpumpe
Kohlensidure —

Marinetyp

Fig. 4
Liegender Ammoniak-Kompressor
mit erhéhter Tourenzahl

Typ »Bosch«

Fig. 5
Doppelkompressor
fiir 100000 kg
tagliche Eiserzeugung




Fig. 6
Ammoniak- Export-Typ

Kleineismaschine Modell »Magdeburge

Fig. 7
Stehender
Ammoniak- Modell »Wiene

Dampfkompressor
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Fig. 8 Doppelseitiger GroBgenerator Modell »de gekroonde Valke

fabrikationszweig bildeten, bereits der Bau von kompletten
groBeren Eisbildnern, Kondensatoren und sonstigen Appa-
raten der Kiihlmaschinenbranche in den Bereich der Fa-
brikation einbezogen wurde. Sehr hdufig kam es damals
vor, daB ein einzelner groBer Generatorauftrag die ganzen
Fabrikationsrdumlichkeiten ausfiillte. So kam es, daB
rasch hintereinander die Stitten der Fabrikation mangels
der Moglichkeit einer weiteren Ausdehnung gewechselt
werden mubBten, und nach kaum dreijahrigem Aufenthalt
in der Bahnstralle wurden die Fabrikriumlichkeiten im
eigenen Hause FlorastraBe (1893) bezogen. Die 7 PS-
Antriebsmaschine mufBite einer 30 PS weichen, und zu den
bald ungeniigenden Rdumlichkeiten wurden noch weitere
in der Kronenstraie hinzugemietet. Werkzeugmaschinen
reihten sich allméhlich an Werkzeugmaschinen, und schon
anfangs 1896 stellte sich die Notwendigkeit heraus, be-
deutende VergroBerungen vorzunehmen, und es wurde in
der Suitbertusstralie ein geeignetes Terrain erworben und
darauf die neue Fabrik, unter Ausnutzung der bisherigen
Erfahrungen und nach allen Regeln der Fabrikbaukunst,
geschaffen.

Die damals installierte 80 PS-Dampfmaschine reichte
auch nur sehr kurze Zeit aus, und heute besitzt die Fabrik
eine 250 PS starke Antriebskraft.

Die notwendigen Betriebsverbesserungen und Neu-
anlagen wurden stets mit groBter Vorsicht vorgenommen,
und immer erst, wenn die eingelaufenen Auftrige nicht
mehr mit den vorhandenen Einrichtungen bewiltigt werden
konnten, wurde zur Erweiterung geschritten.

Das Jahr 1899 bedeutete einen denkwiirdigen Schritt
vorwirts in der Entwicklung des Werkes. Der erste Am-
moniakkompressor eigenen Modells und Fabrikates, und
damit die erste komplette Eis- und Kiihlmaschine, wurden
im Werke selbst hergestellt.

Neben dem nunmehr kriftig aufgenommenen Bau
kompletter Eis- und Kiihlmaschinenanlagen ging die Fa-
brikation der inzwischen zu Weltruf gelangten Eiszellen
Marke »Freundlich« kraftig weiter und gewann eine
solche Bedeutung, daf heute die auf Massenabsatz einge-
richtete Abteilung eine Produktionsfahigkeit von jédhr-
lich 180 000 Stiick Eiszellen aufweist.

In gleichm&Big ansteigender Linie wuchsen die Ge-
schiftsergebnisse bis zum Jahre 1901/02 weiter. Dann
kamen die fiir den deutschen Kéltemaschinenbau so schwe-
ren Jahre des Niederganges. Als in Deutschland die all-
gemeine Geschaftslage erschreckend schlechter wurde,
gingen die Preise fiir die Fabrikate stark zuriick, der Um-
schlag sank auf ein Niveau, welches in groBem MiBverhalt-
nis zu den Generalunkosten stand; mit den sinkenden Her-
stellungsmengen wurde aber auch der Betrieb immer
teurer; da hief es, einerseits stillhalten und anderseits mit
Anspannung aller Krifte die schon vorher gepflegten
Exportbeziechungen nach Maoglichkeit zu erweitern, um
Ersatz fiir den Ausfall am heimischen Markt rasch zu
schaffen. Es gelang, das Gleichgewicht zwischen Produk-
tionsfahigkeit und Absatz relativ schnell wiederherzustellen
und wertvolle Beziehungen zu Interessenten aller Herren
Linder des Erdballs anzukniipfen.
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Fast gleichzeitig mit jener Zeit des Stillstandes nach
aufien hin fallen die ersten Versuche der Firma, die teil-
weise iiberlebten, veralteten, langsam laufenden Kom-
pressortypen durch neuartige, dem modernen Schnell-
betrieb angepafite Konstruktionen zu ersetzen.

Der stehende Kompressor Modell »Polarblitz«, D.R.P.
184 867, wurde seit langem schon nach allen Richtungen
auf der Probierstation auf seine Wirtschaftlichkeit hin
gepriift und, nachdem auch Autoritdten, welche zur Be-
urteilung herangezogen wurden, auf Grund von Versuchs-
daten die Uberlegenheit dieses Typs bei gewissen Ver-
hiltnissen anerkannt hatten, Anfang des Jahres 1905 der
Offentlichkeit iibergeben.

Wie alles midchtig Emporstrebende, so begegnete auch
diese Neukonstruktion heftigster Anfeindung, die jedoch
dem Erfolg auf diesem Arbeitsfelde nicht Einhalt gebieten
konnte. — Nachdem die Kinderkrankheiten gliicklich
iiberstanden waren (sie dauerten lange 2 bis 3 Jahre),
zeigte die gewaltig zunehmende Verbreitung dieses Typs,
daBh der mit Beharrlichkeit verfolgte Weg der richtige war.
Weder durch Reklame noch durch sonstige dufiere Mittel
kann dauernd ein so durchschlagender Erfolg, wie diesem
neuen Maschinentyp in den letzten Jahren beschieden ist,
erreicht werden. In der konstruktiven Uberlegenheit
nur wurzeln dessen beispiellose Erfolge. Im letzten
Fabrikationsjahr durften tiber 200
dieser Kompressoren im Werke
hergestellt werden.

Das Unternehmen besitzt heute,
inmitten Diisseldorfs gelegen, ein
Areal von ca. 15000 qm Boden-
fliche mit ca. 8000 gm iiberbauten
Arbeitsrdumen und folgende Ein-
zelabteilungen: Maschinensiile,
Schlosserei, Kesselschmiede, Auf-
montage, GieBerei,  Kupfer-
schmiede, Klempnerei, Schmiede,
Schweilerei, Verbleierei, Verzin-
nerei, Modellschreinerei und Ma-
schinenhaus mit ca. 200 Werk-
zeugmaschinen, die fast ausnahms-
los als Spezialmaschinen zur Her-
stellung aller fiir Kiihlanlagen er-
forderlichen Maschinen und Appa-
rate ausgebildet sind. Ende April
d. J., dem Zeitpunkte der Nieder-
schrift dieser Zeilen, waren ins-
gesamt ca. 1800 komplette Eis- und
Kiihlmaschinen bzw. -Apparate
mit einer Stundenleistung von
ca. 30 Millionen Kalorien in der

320000 Kalorien mit direkt treibendem Hochspannungsmotor

Fabrik hergestellt. Uber 300 Arbeiter und Beamte werden
beschiftigt.

Eine nicht zu unterschitzende Grundlage des Unter-
nehmens bildet seine zentrale Lage inmitten des Rheinisch-
Westfélischen Industriebezirkes, an der Stiitte der Hoch-
burg der deutschen Rohren- und Fein- und Grobblech-
industrie in Diisseldorf. Die hauptsichlichsten Rohmateri-
alien, wie Bleche, Rohren, Stab- und Fagoneisen, Schrauben,
werden der Firma ohne Frachtbelastung quasi zum Fen-
ster hereingereicht. Ein weiterer bedeutsamer Faktor fiir
die Leistungsfahigkeit ist der Rheinwasserweg fiir den
Binnenverkehr und den Export nach den Seehifen Ant-
werpen, Rotterdam, Amsterdam, London, Hamburg, Bre-
men, Liibeck usw. Die groBziigig organisierte Rheindampf-
schiffahrt ermdglicht zu billigen Frachten den Versand der
Fertigfabrikate in Durchfracht nach obengenannten Hifen.

Eine weitere Stérke Firma ist, daf alle
Einzelteile der Eis- und Kiltemaschinen im eigenen
Werke hergestellt werden.

Wenn heute, nach 25 jdhriger Arbeit, dem Unter-
nehmen ein durchschlagender Erfolg beschieden ist, so
ist es nicht an letzter Stelle die zielbewuBte Arbeit,
welche von Anfang an allem Beginnen innegewohnt hat.

Den Fadhrlichkeiten, welche die Entwicklung eines
GroBunternehmens eben einmal mit sich bringt, ist stets

der

Zwillingskompressor Modell » Schwaben«
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mit der groBten Zidhigkeit entgegengetreten worden, und
gerade der eiserne Zwang zum steten Kampfe ist vielleicht
der Grund dafiir gewesen, daB der Begriinder, welcher all-
zeit die besten Mitarbeiter, Ingenieure und Beamte um
sich zu sammeln verstand, das Unternehmen zum heutigen
Erfolg gefithrt hat. Die Bedeutung einer soliden kauf-
miénnischen und technischen Grundlage in der Verwaltung
wurde nie unterschidtzt und, mit wohliiberlegten, raschen
Entschliissen sich jeweils der méchtig voranschreitenden
Entwicklung der Kailtetechnik und der Zeit iiberhaupt
anpassend, neue, selbstgeschaffene Wege eingeschlagen.

Eine Reihe gesetzlich geschiitzter Konstruktionen,
welche die Firma besitzt, beweisen, daB jederzeit be-
sondererWert darauf gelegt wurde, an einem gesunden Fort-
schritt der Kiltetechnik mitzuarbeiten. Ein fester Wille,
gepaart mit nie versagender Ausdauer, war das Sinnbild
der verflossenen 25 Jahre. GroBe Aufgaben harren noch
der verhiltnismiBig sehr jungen, iiberaus entwicklungs-
fahigen Kilteindustrie und damit auch fiir die Firma
Freundlich Aussichten in Hiille und Fiille, sich auch in
den kommenden Entwicklungsabschnitten ihren wohl-
erworbenen Platz zu behaupten.

Fig. 10

Schwefligsiure-Eismaschine fiir Hand- und Riemenbetrieb

Typ 1912



A. Haacke & Co., Celle, Warmeschutzmassen- und Korksteinfabrik

Die im Jahre 1879 von W. BerkefeldinCelle
unter diesem Namen gegriindete Firma befafite sich zu-
nidchst mit der Herstellung und Verarbeitung der heute
noch als erstklassig bekannten Kieselgurkompositionen
sowie der von Berkefeld zuerst auf den Markt gebrachten
Isolierschniire. 1885 wurde das Werk von der Firma
A. Haacke & Co. in London, Inhaber Albert Haacke und
Wilhelm Windmoeller, kéuflich erworben und unter
A. Haacke & Co., Celle, handelsgerichtlich eingetragen;
nach dem am 1. Juli 1891 erfolgten Ausscheiden des Herrn
Windmoeller wurde Herr Albert Haacke alleiniger Inhaber.

Im Jahre 1895 wurde die Herstellung von Korkstein-
fabrikaten aufgenommen, welche durch vier Deutsche
Reichspatente geschiitzt wurde, und die seitdem eine
stindige Ausdehnung erfahren hat.

Besonders sind es die wasserfest imprégnierten

Algostat korkplatten,
die in grofen Mengen zur Isolierung von Eis- und Kiihl-
raumen verwendet werden.

Das spez. Gewicht dieser Platten ist garantiert 0,22,
der Wairmeleitungskoeffizient nach den Ermittelungen
der Kgl. Techn. Hochschule in Miinchen bei 0°C 0,0414.

Die ca. 20 000 gm groben Fabrikgrundstiicke der Firma
liegen an der schiffbaren Aller und sind mit Gleisanschlufy

versehen, so daB die Verladung der Materialien direkt auf
den Fabrikhofen erfolgen kann.

Die Werke sind mit allen technischen Neuerungen ver-
sehen und ermdoglichen eine Tagesproduktion von etwa
2000 gqm Korksteinfabrikaten, die Produktion von Kiesel-
gurfabrikaten und Isolierschniiren betrégt pro Jahr etwa
300 Waggons a 10 000 kg.

In der Liineburger Heide besitzt die Firma ein um-
fangreiches Grubenterrain, auf welchem die zur Herstellung
der Isoliermassen erforderliche Kieselgur gewonnen wird.

Beschiftigt werden insgesamt etwa 300 Arbeiter,
davon 120 langjéhrig geiibte Isolierer auf auswirtigen
Montagen.

Zweiggeschifte werden unterhalten in Diisseldorf,
Berlin, Breslau, Hamburg, Halle, Stuttgart und Rot-
terdam.

Die Firma hat fiir eine grofe Anzahl stiddtischer
Schlachthiofe, Metzgereien, Brauereien und Molkereien
die Isolierungen geliefert. Aus letzter Zeit sind an
groberen Anlagen zu nennen:

Kiihlhaus-Zentrum, Hamburg,
Kiihlhaus Liibeck A.-G.,
Gefrierhaus Bremerhaven,
Hapag-Dampfer Imperator.

Festschrift des Deutschen Kiltevereins
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Die Gesellschaft fiir Lindes Eismaschinen
widmet sich im weitesten Sinne einerseits der mecha-
nischen Kilteerzeugung und’ -verwendung, anderseits
der Gasverfliissigung und den zahlreichen damit zu-
sammenhidngenden Aufgaben. Das Unternehmen, auf-
gebaut auf den Erfindungen, hochgebracht durch die
Titigkeit des Professors C. v. Linde und dauernd unzer-
trennlich mit seinem Namen verkniipft, moge hinsichtlich
seiner Entwicklung und Ausdehnung nachstehend be-
schrieben werden.

Die Gesellschaft wurde in engem Kreise befreun-
deter und einsichtiger Manner mit M. 200000 Aktienkapital
- im Jahre 1879 in Wiesbaden gegriindet, nachdem die
ersten Kédltemaschinen Lindeschen Systems bereits gebaut
waren und innerhalb wie auBerhalb Deutschlands Anklang
gefunden hatten.

Ausgehend von dem Gedanken, daf hier noch ein
fast unbearbeitetes Gebiet vorliege, welches theoretisch,
konstruktiv und hinsichtlich seiner Anwendungen in tech-
nischem MaBstab die sorgsamste Ausbildung verlange,
errichtete man in Wiesbaden ein Zentralbureau fiir die voll-
stdndige Bearbeitung aller kiltetechnischen Aufgaben, also
fiir deren Behandlung von den ersten Berechnungen an
bis zur Fertigstellung der Arbeitszeichnungen aller zur
Verwendung gelangenden Einrichtungen. Letztere selbst
sollten unter Zuhilfenahme einiger der namhaftesten
Maschinenfabriken Deutschlands und des Auslandes zur
Ausfithrung kommen. In dieser Weise wurde von vorn-
herein die fiir einen neuen Zweig der Technik so wichtige
und fruchtbare Wechselwirkung zwischen Theorie, zeich-
nerischer Gestaltung und konstruktiver Ausfithrung er-
zielt und seitdem eine fast 33 jahrige, erfolgreichste Tatig-
keit entfaltet.

Nachdem die technischen und ©6konomischen Vor-
ziige des neuen Verfahrens rasch offenkundig wurden,
setzte die zweite Periode in der Tatigkeit der Lindeschen
Gesellschaft ein, indem sie in der Uberzeugung, daf der

Absatz von Kunsteis in groBeren Mengen gewinnbringend,
und in der GewiBheit, daB durch die Vorfithrung solcher
Anlagen im eigenen Betriebe auch deren Dauerhaftigkeit
und Betriebssicherheit praktisch am besten nachweisbar
seien, im Jahre 1881 und 1882 vier groBe Eiswerke (in
Barmen, StraBburg, Miinchen und Stuttgart) in eigener
Regie erbaute und in Betrieb nahm. Die erwarteten
Folgen blieben nicht aus; angeregt durch diese Vor-
bilder, begann zundchst die Industrie der Bierbrauerei
die bisherigen Bedenken endgiiltig fallen zu lassen, und
als der eisarme Winter von 1883/84 weiterhin fordernd
eingriff, vergroBerte sich die Anzahl Lindescher Kilte-
maschinen in unerwartet rascher Weise.

Von iiber 40 Auftrdgen je in den Jahren 1882 und
1883 stieg die Ziffer fiir 1884 auf 133 Anlagen; Eisfabriken
von bis dahin dem Auslande unbekannter Leistungsfihig-
keit wurden auch in Paris und London errichtet. Wihrend
der genannten Jahre wurde nicht nur der Bau von eigent-
lichen Kiihl- und Eismaschinen zu hoher Vollkommenheit
gebracht, sondern auch zugleich eine Reihe von Nutz-
anwendungen kiinstlicher Kilte geschaffen, welche heute
fast samtlich vorbildlich sind. Aus einer Periode dank-
barster Probleme und gliicklichster Losungen mogen nur
einige solcher Errungenschaften angefiihrt werden. Ein-
fithrung der kiinstlichen Wiirze- und Gérbottichkiihlung
in Brauereien vermittelst kalten SiiBwassers (Miinchen
1876), Wiirzekiihlung in obergirigen Brauereien (London
1877), Luftkiihlung in Girkellern und kiinstliche Venti-
lation (Triest 1877), Luftkiihlung von Lagerkellern mit
sstiller« Luftzirkulation (Miinchen 1878), Herstellung
kristallheller Eisplatten in rotierenden Eisgeneratoren
(Bombay 1879), Entzuckerung der Riibenmelasse nach
dem Strontianverfahren (Waghéusel 1879), Kiihlung bei
Fabrikation kondensierter Milch (Cham 1880), Anwendung
auf Prozesse der Anilinfabrikation (Hochst 1880), kiinst-
liche Eislaufbahn (Ausstellung Frankfurt 1882), Margarine-
fabrikation (OB 1883), Stearinkiihlung (Briissel 1883),
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stadtische Schlachthofkiihlung (Wiesbaden 1884), Kiri-
stallisation aus Laugen (Aussig 1884), Benzolextraktion
(Sheffield 1884), Paraffingewinnung (Pechelbronn 1885),

Exportschlichterei (Hamburg 1885), Fleischgefrierung
(Argentinien 1886), Parfiimfabrikation (Leipzig 1885),

Lithopone- und verwandte Fabrikationen (Schoningen
1887). Die wichtigste Besonderheit der Lindeschen Kiih-
lung auf Seeschiffen datiert aus den Jahren 1888 (White
Star Line) und 1893 (Norddeutscher Lloyd); die Verfliis-
sigung von elektrolytisch gewonnenem Chlor unter atmo-
sphérischem Druck wurde zuerst in groffitechnischem Um-
fang ab 1895 eingefiihrt. Die erste Kiihlanlage fiir Trock-
nung des Gebldsewindes fiir Hochofen und Konverter
— fiir die Tiefkiithlung von stiindlich etwa
200000 cbm Luft, entsprechend 21/ Mil-
lionen Stundenkalorien — kam im
Jahre 1910 in Betrieb.

Fiir alle diese Zwecke wird
die erforderliche Kilte durch
Kéltemaschinen nach dem
Kompressionssystem gelie-
fert, welche vornehmlich
mit wasserfreiem Am-
moniak arbeiten, aber zum
kleineren Teil auch mit
Kohlensidure, schwefliger
Sdure, Stickoxydul und
anderen geeigneten Kailte-
mitteln.

Wenn auch die in England
und in den Vereinigten Staaten
rasch aufblithende Lebensmittel-
konservierung durch kiinstliche Kilte
auf dem europdischen Festlande nicht
gleichen Schritt hielt, so wurde doch die
Gesellschaft fiir Lindes Eismaschinen
bald veranlaBt, auch in der Errichtung von Kiihl-
hdusern im groBen Stile vorbildlich zu wirken und damit
in eine dritte Periode ihrer Entwicklung einzutreten.
Unter der Mitwirkung und Leitung von Linde wurden
in Hamburg zwei groBe Kiihlhduser und Eisfabriken,
namentlich aber in Berlin eine méchtige Anlage — weit-
aus das grofte Etablissement fiir solche Zwecke auf
dem Kontinent — dieser Art geschaffen und unter Bildung
einer besonderen »Gesellschaft fiir Markt- und Kiihlhallen «
in eigener Regie betrieben und verwaltet. Ahnliche Tatig-
keit wurde in Leipzig, Niirnberg, Altona und Dresden
sowie durch Errichtung eines weiteren Kiihlhauses in
Berlin entfaltet. Die Einrichtungen dieser Kéltepalaste
sind mustergiiltig, sowohl hinsichtlich wirtschaftlicher
Betriebsfithrung als auch in der Erzeugung keimfreien

Geheimer Rat Professor Dr. C. v. Linde

Kristalleises und in der Verwahrung verderblicher Gegen-
stinde aller Art, deren Wert in einem einzigen Gebdude
viele Millionen Mark erreicht.

Von erheblicher Wichtigkeit fiir die Konservierung
von Nahrungsmitteln aller Art erwies sich das Lindesche
System der Kilteerzeugung auch in seiner Anwendung
auf Seeschiffen deutscher und ausldndischer Herkunft.
Es sind damit im Laufe der Jahre ca. 290 Schiffe mit
485 Kiihlmaschinen ausgeriistet worden, worunter sich
eine Reihe von Transportschiffen fiir vollstdndige Ladun-
gen von gefrorenem Fleisch befinden. Die Kriegsmarinen
verschiedener Lander gehoren ebenfalls zu den Bestellern
von Lindeschen Kilteeinrichtungen.

Ein jiingerer, aber nicht minder wichtiger
Zweig der Gesellschaft fiir Lindes Eis-
maschinen verdankt seine Ent-
stehung und Entwicklung eben-
falls dem Geheimrat Prof.
v. Linde und richtet sich
unter dessen personlicher
Leitung im eigenen Werk
zu Hollriegelsgreuth bei
Miinchen auf die Gewin-
nung von Sauerstoff,
Stickstoff, Wasserstoff
und anderer Industrie-
gase. Hieriiber ist von
der Gesellschaft Linde ein
besonderer Bericht verfaBt
worden und liegt dem gegen-
wirtigen KongreB vor, so daB
der Hinweis darauf an dieser
Stelle geniigen moge. Fiir die beiden
Lidndergebiete (Vereinigte Staaten von
Nordamerika und GroBbritannien), in
welchen neben Deutschland die Kilte-
industrie die grofite Entwicklung aufweist, wurde von
der Gesellschaft fiir Lindes Eismaschinen die Verwertung
der Lindeschen Patente und Konstruktionen an Tochter-
unternehmungen abgetreten. Schon im Jahre 1880 erwarb
W. Wolf in Chicago die entsprechenden Rechte, und im
Jahre 1885 wurde unter dauernder Mitwirkung der
Gesellschaft fiir Lindes Eismaschinen in London »The
Linde British Refrigeration Co.« begriindet.

Bis Mitte Mai 1913 waren ausgefithrt oder in Aus-
fiihrung begriffen ca. 8400 Lindesche Kiltemaschinen,
welche in etwa 5020 Etablissements arbeiten; davon sind
iiber nahezu 1200 Fleischkiihlanlagen zu Lande und 290
auf Seeschiffen. Im {ibrigen umfassen die eben genannten
Werke: 1842 Bierbrauereien, 587 Eisfabriken, 185 Butter-
fabriken und Molkereien, 134 chemische Fabriken, 17 Zuk-
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kerraffinerien, 9 Stearinfabriken, 28 Champagnerfabriken, Kolumbien und Venezuela. . . . . 41 Anlagen
11 Gummiwarenfabriken, 53 Schokoladefabriken, 8 Berg- ChinastndisJapanss s et s anss 26 »
werke, 102 Sauerstoff- und Stickstoffwerke sowie ungefihr T T e e T O g 24 »
550 Etablissements fiir andere Zwecke. Derartige Kilte- England und Kolonien . . . . . . 1140 »
anlagen Lindeschen Systems befinden sich mit den an- Vereinigte Staaten von Nordamerika 914 »
gegebenen Zahlen in nachstehenden Landern: . S :
Deateites Relehie o T 1718 Anlagen . Der fortwéhrende steigende Gescliaft511l11fat1g tort‘:icrtc
Osterreich-Ungarn . . . . . . . . 375 % eine namhafte VergroBerung des Gesellschaftskapitals.
el S R 133 3 Dasselbe wurde erhht:
Frankreich und Kolonien . . . . . 92 » im Jahre 1880 . . . . . . . auf M. 400000
Holland, Belgien und Kolonien . . 104 » ) ARl BBET i v e T T hseagd 700000
Italien, Spanien, Portugal und Ko- : DR SRR s Sl s T s s Ly~ 17400000
(3 e SRS i L S e 102 » » P B8E R sty o - 17790:000
Déanemark, Norwegen und Schweden 46 » "2 » 1889 . » » 4000000
Rufland und Balkanstaaten . . . . 96 » » 3 SIS0 P IR s 57000000
Brasilien - o o oo iie A et -« 35 » ) BT IOE R e e 3 3 7000000
Mexiko, Guatemala usw. & . . . . b2 » b Pl e e S e 71500000
Argentinien, Paraguay, Uruguay . . 73 » » RRWONZ 0 o e e nsa G 1 6000000

Ehile s -Pertbs S Sl s 49 » » A B R e SR » » 12 000 000



Griinzweig & Hartmann G. m. b. H.,, Ludwigshafen a. Rh.

Wie an der Losung des Problems der rationellen
Kélteerzeugung durch die Kéltemaschine deutsche Phy-
siker und Ingenieure hervorragend beteiligt sind, so ist es
auch deutsche Erfindung, welche die
Kilteschutztechnik, deren
Aufgabe die wirtschaftliche
Ausnutzung der erzeugten
Kilte ist, erst auf eine breite
Grundlage gestellt hat, nim-
lichder Korkstein. Es
ist das Verdienst des Griin-
ders und Leiters der Kork-
stein- Fabrik Griinzweig &
Hartmann, G. m. b. H. in
Ludwigshafen a. Rh., Kom-
merzienrat Dr. C. Griin-
zweig, als erster die da-
mals wertlosen Abfille der
Korkstopfenfabrikation —
etwa 609, des verarbeiteten
Korkholzes, derer man sich
durch Verbrennen zu ent-
ledigen suchte — in ihrer
heute noch uniibertroffenen
Eignung als Wirmeschutz-
material erkannt und erfolg-
reich verwertet zu haben. Die
von ihm im Jahre 1878 ge-
griindete Korksteinfabrik ist
inzwischen vorbildlich geworden fiir eine michtig er-
blithte Industrie.

Der Korkstein von heute hat zwar ein wesentlich
anderes Geprige als die anfianglichen, tastenden Versuche,
und der erste 1880 durch ein Deutsches Reichspatent ge-
schiitzte, in Handel gebrachte Baustein, eine Mischung
von Korkklein mit Ton und Kalk, beansprucht nunmehr
historisches Interesse. ~ Aber auf Kork als Grundstoff

eine

Kommerzienrat Dr. Griinzweig

ist heute noch jeder rationelle Kailteschutz aufgebaut,
und fiir absehbare Zeit wird trotz aller Bemiihungen
kein Surrogat sich finden lassen, welches die im Kork nur
einmal von der Natur so gliicklich vereinigten Voraus-
setzungen eines allen An-
spriichen gerechten — und
derer sind nicht wenige —
Kilteschutzmaterials wieder-
holt.

Als Standardtyp fiir die
Kiltetechnik hat sich ein
seit 1898 unter dem Namen
»Reforme«  fabrizierter
Korkstein eingefiihrt, wel-
cher durch Impragnation mit
geruchlosem  Steinkohlen-
pech die dem im Hochbau
gebrduchlichen Originalkork-
stein noch fehlende Wasser-
echtheit erlangt hat, wegen
seiner vorziiglichen Isolier-
wirkung, Handlichkeit und
Eignung als Baumaterial.
Er dient in Plattenformat
von jeder Stédrke zur Be-
kleidung der Umfassungs-
mauern von Kiihlrdumen so
gut wie in Gestalt von Form-
stiicken jeder Art zur Um-
hiillung von Rohrleitungen und Maschinenteilen, 146t sich
wie Holz schneiden, nageln und sigen und wie Stein
mauern und putzen. Seinem Beispiele folgend, werden
mit Ausnahme Nordamerikas heute fast ausschliefilich
mit Pech imprignierte Korksteine in der Kilteschutzin-
dustrie angewandt, und erst in jiingster Zeit wurde wieder
unter der Initiative der stets fithrenden Korksteinfabrik
in Ludwigshafen ein neuer Schritt nach vorwirts getan.
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Fig.1 Verlegen der Korksteinplatten

Fig. 2 Schlachthof Ludwigshafen a. Rh. Isolierung der Vorkiihlrdume ca. 3400 gm

Rohkork Expansit
Fig.3 u. 4 Schnitt durch die Korkzellen bei gleicher mikroskopischer VergroBerung
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Auf dem verflossenen KiltekongreB in Wien 1910
(vgl. Bericht IL Internat. KaltekongreB »Der Kork als

Fig. 5 Kiihlwagen isoliert mit Expansit-Korkstein

Wirmeisolator«, Vortrag von Dr. M. Griinzweig, Dipl.-
Ingenieur) konnte die Firma von einem neuen, inzwischen
in allen Kulturstaaten geschiitzten Verfahren berichten,

HIEEREEEE
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legen, konnte sich derselbe wegen des hohen Korkver-
brauchs in Deutschland als zu kostspielig nicht behaupten,
widhrend dem prakttischen Amerikaner fiir Kélteschutz-
zwecke das Beste gerade gut genug erscheint. Durch
die Ausdehnung der Korkzelle, welche durchaus die
Struktur der Mikrophotographie des Expansits zeigt, ist
der Expansitstein befahigt, die Vorziige des amerikanischen
»Nonpareil¢ mit der Wohlfeilheit des deutschen Kork-
steins zu vereinigen, welche beide er aber an Isolier-
effekt und Leichtigkeit tbertrifft. Er wiegt nur ca.
80—100kg pro cbm und wird daher besonders auf
dem Gebiet des transportablen Kiihlwesens eine grofie
Bedeutung erlangen.

In der Fabrikation des stets besten Kilteschutz-
materials hat jedoch die Firma Griinzweig & Hartmann
nur einen Teil ihrer Aufgabe erblickt, sie suchte den
zweiten in Beantwortung der immer neuen Fragen und

Fig. 6 Société Anonyme des Chocolats au Lait F. L. Cailler, Broc (Schweiz).

welches unter Wegfall der Pechimprdgnation die Er-
zeugung eines dicht geschlossenen, in der Hitze geschweif3-
ten Korkformstiickes zum Endzweck hat und durch Ver-
groferung der Korkzelle auf das doppelte Volumen
neben pyrogener Umwandlung der Korksubstanz be-
ruht. Das Verfahren wurde, da einige Schwierigkeiten
die GroBffabrikation bis zu diesem Jahre noch ver-
zogern, inzwischen auf die bewdhrte Technik des
imprégnierten Pechkorksteins tibertragen. Sdmtliche
Erzeugnisse desselben sind der Firma durch das
Warenzeichen »E x p ansi t« geschiitzt, welches sich
in der kurzen Zeit schon guten Klang erworben hat,
da es eine Gewihr fiir deren hervorragende, von keiner
Konkurrenz erreichte Leichtigkeit und Isolierwirkung
bietet. Als Vorldufer des neuen Expansitsteins werden
die Besucher des Chicagoer Kiltekongresses jeden-
falls den amerikanischen »Nonpareil« benannten Pref-
korkstein kennen lernen, den Smith im Jahre 1892
ebenfalls unter Benutzung des natiirlichen, in der
Hitze entwickelten Klebstoffs des Korkes zuerst darstellte.
Obwohl dem imprégnierten Korkstein an Wirkung iiber-

Raume gestellt werden.
der »Kilteindustrie« und anderen Vertffentlichungen sind

Isolierung der Kiihlriume ca. 8000 gm

Anspriiche, welche seit Einfithrung der kiinstlichen Kiih-
lung mit fortwihrend tieferen Temperaturen an die Bau-
weise der

zum wirtschaftlichen

Betrieb notwendigen

T T R T T z GEERS

Fig. 7 Lowenbriau Mimchen.

Ausgefiihrte Isolierung ca. 2000 gm

In der Abhandlung zur Technik
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die langjdhrigen Erfahrungen und Resultate planmiBiger
Untersuchungen in wissenschaftlicher Form unter rech-
nerischer Begriindung niedergelegt, Es wurden die besten
Methoden ausgearbeitet fiir die Isolierung der verschie-
denen Apparate und Rohrsysteme der zur Erzeugung

Auch die Isolierung von Dampfkesseln und Leitungen,
von Maischpfannen, von Wasserleitungen als Schutz gegen
Frostgefahr, an welcher die Kilteindustrie unmittelbar in-
teressiert ist, hat sich zu einem ausgedehnten Fabrikations-
zweig der Firma entwickelt, woriiber Néaheres in den

Fig. 8 Korklager

kiinstlicher Kilte dienenden maschinellen Anlagen, fiir
die Isolierung von Eiskellern jeder Art, fiir die verschieden
gekiihlten Lager- und Fabrikationsraume, wie sie in
Brauereien, Schlachthofen und in der Nahrungsmittel-
industrie benotigt werden, sowie fiir Kiihlhduser und
Lagerrdume zur Konservierung leicht zersetzlicher Waren.

Spezialkatalogen iiber Wirmeschutz ausgefiihrt ist. Allein
fiir die Kailtetechnik werden jihrlich viele 100000 gm
Korksteine fabriziert mit einem Personal von 75 Beamten
und ca. 500 Arbeitern.. Das Fabrikareal umfaBit ca.
50000 qm Fldiche und das Unternehmen ist das groBte
dieser Art in Europa.




C. B. Konig, Altona (Elbe)

Die nachstehenden Ausfiih-
rungen behandeln einen Ap-
parat, welcher gewissermabBen
nur als Hilfsmittel der Kalte-
technik anzusprechen ist, unter
Umstédnden aber doch von der
allergroBten Wichtigkeit werden
kann. Gemeint sind die be-
kannten Atmungsapparate »Original Konig, welche
unbeschridnktes Arbeiten in den giftigsten Ammoniak-
dampfen usw. gestatten, so dab es dem Maschinisten
mit Hilfe eines solchen Apparates moglich ist, etwaige
Defekte an der Kompressoranlage ohne Zeitverlust zu be-
seitigen, bevor noch griBere

rungsmittelindustrie usw., schon seit Jahren dazu {iber-
gegangen, in ihren revidierten Unfallverhiitungsvorschrif-
ten den Betriebsunternehmern die Anschaffung eines
brauchbaren Atmungsapparates zur Pflicht zu machen
und es existiert im deutschen Vaterlande heute wohl kaum
eine grofiere Kiihlanlage, welche nicht einen derartigen
Atmungsapparat in Bereitschaft hdtte. Wer namlich weil,
mit welcher heimtiickischen Schnelligkeit die ausstromen-
den Ammoniakddmpfe das Leben eines Menschen zu ver-
nichten imstande sind, der wird die diesbeziigliche Vor-
schrift der Berufsgenossenschaft als unbedingt notwendig
bezeichnen miissen. Aber auch das industrielle Ausland,
nicht zuletzt die Vereinigten Staaten von Nordamerika,

zdhlt seit Jahren zu den

Betriebsstorungen dadurch
verursacht werden. Die
Atmungsapparate »Original
Konig« basieren auf dem
Prinzip der Luftzufithrung
von auBen und reprisen-
tieren dasjenige System,
welches sich in den letzten
20 Jahren aufs beste be-
wihrt hat. »Einfachste
Handhabung, verbunden
mit absoluter Brauchbar-
keit¢, lauten die Bedin-
gungen, welche an einen
fir die Praxis wertvollen
Atmungsapparat  gestellt
werden miissen und diese Forderungen sind bei dem
Atmungsapparat »Original Konig« in vollendeter Weise er-
filllt worden. Die obenstehende Figur zeigt einen solchen
Atmungsapparat »Original Konig« mit AnschluBl von zwei
Rauchhelmen und verbesserter Sprecheinrichtung, welch
letztere den stdndigen Gesprichsaustausch zwischen dem
Helmtriger und dem drauBen stehenden Bedienungsmann
vermittelt. Gerade diese stindige Verbindung nach aufen
gewihrt bei gefdhrlichen Situationen dem vordringenden
Helmtréger die ndtige Ruhe zur Arbeit und der drauBien
stehenden Bedienungsmannschaft eine stindige Kontrolle
tiber das Wohlbefinden des Helmtrédgers.

In gerechter Wiirdigung der grofien Vorteile, welche
diese Atmungsapparate bieten, sind die deutschen Berufs-
genossenschaften, wie z. B. die Brauerei- und Milzerei-
Berufsgenossenschaft, die Berufsgenossenschaft der Nah-

Fig. 1 Atmungsapparat *Konige Nr. 111 mit Kastengeblise und verbesserter
Sprecheinrichtung in Tiatigkeit

standigen Abnehmern der
Atmungsapparate »Original
Konig¢, lediglich im wohl-
verstandenen, eigenen In-
teresse und ohne durch spe-
zielle Vorschriften gezwun-
genzusein. Auch diegrofen
Ozeandampfer mit ihren
modernen Kiihlanlagen fiih-
ren, soweit sie unter
deutscher Flagge fahren,
einen oder zwei Atmungs-
apparate »Konige stindig
an Bord, dieselben gleich-
zeitig als Rauchhelm zur
Bekdmpfung von Bunker-
brinden usw. benutzend, und auf den neuen Fleisch-
transportschiffen, welche den stdndig steigenden Import
des amerikanischen resp. australischen Gefrierfleisches
besorgen, ist das Vorhandensein eines brauchbaren
Atmungsapparates geradezu eine zwingende Notwendig-
keit, will man sich nicht der Gefahr aussetzen, die ganze
Ladung infolge Defektes an der Kiihlanlage verderben
lassen zu miissen.

Zum SchluB sei fiir Interessenten noch bemerkt,
dafi die Atmungsapparate »Konig« von der Firma C. B.
Konig, Fabrik fiir Feuerwehrartikel in Altona (Elbe),
seit vielen Jahren als Spezialitit angefertigt werden,
welche Firma fiir die Vercinigten Staaten von Nord-
amerika durch die Meyer Supply Company, 22 South
First Street in St. Louis Mo. vertreten wird.

Festschrift des Deutschen Kiltevereins



Die Maschinenbau~Anstalt Humboldt, K6In-Kalk, und ihre Bedeutung
in der Kalte-Industrie

DieMaschinenbauanstalt Humboldt,
Koln-Kalk, entstammt der gegen Ende des Jahres
1856 gegriindeten Firma »Maschinenfabrik fiir den Berg-
bau von Sievers & Co.¢. Wie schon die Firmenbezeichnung
andeutet, befaBte sich diese Firma hauptséchlich mit der
Herstellung von Aufbereitungs- und Zerkleinerungsmaschi-
nen fiir Erze und Kohle, sowie mit der Einrichtung ganzer
Aufbereitungsanlagen. Dieser Spezialitit verdankt auch
die Maschinenbauanstalt Humboldt, welche infolge ihrer
mustergiiltigen Ausfithrungen darin stets fiihrend ge-
blieben ist, nicht zum geringsten Teil ihren wohlbegriindeten
Weltruf. Eine ganz besondere Entwicklung hat das Werk
unter der Leitung des jetzigen Generaldirektors, Herrn
Bergrat Richard Zorner, genommen, und betrug die
Produktion im Jahre 1911/12 etwa 60 860 000 kg, wihrend
der Umschlag in der gleichen Zeit etwa M. 24 888 000
ausmachte.

Aufier der Abteilung, in welcher Bergwerksmaschinen
aller Art, wie Wasserhaltungen, Pumpen, Bewetterungs-
anlagen, Kompressoren, komplette Erz- und Kohlen-
wischen usw., gebaut werden, unterhélt die Maschinenbau-
anstalt Humboldt u. a. auch eine bedeutende Abteilung
fiir Lokomotivbau, aus welcher eine grofie Anzahl Loko-
motiven fiir in- und auslindische Staats- und Privatbahnen
hervorgegangen sind.

Die Zahl der Arbeiter und Beamten belduft sich heute
auf etwa 5000, das Grundkapital betragt M. 20 100 000;
auberdem besteht eine Obligationsanleihe von M. 10000000.
Die Werkstdtten mit Hofrdumen belegen eine Grund-
fldche von 225000 qm, wozu noch etwa 850 000 qm an-
grenzender Grundbesitz kommen.  Sidmtliche Fabrik-
rdume sind durch Geleise miteinander und mit der Staats-
bahn verbunden. Es sind iiber 350 Betriebsmotoren mit
etwa 4500 PS, 22 Dampfkessel, 85 Laufkrdne und iiber
1200 Arbeitsmaschinen in Betrieb. ;

Abgesehen von den vorstehend erwihnten Speziali-
titen, gehort die Maschinenbauanstalt Humboldt zu den
ersten Firmen Deutschlands, welche den Bau von Kilte-
maschinen in ihr Fabrikationsprogramm aufgenommen
haben. Durch die Erwerbung des bekannten Fixary- Luft-
kithlverfahrens, welches System die Maschinenbauanstalt
Humboldt erst fiir die Praxis durchgebildet und vervoll-
kommnet hat, war es ihr bald mdglich, auch auf diesem
Gebiete, und speziell als Vertreterin des Kiihlverfahrens
mit sog. Trockenluftkithlern, fithrend zu wirken. Eine
grofie Anzahl bedeutender Anlagen, welche von der Ma-
schinenbauanstalt Humboldt ausgefithrt wurden, sind in
ersten Fachzeitschriften und Lehrbiichern beschrieben
und als mustergiiltig und vorbildlich anerkannt worden.
Nach Ablauf des Patentschutzes, durch welchen die Aus-

Fig. 1

Gesamtansicht des Werkes
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fithrung des Trockenluftkithlers geschiitzt war, wird der-
selbe auch von anderen Firmen des In- und Auslandes
nachgebaut.

Auberdem beweist noch eine groe Anzahl ausgefiihrter
Fleischkiihlanlagen, speziell fiir stddtische Schlachthofe,
Markthallen usw., daB
das Trockenkiihlver-
fahren, dessen eifrigste
Verfechterin die Ma-

schinenbauanstalt
Humboldt stets war,
fiir derartige Anlagen
vorziiglich geeignet ist.
Einige solcher Anlagen
sind nahezu 30 Jahre
in Betrieb, ohne dab
besondere Reparaturen
notwendig geworden
widren, womit auch die
vorziigliche Ausfithrung
derselben erwiesen ist.
Als Beispiele von An-
lagen, welche noch mit
den ersten Maschinen
und Apparaten ununterbrochen seit nahezu 30 Jahren
arbeiten, seien hier nur erwédhnt die Kiihlanlagen auf
den stadtischen Schlachthofen in Kattowitz, Krefeld,
Freiburg i. Br., Elber-
feld usw. Der Luftkiihl-
apparat System Hum-
boldt ist in fast allen
Lehrbiichern aufgenom-
men worden, und darf
dessen Ausfithrungsform
als allgemein bekannt
angesehen werden.

SchlieBlich sind auch
eine Reihe von Anlagen,
welche frither mit NaB-
luftkiihlern  gearbeitet
hatten, durch die Ma-
schinenbauanstalt Hum-

Fig. 2

Maschinensaal im Schlachthof zu Stettin

friedenheit mit diesem System kommt schlieflich noch
darin zum Ausdruck, dafi allein im Jahre 1911/12 ein
weiterer Ausbau von frither gelieferten Anlagen fiir die
stdadtischen Schlachthife in Altenessen, Eschweiler, Iser-
lohn, Siegen, Trier, Solingen, Diiren, Schwelm i. W. und
Witten  vorgenommen
wurde.

Die guten Erfolge mit
der Ausfithrung von
Fleischkiihlanlagen nach
dem  Trockenluftkiihl-
system waren aber nicht
etwa Veranlassung, dab
die Maschinenbauanstalt
Humboldt nur einseitig
dieses System vertreten
hitte,sondernsiebrachte
auch hidufig Kiihlanlagen
mit NaBluftkiihlern zur
Ausfithrung, von denen
hier genannt seien als
Augfithrung dlteren Da-
tums die Schlachthof-
kiithlanlage Oberhausen
(Rheinland) und als Ausfithrung neueren Datums die
Kiihlanlage auf dem Schlachthof in Bremerhaven-Lehe.

Die meisten der eben angefiihrten Anlagen sind nach
dem Ammoniakkom-
pressionssystem erstellt,
nach welchem System
die Maschinenbauanstalt

Humboldt ihre ersten

Kiltemaschinen gebaut

hat. Aber auch in dieser
. Beziehung hat sie nie

einen einseitigen Stand-
punktvertreten, sondern
hat auch Maschinen nach
dem Kohlensdure- und

Schwefligsdurekompres-

sionssystem ausgefiihrt.

-boldt umgebaut worden,
unter  anderen  die
Schlachthofkiihlanlage in Bernburg und die Schlachthof-
kithlanlage in Stettin, deren Maschinensaal in
stehender Abbildung veranschaulicht ist.

Als einige Beispiele von Anlagen, welche in neuerer

nach-

Zeit zur Ausfithrung kamen, seien genannt: die Kiihl-

anlagen auf den stiddtischen Schlachthiéfen in Miilheim
a. d. Ruhr, Hamborn i. W., Soest, Duderstadt. Die Zu-

Fig. 3 Maschinenhaus im Frankfurter Brauhaus in Frankfurt a. M.

Es arbeitet z. B. die
Schlachthofkiihlanlage
in Oberhausen nach dem
Schwefligsduresystem mit NaBluftkiihlung, wihrend die
Anlagen auf den stddtischen Schlachthdfen in Arnsberg i.W.
und Wanne nach dem Schwefligsduresystem mit Trocken-
luftkithlung arbeiten. Die letztgenannte Anlage stellt
wiederum eine Vergrofierung und den Umbau einer NafB-
luftkiithlanlage dar. Bedeutende Anlagen nach dem
Kohlensdurekompressionssystem wurden fiir den Schlacht-
4%
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hof in Linz a. D. und den Grenzschlachthof in Burdujeni,
welchen die ruminische Regierung baut, geliefert. Die
Linzer Anlage hat frither nach dem NaBluftkiihlverfahren
gearbeitet, wurde aber vor einigen Jahren bedeutend ver-
groBert und fiir das Trockenluftkiihlverfahren umgebaut.
Wenn bisher nur von Schlachthiéfen die Rede war,
darf nicht verabsiumt werden, darauf hinzuweisen, daf
die Maschinenbauanstalt Humboldt auch in zahlreichen
anderen Betrieben, wo Kailte Verwendung findet, Kiihl-
maschinen zur Aufstellung gebracht hat. So sei z. B. als
neue bedeutende Brauereianlage das Frankfurter Brauhaus
in Frankfurt a. M. erwihnt, dessen Kiihlmaschinenanlage
nach dem Ammoniakkompressionssystem arbeitet und
deren Keller in drei Obergeschossen iiber der Erde angelegt
sind und mittels direkter Ammoniakverdampfung gekiihlt
werden. Diese Anlage
ist wohl eine der mo-
dernsten der in Deutsch-
land bestehenden Brau-
ereikiihlanlagen,  und
zeigt die vorstehende
Fig. 3 einen Teil 5des
Maschinenhauses, wo die
250 PS-Tandemdampf-
maschine, mit einem
Ammoniakkompressor
von 250000 Kalorien
stiindlicher Leistung ge-
kuppelt, im Betriebe ist.
Ferner wurde auch fiir
die Brauerei Konigsberg
e. G.m.b. H. in Konigs-
berg i. Pr. eine Am-
moniakkithlmaschinen-
anlage hergestellt. Die Keller in dieser Brauerei werden
mittels Salzwasserzirkulation gekiihlt, und ist im iibrigen
die Ausfithrung dieser Anlage in der fiir Brauereien
allgemein iiblichen Form erfolgt.
GroBe und bedeutende Kilteanlagen in Margarine-
fabriken wurden u. a. errichtet bei den Firmen:
Duisburger Margarinewerke Schmitz & Loh in Duis-
burg;
Amica-Margarinewerke Benedikt Klein in Koln
a. Rhein;
Delmenhorster Margarinewerke in Delmenhorst;
van den Berghs Margarinewerke m. b. H. in Kleve.
Diese Anlagen arbeiten teils nach dem Schwefligsdure-
und teils nach dem Ammoniakkompressionssystem,
Auch die chemische Industrie hat vielfach Humboldt-
Kiltemaschinen in Betrieb, und seien auch die folgenden
Anlagen inder Kunstseideindustrie nochbesondersgenannt:

Fig. 4 Kaltemaschinenanlage im Kihlhaus von E. & J. Mayer, Frankfurt a. M.

Soc. An. Francaise; La Soie Artificelle, Givet;
Vereinigte Glanzstoffabriken in Oberbruch;
Rheinische Kunstseidefabrik in Aachen;
Hollandsche Kunstzijdefabrik in Arnheim (Holland).

Neben einer grofen Reihe von Anlagen fiir die ver-
schiedensten Zwecke, wie Kithlhduser fiir Lebensmittel
aller Art, Molkereien, Krankenhiuser, Restaurants, The-
ater usw., seien schlieBlich als besonders bedeutend die
von der Maschinenbauanstalt Humboldt ausgefiihrten
Kiihlanlagen fiir Schachtabteufung hier genannt:

Gewerkschaft Gute Hoffnung in Niederbruck i. Els.;
Alkaliwerk Ronnenberg in Hannover;
Haniel & Lueg in Diisseldorf-Grafenberg.

Den in Deutschland ausgefiihrten Maschinen stellen
sich groBe und bedeutende Anlagen, welche die Maschinen-
bauanstalt Humboldt
im Auslande hergestellt
hat, zur Seite. Es seien
hier zun#chst nur einige
Anlagen in Osterreich-
Ungarn genannt, die in
letzter Zeit ausgefiihrt
wurden:

Brauerei Grieskirche-
ner G.m.b. H. in
Grieskirchen (Am-
moniaksystem);

Wild- und Gefliigel-
groBhandlung Ignaz
Schneiders Nachf.,
Biinauburg  (Am-
moniaksystem);

Osterreich.  Export-
gesellschaft Opitz,
Wagner & Co., Wels (Kohlensduresystem);

Stadtischer Schlachthof in Linz a. D. (Kohlensiure-
system);

Elisabeth-Eisfabrik WeiBl & Co. in Budapest (Ammoniak-
system);

Hotel Imperial in Karlsbad (Schwefligsduresystem);
Einige nach Frankreich gelieferte Anlagen sind:

Brauerei St. Nicolas in St. Nicolas du Port (Ammoniak-
system); %

Brauerei 'Union in Conflans- Jarny (Ammoniaksystem);

Grande Brasserie de Lambezellec in Lambezellec (Am-
moniaksystem);

Brasseries et Malteries »Alsacienne¢ in Angouléme (Am-
moniaksystem);

Fabrique de Chocolats Fins, Nancy.

AuBerdem wurden nach dem Auslande allein in den
Jahren 1911/12 Kiihlanlagen geliefert nach Ruminien,

HUMBOLDT
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. Serbien, Spanien, Italien, Belgien sowie fiir Ubersee speziell
nach Argentinien.

Nach RuBland wurden Anlagen geliefert fiir die
stddtischen Schlachthofe in Taschkent, Taganrog, Riga,
Bialystok Markthalle Liebau, sowie Anlagen fiir Private
nach Dorpat, St. Petersburg und andere. Nicht vergessen
sei die Anlage fiir das groBte Kiithlhaus Europas, welches
momentan von der

Aktiengesellschaft
St. Petersburger Waren-
lager in St. Petersburg
errichtet wird. Fiir dieses
Kiithlhaus liefert die

Maschinenbauanstalt
Humboldt die komplette
innere maschinelle Ein-
richtung, wozu u. a. ge-
horen, zwei Steilrohr-
kessel mit 180 qm Heiz-
flache, drei komplette

dem Ammoniak- als auch nach dem Schwefligsdure- und
Kohlensidurekompressionssystem zur Ausfithrung gekom-
men sind. Zur Erzielung tiefer Temperaturen bis 45°
und 50° Kilte werden Kohlensdure-Maschinen gebaut,
die mit zweistufiger Kompression und Kondensation
arbeiten, und werden solche Anlagen unter anderen auch
fiir Schachtgefrier-Einrichtungen angeboten. Noch tiefere
Temperaturen werden
bendtigt und erzeugt bei
der Gasverfliissigung
z.B. von Luft bis —1949,
Wasserstoff bis —253°
und die Maschinenbau-
Anstalt Humboldt baut
sowohl Luft- als auch
Wasserstoffverfliissi-
gungsanlagen. Zur Zer-
legung von Gasgemi-
schen in ihre Bestand-
teile wie z. B. von

HUMBOLDT

Dampfmaschinen mit je
350 PS Leistung und
drei Ammoniakdoppel-
kompressoren von je 600000, also insgesamt 1 800 000
Kalorien stiindlicher Leistung.

Der Vollstandigkeit halber seien schlieBlich noch die
Maschinen erwihnt, welche von der Maschinenbauanstalt
Humboldt fiir Kriegsschiffe, Fischdampfer und fiir Eisen-
bahnwaggons geliefert werden, welche im Gegensatz zu
den vorstehend angefiihrten feststehenden Anlagen als
transportable Kiihlanlagen anzusehen und sowohl nach

Fig. 5 Dreistufiger Hochdruck-Kompressor der Maschinenbau-Anstalt Humboldt
fiir eine Ansaugeleistung von 100 cbm pro Stunde und einen Enddruck von 200 Atm.

Wassergas zwecks Ge-
winnung von Wasser-
stoff werden Apparate
eigenem Patent ausgefiihrt.

Wenn es auch nicht mdoglich ist, mit dieser kurzen
Beschreibung die Beziehungen der Maschinenbauanstalt
Humboldt zum Kiltemaschinenbau eingehend nachzu-
weisen, so diirfte sie doch geeignet sein, einen unge-
fahren Uberblick {iber die Bedeutung zu geben, welche
die Maschinenbau-Anstalt Humboldt in der Kilte-Indu-
strie einnimmt.

nach




Maschineniabrik Efilingen, Efilingen

Die Maschinenfabrik EBlingen wurde wurde vor kurzem in einer Stuttgarter GroBbrauerei dem
im Jahre 1846 gegriindet; ihr schloB sich im Jahre 1902 Betrieb iibergeben.
die seit 1852 in Stuttgart-Berg bestehende Maschinenfabrik Der maschinelle Teil der Anlage besteht in einer Heil-
G. Kuhn, G. m. b. H., an. Beide Firmen befassen sich dampftandemmaschine, die mit einem schnellaufenden

Fig. 1 Maschinenraum

seit {iber 25 Jahren mit bestem Erfolge mit dem Bau von Ammoniakdoppelkompressor zusammengebaut ist und
Kilteanlagen fiir die verschiedenartigsten Verwendungs- gleichzeitig einen Teil ihrer Kraft an eine auf der Kurbel-
gebiete. welle selbst sitzende 250 KW-Gleichstromdynamo abgibt,

Eine der neueren, von der Maschinenfabrik EBlingen, die die ganze Brauerei mit Kraft und Licht versieht
Abteilung G. Kuhn, ausgefiihrten Kilteerzeugungsanlagen (Fig. 1).



Der Doppelkompressor leistet bei 125 Umdrehungen in
der Minute 800 000 WE; bemerkenswert ist die Anord-
nung der Ventile D. R. P., die am Umfang der Zylinder-
deckel in der Weise untergebracht sind, daf immer ein
Saug- und ein Druckventil
abwechseln.  Der vordere
Zylinderdeckel ist mit der
geschlossenen Geradfithrung
fest verbunden, der Rahmen
selbst analog dem der Dampf-
maschine als Gabelbalken
ausgefithrt. Er zeichnet sich,
wie i{iberhaupt das ganze
Aggregat, durch gefillige,
kréftige Bauform aus.

Mit der Anlage werden
tiglich ca. 80000 kg Eis
in 25 kg-Blocken erzeugt;
auBerdem dient sie zur Ab-
kithlung des fiir die Brauerei
erforderlichen  Siifwassers
und zur Kithlung sdmtlicher Gir- und Lagerkeller.
Kondensierung der iiberhitzten Ammoniakgase geschieht
unter dem Dach in 40 m Hohe iiber dem
Maschinenhausfulboden errichteten Berieselungskonden-
sator (Fig. 2). Diese Anordnung war durch die duferst
beschriinkten Raumverhéltnisse bedingt (die ganze Brauerei
liegt in dicht bebautem Wohngebiet). Die unter dem

in einem
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Fig. 2 Berieselungskondensator

Die*

meBinstrumente und anderseits die Regelung der Licht-
und Kraftanlage je von einer im Maschinenhaus befind-
lichen Zentralstation aus erfolgt. Die Regulierstation der
Kilteanlage (Fig. 3) ist so dab je ein
Fernthermometer {iber dem
zugehorigen Regulierventil
angeordnet ist. Dieses Fern-
thermometer steht wiederum
mit einer Registriervorrich
tung inVerbindung, die eine
sachgemdBe und sorgfiltige
Bedienung der Anlage er-
zwingt. Auf der gleichen, in
Marmor gehaltenen Schalt-
tafel befindet sich ein Dop-
pelregistrierapparat fiir die
Messung der Dampftem-
peratur und des Dampf-
druckes.  Die elektrische
Schalttafel ist in Fig. 4 dar-
gestellt.

Die Dampfmaschine ist mit einer Reguliervorrichtung
zur Entnahme von Zwischendampf ausgestattet und kann
bei ihrer normalen Belastung stiindlich bis zu 3000 kg
Dampf von ca. 2 Atm. abgeben. Dieser Dampf wird nach
Entolung zu Kochzwecken im Sudhaus und auferdem zum
Heizen der Dampfdarren nutzbar gemacht. Der Abdampf
der Maschine flieBt zunichst zur Erzeugung warmen

angeordnet,

Fig.3 Regulierstation

Kondensator befindliche Wasserschale besitzt eine Grund-
fliche von 200 gqm und ist in Eisenbeton ausgefiihrt.
GroBer Wert wurde auf iibersichtliche und einfache
Bedienung gelegt. Diese Bedingung wurde dadurch erfiillt,
dabB einerseits simtliche Regulierventile und Temperatur-

Fig. 4 Schalttafel

Wassers durch Gegenstromvorwirmer, wiahrend der rest-
liche Teil in einer Einspritzkondensationsanlage nieder-
geschlagen wird.

Der in Fig. 5 dargestellte Doppelkompressor wurde
an eine der bedeutendsten chem. Fabriken geliefert. Er
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ist mit einer Gleichstromdampfmaschine zusammengebaut als Sicherheitsventil dient. Eine Umgangsleitung ermog-
und leistet bei 115 Umdrehungen pro Minute 800 OOOZWE. licht das Absaugen der Apparate, ohne daB ein Umwech-
Hier sind die Ventile am Umfang der Zylinder selbst an- seln der Arbeitsventile notwendig wire.

Fig. 5 Ammoniak-Doppelkompressor

Fig. 6 Berieselungskondensation

geordnet, und zwar die Saugventile auf der einen, die Der zugehorige Berieselungskondensator ist in Fig. 6
Druckventile auf der gegeniiberliegenden Seite des Um- abgebildet.
fanges. Zur Erleichterung des Anlaufens dient ein in der Die Anlage dient aufer zur Eisbereitung zur Kiihlung

Mitte des Zylindermantels befindliches Hilfsventil, das ‘von Lauge, die zu den mannigfaltigsten Zwecken nutzbar
Saug- und Druckseite miteinander verbindet und zugleich gemacht wird.
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Die Maschinenfabrik Germania vorm.
J.S. Schwalbe & Sohnin Chemnitz hat als
dlteste Spezialfabrik Deutschlands fiir den Bau und die
Einrichtung vollstdndiger Brauereien und Milzereien vor
drei Jahrzehnten schon die Herstellung von Eis- und Kiihl-
maschinenanlagen aufgenommen und zu solcher Voll-

hduser, ebenso in Markthallen zur Konservierung der
Lebensmittel. Hier sind u. a. zu nennen die grofen Markt-
hallen (Mercado de Abasto Proveedor) in Buenos Aires,
deren zu immer gréBerem Umfange sich ausdehnende
Kiihlhallen die Maschinenfabrik Germania eingerichtet
und weiter ausgebaut hat.

B
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Fig. 1

kommenheit ausgebildet, daB dieser Fabrikationszweig
heute zu ihrer vornehmsten Spezialitit zihlt.

Die Germaniamaschinen mit allem Zubehor, Dampf-
kraftanlagen usw., in eigenen Werkstitten hergestellt,
dienen den verschiedensten Kiltezwecken und sind fiir
viele Industrien und Gewerbe heute schon unentbehrlich
geworden.

Abgesehen von kleineren Anlagen fiir Cafés, Restau-
rants und den Hausgebrauch, arbeiten die Germaniakiilte-
maschinen in einer stattlichen Anzahl 6ffentlicher Schlacht-

Festschrift des Deutschen Kiltevereins

NH-Doppelkompressor fiir 500000 Kalorien Stundenleistung

In Molkereien, Margarinefabriken, chemischen und
Zuckerfabriken, in Krankenhiusern, Anatomien und
Leichenschauhiusern, in Eisfabriken, z. B. in Batavia auf
Java, selbst in Bergwerken zur Schachtausfrierung, um
die schwimmenden Gebirge zu {iberwinden, finden die Ger-
maniakiltemaschinenVerwendung. Der groftenVerbreitung
erfreuen sie sich aber in den Brauereien mit ihrem
vielfachen Kiltebedarf fiir Eiserzeugung sowie Wasser-
und Luftkithlung. Der Bau von Brauereien in den
heifen Ldndern, in den subtropischen Gegenden ist erst in

5
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Verbindung mit den K ii h I maschinen moglich geworden,
welche durch ihre Kilteleistung die fiir den dortigen
Brauereibetrieb unerldBlichen Vorbedingungen geschaffen
haben. Zahl reiche Brauereien sowohl im Inlande wie
im Auslande, namentlich in {ibersecischen Lédndern, in
Siitdamerika, Japan, China, auch in nordischen Gebieten,
in Skandinavien, sogar in Sibirien, sind mit Germania-
kithlmaschinen versehen, die durch ihre jeden Einzelfall
beriicksichtigende Anordnung in der Regelung des Gir-
prozesses und der Kiihl- und Trockenhaltung der Keller
einen bequemeren und sichereren Betrieb gewihrleisten,
als dies mit Natureis moglich wire.

kondensation entwickelt bei 100 Umdr. i. d. Min., 11 Atm.
Betriebsdruck und 300° C Dampftemperatur 300 PSe
und ist gekuppelt mit einem Ammoniakdoppelkompressor
von 500000 Kalorien stiindlicher Leistung, bei —5° C
Soletemperatur gemessen, und mit einem Drehstrom-
generator von 195 KVA. (Siehe voranstehende Abbildung.)

Die Kilteleistung wird verwendet zur Gewinnung
von tdglich 25 000 kg Eis, zur Kiithlung sdmtlicher Gir-,
Lager- und Abfiillkeller sowie der Hopfenlagerrdume von
zusammen etwa 4700 gqm Grundflache, zur Kiihlung von
taglich 700 hl Wiirze und der Girbottiche mittels ge-
kithlten SiiBwassers. Zur ergiebigen Ausnutzung des

Fig. 2

Die Germaniakéltemaschinen sind unter Benutzung
aller im praktischen Betriebe gesammelten Erfahrungen
bestindig verbessert und vervollkommnet worden und
weisen viele wertvolle Einzelkonstruktionen auf. Dank
ihrer durch neuere Versuche immer wieder nachgewiesenen
hohen Leistungsfihigkeit finden sie wohlverdiente Anerken-
nung und sind in mehreren Tausenden von Anlagen iiber
alle Erdteile verbreitet.

Von den in jiingster Zeit von der Maschinen-
fabrik Germania ausgefithrten Brauereikiihlanlagen,
die nach Umfang wie Anordnung bemerkenswert sind, sei
u. a. verwiesen auf die

Dortmunder Hansa-Brauerei A-G. in
Dortmund. Die Compounddampfmaschine mit gegen-

iiberliegenden Zylindern, Ventilsteuerung und Strahl-

NH;-Doppelkompressor fiir 1000000 Kalorien Stundenleistung

Maschinenabdampfes ist zwischen Niederdruckzylinder
und Kondensation eine Vorwidrmeranlage eingeschaltet,
die das fiir die Brauerei erforderliche Wasser auf etwa
55¢ C vorwédrmt.

Fabrica de Bere Bragadiru, S. A.in Buka-
rest. Der oben dargestellte Ammoniakdoppelkompressor
besitzt eine stiindliche Leistung von 1 Mill. Kalorien,
gemessen bei — 5°C Soletemperatur, und wird durch
einen 400 pferdigen Drehstromelektromotor mittels Rie-
mens und Lenix-Spannrolle angetrieben.

Die erzeugte Kailte dient zur Eisfabrikation und Kiih-
lung sdamtlicher Gir-, Lager- und Abfiillkeller, der Hopfen-
lagerrdume und zur Bereitung des fiir Wiirze und Bottich-
kithlung erforderlichen kalten SiiBwassers.
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Die Firma beschiftigt ca. 1000 Beamte und Arbeiter
und besteht seit dem Jahre 1837. Die Fabrik baut Eis-
und Kalteerzeugungsmaschinen und als weitere Spezialitit:
Maschinen fiir die Bleicherei, Férberei, Appretur und
Druckerei, Kalander, Schneidemaschinen usw. fiir
die Papier- und Gummifabrikation,
die verschiedensten
Verwendungszwecke.
In ersterer Branche,
welche vorgenannte
Firma im Jahre 1893
aufnahm, wurden bis-
her ca. 1200 Kiihl-
und Eiserzeugungsan-
lagen fiir Gewerbe-
zwecke usw. und ca.
120 Kiihlanlagen fiir
Schiffe, d. h. fiir die
Handels- und Kriegs-
marine, hergestellt.
Kleinste Anlage ca.
1500 WE/Std., grobte
Anlage ca. 350 000
WE/Std. Bis 1908
wurden lediglich An-
lagen nach dem CO,-Kompressionssystem hergestellt,
seitdem wurde aber auch erfolgreich der Bau von Anlagen
nach dem NH,-Kompressionssystem aufgenommen.

Unter den vorgenannten 1200 Anlagen befinden sich
ca. 400 Anlagen fiir deutsche und fremdléndische Schoko-
ladefabriken, fiir welche Branche die Firma Haubold als
Spezialistin gilt. Wihrend frither die Kiihlung der Scho-
koladeformen und Pralinées durch Aufsetzen derselben auf
die Verdampferrohre erfolgte, welche zu Regalen ausgebil-
det waren, und welches Verfahren heute nur noch fiir
spezielle Zwecke in dieser Branche in Frage kommt, so
geschieht heute die Schokoladeabkiihlung in Tafel- oder
Pralinéeform usw. in Kiihlschrinken mit Luftumlauf durch

Zentrifugen  fiir

Fig. 1

Trockenluftkiihler, welche jeweilig im betreffenden
Schranke angeordnet sind. In neuerer Zeit werden, um
Arbeitskrifte durch Transporte zu vermeiden, sog. auto-
matische Kiihlschranke fiir groBere Leistungen bei ein-
und derselben Qualitit und Form pro Tag gebaut, bei
denen Transport und Kiihlung gleichzeitig erfolgt.
Nachstehend folgt
ein Beispiel aus der
Zahl der, von der vor-
stehenden Firma fiir
den Norddeut-
schen Lloyd, die
Hamburg-Ame-
rika-Linie, die
Hamburg-Siid-
amerikanische
Dampfschiff-
fahrtsgesell-
schaft usw. ausge-
fiihrten Anlagen, und
zwar von 2S.8. Ypi-
ranga der Ham-
burg-Amerika-
Linie; welches
Schiff einmal - fiir
Kursfahrten Hamburg—Brasilien, das andere Mal fiir Ver-
gniigungsfahrten verwendet wird. Das Schiff erhielt eine
Anlage nach dem CO,-Kompressionsverfahren mit Salz-
wasserkiihlung, welches vom Salzwasserkiihler, im Haupt-
maschinenraum befindlich, nach den Kiihlrdumen bzw.
-schrdanken gefordert wird. Die Anlage besteht aus zwei
vertikalen Schiffskiihlmaschinen, jede Maschine mit Kom-
pressor von 60 mm Zylinderdurchmesser und 250 mm Hub
und Dampfmaschine von 200 mm Zylinderdurchmesser,
200 mm Hub und ca. 120 Umdrehungen pro Minute (vgl.
Fig. 2), sowie zwei Salzdampfduplexpumpen von 80 -
96 - 100 mm (ein Stiick als Reserve) und einer Kiihlwasser-
dampfduplexpumpe von 134 - 152 - 152 mm. Aufstellung
H*
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Fig. 2
Schiffskiltemaschine

] |

Aeapeavtion der Xiihlmapchinen .
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der Maschinen und Pumpen gemédB Fig. 3 und Lage der
Kiihlraume im Schiffe nach Fig. 4, woraus Grofe der
Riaume und Bestimmung derselben ersichtlich ist. AuBer
den Raumen werden verschiedene Schrinke und ein Trink-
wasserkiihler mit Kithlung versehen. Fig.5und6 zeigen den
speziellen Plan der Berohrung der Kiihlrdume und Fig. 7
den Luftkiihler fiir den Fleischraum. Details der Isolierun-
gen der Salzwasserzu- und -riickfithrungsleitungen durch
den Wellentunnel und der Zu- und Riickleitungen nach
den Schrinken zeigt ebenfalls Fig. 4. Fig. 8 gibt ein
Schema der CO,-Rohrleitungen und Fig. 9 ein Schema
der Salzwasserleitungen, nach welchen die Anlage an Bord
von 2 S.S. Ypiranga ausgefiihrt wurde. Die Anlage
erfiillt die an sie gestellten Forderungen vollkommen.

Fig. 7

Fig. 9

Anlagen gleichen und auch gréBeren Stils wurden von
vorgenannter Firma z. B. geliefert fiir:

2 S.S. »Corcovado« = Schwesterschiff zu »Ypi-
ranga«,
2 S.S. »Kaiserin Auguste Viktoria«,
2 S.S. »Konig Friedrich Augustg,
»Konig Wilhelm IL¢;
fiir die Schnelldampfer:
»Kaiser Wilhelm Il.¢« und
»Kronprinzessin Cicilieg,
sowie fiir die Postdampfer:
»Kronprinzessin Cécilie«,
»Prinz Friedrich Wilhelm« usw.




Wegelin & Hiibner nebst Abteilung Vaafi & Littmann, Maschinenfabrik
und Eisengiefierei A.-G., Halle a.S.

Die Firma wurde am 1. April 1869 von den Ingenieuren
Albert Wegelin und Ernst Hiibner in sehr bescheidenem
Umfange, jedoch mit der ausgesprochenen Absicht be-
grilndet, moglichst nur Spezialitdten herzustellen, um auf
diese Weise ihre Artikel in vollkommener Konstruktion
und Ausfithrung dem Weltmarkte zuzufiihren.  Aus-
geriistet mit der

brennereien einfithren bzw. die dazu erforderlichen
Maschinen und Apparate sowie sonstigen Betriebseinrich-
tungen liefern. DaB trotzdem der Konstruktion und
dem Bau der oben erwdhnten Hauptspezialititen nach
wie vor ganz besondere Aufmerksamkeit gewidmet
wurde, bedarf keiner besonderen Erwéhnung.
Inzwischen war

erforderlichen
Sachkenntnis und
langjdhrigen Er-
fahrungen, befal3-
tensichdie Inhaber
der jungen Firma
zundchst mit dem
Bau von Filter-
pressen, Dampf-
pumpen, Luftpum-
pen und Dampf-
maschinen und
hatten die Genug-
tuung, schon nach
Jahresfrist festzu-
stellen, daB ihren
Anstrengungen der
Erfolg nicht fehlte.
Die  Betriebsein-
richtungen reich-
ten bei weitem nicht aus, die eingehenden Bestellungen
zu bewdltigen, und so machte sich das Bediirfnis zum
Bau einer wesentlich vergroBerten Maschinenfabrik unab-
weisbar geltend. Dieselbe konnte bereits am 1. Mirz 1872
bezogen werden, immerhin erst mit etwa 100 Arbeitern.
In diese Zeit fillt die Erwerbung des Patentes des Holle-
freundschen Maischverzuckerungsverfahrens; in dem kurzen
Zeitraum von zwei Jahren konnte die Firma das da-
mals so epochemachende Verfahren in iiber 80 Spiritus-

auch der Bau einer
EisengieBerei voll-
endet, die am 21.
Juni 1873 dem Be-

triebe f{ibergeben
wurde. Die Zahl
der damals be-

schéftigten Arbei-
ter belief sich auf
etwa 150 Mann,
Obschon nun bald
darauf die Kon-
junktur fiir die ge-
samte Eisen- und
Maschinenindu-
strie Deutschlands
eine sehr schwie-
rige wurde, so
hemmte dies die
ruhige und stete
Weiterentwicklung des Werkes durchaus nicht, denn in
richtiger Wiirdigung der Verhiltnisse waren die In-
haber nun bestrebt, mehr und mehr den Weltmarkt
zu gewinnen. Inwieweit dies gelang, zeigt der Umstand,
daB bereits Ende der 80 er Jahre 36 bis 409, der ge-
samten Produktion nach den verschiedenen Auslands-
staaten ausgefiihrt werden. konnten. Gegen Ende des
Jahres 1886 schied der Mitbegriinder Albert Wegelin
infolge schwerer Erkrankung aus dem Geschift; sein Teil-

AHT. H.W. SEIFFERT,
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haber Ernst Hiibner fiihrte dasselbe allein weiter, und dank
des fortgesetzten Bestrebens, auf Grund gewonnener Be-
triebserfahrungen die Maschinen stdndig zu verbessern,
nahm das Unternehmen bald derartig an Ausdehnung zu,
dab es tiber 500 Beamte und Arbeiter beschaftigen konnte.
Es versteht sich von selbst, dal die Fabrik hinsichtlich
der technischen Hilfsmittel und der Ausriistung mit den
besten Werkzeugmaschinen fortdauernd auf der Hohe
gehalten wurde. Am 24. Juni 1899 wandelte der inzwischen
zum Geheimen Kommerzienrat ernannte Inhaber Ernst
.Hiibner das Geschéft in eine Aktiengesellschaft mit einem
Aktienkapital von M. 2 500 000 um und verkaufte sie im
Oktober desselben Jahres an die Hallesche Union Aktien-
gesellschaft, mit deren drei Abteilungen, den Maschinen-
fabriken VaaB & Littmann und Wolff & Meinel sowie der
Kesselfabrik und Apparatebauanstalt H. W. Seiffert die
Firma Wegelin & Hiibner im.Jahre 1901 fusioniert wurde.
Infolge dieser Fusion erfuhr das Aktienkapital der Wegelin-
Hiibner-Aktiengesellschaft eine Erhdhung auf M. 3 850 000,
wihrend sich die Zahl der nunmehr beschiftigten Personen
auf ungefidhr 850 im ganzen erhthte. Bis zu seinem am
22. November 1905 erfolgten Tode stand der Mitbegriinder
Ernst Hiibner als Aufsichtsratvorsitzender der Aktien-
gesellschaft in nahen Beziehungen zu seinem Lebens-
werke.

War es der Firma auf der einen Seite moglich, in
ihren urspriinglichen Spezialfabriken auBergewdhnliche
Umsitze zu erzielen, so daB bis jetzt ca. 4000 Dampf-
maschinen, tiber 8000 Luftpumpen und Kompressoren,
ebenso viele Filterpressen, ca. 2000 komplette Eis- und
Kithlmaschinen und tiber 18 000 Pumpen der verschieden-
sten Ausfithrung nach allen Teilen der Welt geliefert
wurden, so gelang es andererseits, in der weitverzweigten
chemischen Industrie immer festeren Fuf zu fassen. Tat-
sachlich gehort die Firma Wegelin & Hiibner schon seit
Jahren zu den fithrenden Maschinen- und Apparatefabriken
fiir die chemische Industrie, und auch auf dem Gebiet der
inlandischen und {iberseeischen Zuckerindustrie besitzt
sie schon lange Zeit Weltruf. So gibt es wohl kein Gebiet
der chemischen Industrie, auf welchem die Firma nicht
reiche Erfahrungen besitzt, die es ihr ermoglichen, die fiir
den Spezialfall geeignete Apparatur vorzuschlagen und in
mustergiiltiger Weise auszufithren. Unterstiitzt wird sie
dabei durch eine vor mehreren Jahren eingerichtete, mit
den modernsten Hilfsmitteln und den verschiedensten
Apparaten in NormalgriBe ausgeriistete Versuchsanstalt,
in der die eigenen Chemiker-Ingenieure zwecks Bestim-
mung der geeigneten Apparatur Versuche in grofem Stil
vornehmen, die aber_auch bereitwilligst den chemischen
Fabriken zur Verfiigung gestellt wird, die Wert darauf
legen, Versuche durch ihre Beamten ausfiihren zu lassen.

Von den in Deutschland den Kiltemaschinenbau be-
treibenden Fabriken ist die Firma VaaB & Littmann die
dlteste. Sie wurde im Jahre 1868 gegriindet fiir den Bau
von Eismaschinen nach dem Absorptionssystem nach
Carré. Der Fachmann der Firma, Littmann, hatte zu-
sammen mit Kropf, welcher schon vor Littmann in Nord-
hausen eine Fabrik griindete, in Paris in einer Maschinen-
fabrik gearbeitet und dort die Absorptionsmaschinen
kennen gelernt. VaaB & Littmann lieferten im Jahre 1869
die erste Absorptionseismaschine mit einer stiindlichen
Leistung von 100 kg; in diesem Jahre wurden im ganzen
drei Eismaschinen geliefert, die simtlich nach dem Aus-
land kamen, wie iiberhaupt das Ausland in den ersten
Jahren der Hauptabnehmer fiir die erzeugten Eismaschinen
war. Im Jahre 1873 begann die Lieferung der Maschinen
fiir Brauereien, in der Hauptsache aber fiir Eisfabrikation
zur Lieferung von Eis an die Kundschaft. Das mit diesen
Maschinen erzeugte Eis erfreute sich wegen seiner Klarheit
groBer Anerkennung, da es aus dem Kondensat des Heiz-
dampfes im Ammoniakkessel gewonnen war und zwecks
vollstdndiger Entliiftung nochmals durch direkten Dampf
aufgekocht wurde. Ende der 70 er Jahre wurden diese
Maschinen dann auch in der bis jetzt noch iiblichen Weise
fiir die Kellerkiihlung nutzbar gemacht. Eine sehr grofe
Anzahl deutscher Brauereien hatte lange Jahre die Ab-
sorptionsmaschinen von Vaall & Littmann mit Beheizung
durch direkten Kesseldampf in Gebrauch, welche spiter
aber den wirtschaftlicher arbeitenden Kompressionskiihl-
maschinen weichen mufiten. In den letzten Jahren be-
ginnt aber die Absorptionsmaschine gerade in den Brau-
ereien wieder FuB zu fassen bei Betrieb der Maschine
durch Abdampf, und es sind gréBere Maschinen fiir Kiihl-
und Eiserzeugungszwecke von dieser Firma geliefert worden.

Im Jahre 1890 begann die Firma VaalB & Littmann mit
dem Bau von Kohlensdure-Kompressionskiltemaschinen
und 1895 mit dem Bau von Ammoniak-Kompressionskiihl-
maschinen. Die Firma war so in der Lage, sich den
wechselnden Bediirfnissen der Praxis durch die Wahl
des einen oder anderen Systems anpassen zu kiénnen,
und hat bis zu der im Jahre 1901 erfolgten Fusion mit
der Firma Wegelin & Hiibner ca. 700 Eis- und Kilte-
maschinenanlagen geliefert.

Was speziell den Kiltemaschinenbau der Firma
Wegelin & Hiibner betrifft, so lieferte diese Firma im
Jahre 1886 die erste Absorptionsmaschine, begann aber
dann verhidltnismédBig bald den Bau von Kompressions-
maschinen nach dem Ammoniak- und nach dem Kohlen-
sduresystem und beteiligte sich lebhaft an dem Wett-
bewerb um die Erlangung von Auftrigen fiir Schlachthof-
kiihlanlagen, deren sie eine sehr groBe Anzahl ausfiihrte.
Dank ihrer engen Beriihrung mit der chemischen Grof3-
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industrie hat die Firma Wegelin & Hiibner auch den
Bau von Kéltemaschinenanlagen fiir die chemische Technik
pflegen konnen. Fiihrend wurde die Firma im Bau von
Paraffinkiihlanlagen, da sie mitten im Revier der Sich-
sisch-Thiiringischen Braunkohlenindustrie liegt. Sie hat
aber Anlagen dieser Art auch in gréferer Anzahl nach
dem Auslande, namentlich nach Galizien, geliefert.

Im Bau von Kohlensiurekidltemaschinen verfolgt die
Firma von Anfang an den Grundsatz, fiir die unter
Kohlensduredruck stehenden Konstruktionsteile nur das
beste Material zu verwenden, um Ungliicksfdlle und Be-
triebsstorungen durch Bruch oder Explosion {iberhaupt
auszuschlieBen. Die Zylinder, AnschluBstiicke, Ventile,
Ventilkorper werden aus geschmiedeten Stahlblicken an-
gefertigt, welche bei dieser allerdings verhiltnis maBig
teuren Herstellungsweise eine unbeschridnkte Lebensdauer
besitzen. Die Firma Wegelin & Hiibner war es auch, die
seinerzeit den ersten Auftrag fiir eine Kohlensdure-
Schachtgefriermaschinenanlage erhielt, bei welcher Tem-
peraturen von -— 45° zum Gefrieren von mit Salzwasser
gesdttigtem Schwimmsand erzielt wurden., Der betreffende
Kalischacht in der Provinz Hannover wurde mit der
gelieferten Maschinenanlage auf die vorgesehene Teufe
heruntergefiihrt, wenngleich der Schacht dann auch kurze
Zeit nachher ersoff und fiir den weiteren Ausbau das
Abbohrverfahren angewandt werden mufite. Immerhin
war das erfolgreiche Arbeiten dieser ersten Kohlensiure-
Kiihlmaschinenanlage mit Anwendung von Temperaturen
von unter — 40° im Salzwasser gemessen, mafBgebend fiir
die fithrenden Schachtbaufirmen Deutschlands, die seit-
dem in der Hauptsache Kohlensidurekithlmaschinen ver-
wenden, weil bei diesen immer die Mdoglichkeit vor-
handen ist, bei einstufiger Kompression Temperaturen

bis ca. — 35% im Salzwasser gemessen, zu erzielen, bei
zweistufiger Kompression sogar Temperaturen bis — 45°.
Die Firma Wegelin & Hiibner zdhlt — bis auf eine Aus-
nahme — sd@mtliche Schachtbau treibenden Firmen
Deutschlands zu ihren Abnehmern und hat bisher etliche
20 komplette Schachtgefriermaschinenanlagen nach dem
Kohlensduresystem ausgefiihrt.

Im Jahre 1905 wurde von Wegelin & Hiibner an die
Geestemiinder Eiswerke eine groBe Eism aschinenanlage fiir
die dortigen Bediirfnisse des FischgroBhandels geliefert.
Es kommt bei der Konservierung von Fischen darauf an,
moglichst luftfreies Eis zur Anwendung zu bringen, um
ein schnelles Schmelzen des Eises zu vermeiden. Hierfiir
eignet sich besonders das sogenannte Platteneis, welches
aus gewohnlichem Wasser ohne jegliche Aufbereitung
hergestellt wird; fiir die Erzeugung eines derartigen Eises
kann der billigst funktionierende Motor zur Anwendung
kommen, da fiir die Herstellung eines bestimmten Quan-
tums destillierten Wassers keine Sorge zu tragen ist. Im
Jahre 1911 wurde von der Firma Wegelin & Hiibner die
erste grofe Platteneisfabrik auf dem Kontinent mit 60 t
tiglicher Leistung und Betrieb durch Dieselmotor ge-
liefert, welche den gehegten Erwartungen voll und ganz
entsprach, so daf 14 Jahr nach Betriebsertffnung eine
zweite gleichgroBe Anlage in Auftrag gegeben wurde.
Das erzeugte Platteneis kommt in den beteiligten Kreisen
mit Vorliebe zur Anwendung, da das in kleine Wiirfel
zerteilte Eis nicht wieder zusammenfriert und die Kiih-
lung intensiver bewirkt als das gemahlene, aber zu-
sammenfrierende gewdhnliche Kunsteis.

Beide Firmen Wegelin & Hiibner und Vaaf & Litt-
mann zusammen haben bis zum Jahre 1913 iiber 2000
komplette Kiihl- und Eismaschinen geliefert.

Festschrift des Deutschen Kiltevereins



Maschinentabrik Quiri & Co.,,

Die hohen Anforderungen, welche an die Maschinen-
industrie gestellt werden, haben bewirkt, daB im Laufe
der Zeit eine immer groBere Spezialisierung der einzelnen
Arten von Maschinen eingetreten ist. Diese Speziali-
sierung hat zwei groBe Vorteile:

1. durch die intensive Beschiftigung mit einer einzigen
Spezialitdt, konnen die Maschinen bis in alle
Details besser durchstudiert und vervollkommnet
werden und erklidrt sich hieraus der hohe Grad
unserer technischen Entwicklung;

2. tritt eine Verbilligung der Fabrikation ein durch
das Konstruieren der Maschinen in Serien.

Ein Gebiet, auf welchem die Spezialisierung ganz
besonders angebracht ist, ist die Kilte-Industrie, denn
bei dieser Branche sind eine grofe Anzahl von prak-
tischen Erfahrungen und Kenntnisse erforderlich, um
etwas wirklich Gutes zu schaffen. In Deutschland haben
sich eine Reihe von Firmen fiir diese Kiltemaschinen
spezialisiert, unter denen die Maschinenfabrik Quiri &
Co., G.m.b.H, in Schiltigheim i. ElsaB eine der

G. m. b. H., Schiltigheim (Elsaf)

bedeutendsten ist. Diese Firma wurde im Jahre 1877
gegriindet und beschiftigt sich ganz ausschlieBlich
nur mit dem Kédltemaschinenbau. Der prak-
tische Erfolg ist der beste Beweis fiir die Leistungs-
fahigkeit dieser Firma. :

Nachstehende Diagramme zeigen, daB die Firma
Quiri & Co. Kilteanlagen von den kleinsten Nummern
bis zu den gréfiten Einheiten baut, und daB der jihr-
liche Absatz stdndig sich gehoben hat.

Es diirfte wenige Firmen geben, die eine derartige
gldnzende Entwicklung durchgemacht haben.

Die Firma Quiri & Co. liefert ihre Anlagen nicht
allein fiir das Inland, sondern vielmehr wird ein grofer
Teil ihrer Fabrikate exportiert. Nachstehende Tabelle
gibt einen Uberblick iiber das Verhaltnis zwischen In-
land- und Export-Lieferungen. Die groBe Anzahl der
ausgefithrten Uberseeanlagen ist ein deutlicher Beweis
dafiir, daB die Maschinen der Firma Quiri & Co. —
welche das bekannte und best bewidhrte Schwefligsdure-
System baut — sich ausgezeichnet bewihren.

Zusammenstellung der durch die Maschinenfabrik Quiri & Co., G. m. b. H. in

Maschinen-Nummern 000 00 0 1 Ia 11 laneg 111 Illa
Aquivalente Kalorienleistung pro |
Stunde, fiir jede Maschinengribe,
in Deutschland aufgestellt . 24 000 252000 | 612500 | 440000 | 442500 | 400000 | 795000 | 720000 840 000
In den iibrigen Lédndern Europas . 15 600 226000 | 259000 315 000 172 500 210000 450 000 840 000 660 000
Fiir Ubersee 2 400 14 000 35 000 85000 | 600000 | 160000 | 105000 | 260000 120 000

Aquivalente Eisproduktion 5680 Tonnen pro Tag



Maschinenfabrik Quiri & Co., G. m. b. H., Schiltigheim (ElsaB)

Zahl der ausgefihrten Maschinen.

Millionen Calorien in der Stunde
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der Kalt

Diagramm {iber die Zunahme der Leistungen in Kalorien und den gelieferten
Maschinengrifien,

Diagramm (iber die ausgefiihrten MaschinengroBen in 26 Jahren.

Schiltigheim i. Els., bis 31. Mai 1913 gebauten und gelieferten Kéltemaschinenanlagen

8 | :
Maschinen-Nummern Y IVa Vv Va VI Via VII VIII 2
sammen
Aquivalente Kalorienleistung pro Kalorien
Stunde, fiir jede MaschinengriBe, pro Std.
in Deutschland aufgestellt 1 600 000 960 000 | 1840000 | 2040000 | 2100000 380000 | 1100000 330000 | 14 876 000
In den iibrigen Ldndern Europas . | 1120000 | 1200000 | 1200000 960 000 750 000 — — — 8 378 100
EursUbitrsee . =10 oo m oty 240 000 960 000 | 1280 000 240 000 | 1050 000 —_ —_ — 5 151 400
Gesamte Kalorienleistung pro Stunde ., |28 405500
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Die Raltemaschinenanlage im Schlachthoif Dresden

Der in den Jahren 1910/11 erbaute Dresdener Schlacht-
hof umfaBt drei rdumlich getrennte und vollstindig selb-
standige Kélteerzeugungsanlagen, die von der Gesellschaft
fiir Lindes Eismaschinen A.-G. in Wiesbaden geliefert
wurden. Die erste und zugleich umfangreichste, im eigent-
lichen Schlachthof, dient zur Konservierung des geschlach-
teten, gesunden Viehes, die zweite, im Amts- oder Polizei-
schlachthof, dient teils zur Erhaltung beanstandeten,
fiir den menschlichen Genufl aber noch tauglichen Fleisches,
teils zur Kithlung von Pferdefleisch, die dritte endlich
dient den Bediirfnissen des Gastwirtschaftsbetriebes, wel-
cher dem Schlachthof angegliedert ist.

Die Anlage im Hauptkiithlhaus ist erbaut fiir eine
stiindliche Kilteleistung von 720 000 Kalorien, und zwar
zur Erzielung

1. einer Temperatur von —2°C und einer mittleren
relativen Feuchtigkeit von 759, in der Fleischkiihl-
halle von 4280 qm Grundfldche;

2. einer Temperatur von -+ 7°C und einer imittleren
relativen Feuchtigkeit von 759, im Vorkiihlraum
von 1820 qm Grundfldche;

3. einer Temperatur von 6° C im Pokelraum von 1160 qm
Grundfliche;

4. zur Kiihlung eines Eislagers von 56 qm Grundfldche
und

5. fiir eine gleichzeitige Erzeugung von 25000 kg De-
stillateis in 24 Stunden.

Fiir die Anlage im Amtsschlachthof werden fiir die
Erzielung einer Temperatur von -+2°C und einer mitt-
leren relativen Feuchtigkeit von 759, in den beiden Kiihl-
hallen von zusammen 159 gm Grundfliche stiindlich
25000 Kalorien bendtigt.

Der Gastwirtschaftsbetrieb erfordert zur Kiihlung

1. eines Fleisch- und Pokelraumes von 7 qm Grund-
fliche auf 42 bis 4°C,

2. eines Raumes von 6,3 qm Grundfliche zur Aufnahme
des Tagesbedarfes und geschlossener Konserven,

3. eines Bierraumes von 24 qm Grundfliche auf +6°C
eine stiindliche Kilteleistung von 4000 Kalorien.

Im Amtsschlachthof und im Gastwirtschaftsgebidude
wurde fiir die Kélteleistung von 25 000 bzw. 4000 Kalorien
stiindlich je ein Ammoniakkompressor aufgestellt. Im
Hauptkiihlhaus aber erschien es mit Riicksicht auf die
Betriebssicherheit und Anpassungsfihigkeit an den mit der
Jahreszeit wechselnden Kiiltebedarf geboten, die gesamte
Leistung auf drei Kompressoren von je 240 000 Kalorien
pro Stunde zu verteilen. Als Reserve wurde sogleich noch
ein vierter Kompressor derselben Grifie aufgestellt, so
daB sich zwanglos die Zusammenfassung von je zwei Kom-
pressoren zu einem Doppelkompressor mit gemeinsamer
Antriebsmaschine ergab.

Bei dem an und fiir sich vorliegenden Bedarf an
Dampf fiir Wasserbereitungszwecke usw. muBte der Dampf-
maschine als Antriebsmaschine ohne weiteres der Vorzug
gegeben werden. Anderseits aber wire es wegen der hohen
Anlagekosten fiir Dampfleitungen und der unvermeid-
lichen Wirmeverluste unwirtschaftlich gewesen, die weit
vom Kesselhaus entfernten Kompressoren in den Kiihl-
anlagen des Amtsschlachthofes und des Gastwirtschafts-
betriebes gleichfalls mit einer Dampfmaschine zu be-
treiben, ganz abgesehen davon, daB Dampfmaschinen von
so kleiner Leistung, wie sie hier erforderlich wiren, wegen
der verhidltnismaBig hohen Anlagekosten und des grofen
Dampfverbrauches hohe Betriebskosten aufweisen. Fiir
die beiden kleinen Kompressoren mit allen Nebenapparaten
wurde daher elektrischer Antrieb vorgesehen. Dies konnte
aber um so eher geschehen, als man nicht zu befiirchten
brauchte, sich dadurch in Abhédngigkeit einer fremden
Kraftquelle zu begeben, da der groBe Strombedarf fiir Be-
leuchtungszwecke in dem ausgedehnten Schlachthof allein
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schon die Aufstellung einer besonderen Stromerzeugungs-
anlage rechtfertigte. Sind doch im ganzen 80 Bogen-
lampen und 4000 Glithlampen von 16 bis 600 NK. mit
Strom zu versorgen.

Gleichfalls clektrischen Antrieb erhielten alle Apparate
und Maschinen, fiir die teils aus Griinden rdumlicher Ent-
fernung, teils aus Griinden wiinschenswerter Selbstdndig-
keit die Unabhidngigkeit von der Hauptantriebsmaschine
gefordert werden muBte. Hierzu gehdren vor allem die
Ventilatoren und Trommeln der Luftkiihler, die Riihr-

Fig. 1

Hauptkiihlraum

werke und der Vorschubmechanismus am Eisgenerator
und die Zentrifuge fiir den Soleeindampfapparat. Alle
anderen kleineren Maschinen, wie die Fliissigkeitspumpe
fiir die Uberhitzungseinrichtung, die Solezirkulationspum-
pen und die Riithrwerke, die alle mit dem Kompressor-
betrieb in engstem Zusammenhang stehen, erhalten ihren
Antrieb von einer im Maschinenhauskeller gelegenen
Transmission, die ihrerseits von den Antriebsdampf-
maschinen der Kompressoren angetrieben wird.

Fiir die Stromerzeugung ist die Dampfturbine der
Dampfkolbenmaschine durch geringe Anlagekosten und
geringen Raumbedarf iiberlegen, wiéhrend hinsichtlich
des Dampfverbrauches beide Maschinen als gleichwertig
zu betrachten sind. In diesem besonderen Fall aber ver-

diente die Dampfturbine vor allem deshalb den Vorzug,
weil sie ein olfreies Kondensat liefert, welches fiir die
Klareiserzeugung vorziiglich geeignet ist.  Allerdings
mubte, um diesen Vorteil voll ausnutzen zu konnen, fiir
eine ausreichende Belastung der Turbinen gesorgt werden.
Aus diesem Grunde wurde auch die umfangreiche Wasser-
hebungsanlage, die gleichfalls von der Gesellschaft Linde
geliefert wurde, fiir elektrischen Betrieb eingerichtet.
Alle Maschinen und Apparate fiir die Hauptkiihl-
anlage sind mit der Kesselanlage und den von Brown &

Fig. 2 Vorkiihlraum fiir GroBvieh

Boveri, Mannheim, gelieferten Dampfturbinen in einem
Gebdude vereinigt, bei dessen Einrichtung vor allem auf
eine spdtere, weitgehende VergroBerung Riicksicht zu
nehmen war.

Unmittelbar an das Kesselhaus schlieBt sich das
Maschinenhaus an, in dessen ErdgeschoB neben den drei
Turbodynamos die beiden Doppelkompressoren mit ihren
Antriebsmaschinen stehen. Es sind liegende Kompres-
soren normaler Bauart von je 240 000 Kalorien Stunden-
leistung, bei einer Verdampfungstemperatur des Am-
moniaks von — 10° C und einer Verfliissigungstemperatur
von -} 20° C, mit 380 mm Zylinderdurchmesser und
600 mm Hub. Sie laufen zurzeit mit 62 Umdrehungen
pro Minute.



Fig. 3 Verbindungshalle zwischen Schlacht- und Kiihlhallen

Fig. 4 Generatorraum
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Fig.5

Die Dampfmaschinen sind Verbundmaschinen mit
gegeniiberliegenden Zylindern von 415 und 685 mm Durch-
messer und 850 mm Hub. Sie arbeiten normal mit {iber-
hitztem Dampf von 230° C und 8,5 Atm. Uberdruck und
sind mit Einspritzkondensation ausgeriistet. lhre uber-
schiissige Energie {ibertragen sie mittels Riemen vom
Schwungrad auf die Transmission im Keller. Die Ma-
schinen leisten 190 bis 220 PSi bzw. 160 bis 193 PSe.

Fiir die Aufstellung einer vierten Turbodynamo und
eines dritten Doppelkompressors mit gekuppelter Dampf-
maschine ist im Maschinenraum der erforderliche Platz
vorgesehen.

Die Anpassung der Kompressorleistung an den wech-
selnden Kiltebedarf wird ermoglicht durch die Verteilung
der gesamten Kilteleistung auf drei Kompressoren. Um
die Anpassungsfihigkeit noch zu vervollkommnen, ist
jeder der Kompressoren mit einer Leistungsreduktions-
einrichtung versehen, durch die jeweils die Deckelseite
der Kompressoren ohne nennenswerte Arbeitsverluste von
der niitzlichen Kilteleistung vollstindig oder zum Teil aus-
geschaltet werden, also eine Leistungsverminderung bis zu
reichlich 509, der Normalleistung erzielt werden kann.

Maschinengebfiude mit Wasserturm

Zur Erhéhung der Wirtschaftlichkeit des Betriebes
sind die Kompressoren mit einer Uberhitzungseinrichtung
ausgeriistet. Diese hat bekanntlich den Zweck, bei reich-
licher Berieselung der Verdampfer trockenen Kompressor-
gang zu erzielen. Dieser Zweck wird durch einen Fliissig-
keitsabscheider erreicht, der, in die Saugleitung eingebaut,
die aus den Verdampfern fortgerissenen Fliissigkeitsteilchen
aus dem Ammoniakgas ausscheidet. Die gesammelte
Fliissigkeit wird durch eine kleine Pumpe wieder in die
Verdampfer zuriickgedriickt. ErfahrungsgemiB wird
durch diese Einrichtung eine betrichtliche Kraftersparnis
und auBerdem eine wesentliche Erleichterung der Regu-
lierung erzielt, indem das Regulierventil nur noch den
Druckunterschied, nicht aber mehr die Fliissigkeitsmenge
zu regulieren braucht. Dank dieser Einrichtung konnten
im vorliegenden Fall eine Kilteleistung von mindestens
4000 Kalorien pro 1 PSi, gemessen bei einer Verdampfungs-
temperatur von — 10° und einer Verfliissigungstemperatur
von --20°C, garantiert werden.

Abgesehen vom Eiskeller, dessen Kithlung durch eine
an der Decke aufgehingte Ammoniakverdampferspirale
mit aufgesetzten Rippenkdrpern bewirkt wird, erfolgt im
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Fig. 6 StraBe im Schlachthof

Hauptkithlhaus die Kiihlung durch nasse Luftkiihler.
Die Verdampferapparate zur Kiihlung der zirkulierenden
Sole, zwei Doppelverdampfer, sind in einem Kellerraum
des Maschinenhauses aufgestellt. Sie haben je zwei Ver-
dampferspiralen aus patentgeschweifiten schmiedeisernen
Rohren von 30/38 mm Durchmesser, mit zusammen 285 qm
duBerer Kiihlfliche. Die Rithrwerke der Apparate werden
durch die Transmission angetrieben.

In demselben Raum mit den Verdampfern stehen,
gleichfalls von der Transmission angetrieben, zwei Sole-
zentrifugen, von denen eine allein schon fiir die Unterhal-
tung der Solezirkulation geniigt, die zweite also als Re-
serve dient. Fiir die Aufstellung eines dritten Verdampfers
und einer weiteren Solepumpe ist der erforderliche Raum
vorhanden.

Von den Verdampfern fithren die Soleleitungen durch
einen unterirdischen, begehbaren Kanal, der das Ma-
schinenhaus mit dem Kiihlhaus verbindet, zu den Luft-
kiihlern, die im Obergeschofl der Kiihlhalle aufgestellt
sind. Es sind insgesamt acht rotierende Scheibenluft-
kiihler der bekannten Bauart mit insgesamt 8800 qm sole-
beriihrter Kiihlfliche vorgesehen. Jeder Apparat enthalt

fiinf Scheibensysteme mit je 53 Scheiben von 1650 mm
Durchmesser. Zwei achtpferdige Elektromotoren sorgen fiir
die Bewegung der Scheiben. Von den acht Apparaten
dienen zwei zur Kiithlung des Vorraumes fiir GroBvieh,
vier zur Kiihlung der Haupthalle, je einer fiir die Vor-
kithlrdume fiir Kleinvieh und den Pokelraum. Fiir vier
weitere Apparate ist der erforderliche Raum vorgesehen.

Jeder Luftkiihler hat einen durch besonderen sechs-
pferdigen Motor angetriebenen Axialschraubenventilator
von 60 000 cbm Stundenleistung zur stindigen Umwilzung
der Kithlraumluft und zur Beschaffung der nitigen
Frischluft durch an den Saugraum der Ventilatoren an-
geschlossene Frischluftrohre mit einstellbarer Drossel-
klappe.

Das bei der Abkiihlung aus der Luft sich ausschei-
dende Wasser gelangt in die Sole. Diese nimmt bei der
unmittelbaren Berithrung mit der Luft auch alle Un-
reinigkeiten auf, die in der Luft enthalten sind. Von Zeit
zu Zeit ist also eine Konzentrierung und Sterilisierung
der Sole erforderlich. Die Konzentrierung erfolgt entweder
in dem Salzlgser durch Zufiithren frischen Salzes oder im
Eindampfapparat durch Verdampfen des iiberschiissigen

?&
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Fig. T Maschinenraum

Wassers. Im Eindampfapparat findet gleichzeitig die
Sterilisation statt,

Die Anordnung der Apparate ist so getroffen, daf eine
Umwilzpumpe einen Teil der Sole aus den Verdampfern
entnimmt und entweder in den Salzliser, aus dem die Sole
verdickt von selbst wieder vermdge des vorhandenen Ge-
falles den Verdampfern zustromt, oder aber durch einen
Gegenstromkiihler in das Sammelschiff des Eindampf-
apparates fordert. Aus dem Sammelschiff fordert eine
zweite Zentrifuge die Sole auf die Uberlaufrinne des Ein-
dampfapparates, aus der sie iiber die mit Frischdampf ge-
heizten Heizrohre herunterrieselt. In der Uberlaufrinne
liegen gleichfalls Heizrohre, durch die zunichst die Steri-
lisation der Sole erfolgt. Vom Eindampfapparate flief3t
die heife Sole durch den Gegenstromkiihler, in dem sie
durch die zum Eindampfer flieBende diinne Sole gekiihlt
wird, den Verdampfern wieder zu. AuBerdem ist noch eine
Solegrube vorhanden, die mit allen solefassenden GefidBen
in Verbindung steht. In dieser Grube soll die Sole durch
Abstehen sich selbst entschlammen,

Die Verfliissigung der komprimierten Ammoniak-
ddmpfe erfolgt in sechs Tauchkondensatoren mit Kiihl-
spiralen aus patentgeschweiBten, schmiedeisernen Rohren
von 30/38 mm, mit einer Kiihlfliche von insgesamt 700 qm.
Die Kondensatoren sind unmittelbar neben dem Ma-
schinenhaus in einem Raum des um den Kamin gebauten
Turmes aufgestellt. Sie sind mit Riicksicht auf den bei
so grofen Apparaten immerhin schon merklichen Kraft-
aufwand ohne Riihrwerke ausgefithrt und verbrauchen zu-
sammen bei einer ZufluBtemperatur von - 10°C 120 cbm
Kiihlwasser stiindlich, welches ihnen von einer Nieder-
druckplungerpumpe zugedriickt wird. Aus den Konden-
satoren flieBt das maBig erwdrmte Wasser vermoge des
vorhandenen Gefélles zur Einspritzwassergrube, aus der es
nach Bedarf fiir die Einspritzkondensatoren der Dampf-
maschinen entnommen wird.

Die Niederdruckpumpe fordert gleichzeitig auch das
Kiihlwasser fiir die Oberflichenkondensatoren der Dampf-
turbinen. Dieses Kiihlwasser wird weiter zur Warmwasser-
bereitung benutzt, die in den Kondensatoren aufgenom-
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mene Wirme wird also nutzbar. Zur weiteren Erwdrmung
des Wassers auf 70° sind Gegenstromvorwérmer aufgestellt,
die gleichfalls vom Turbinenabdampf geheizt werden.
Durch diese wird das im Warmwasserbehélter, der oben
im Turm untergebracht ist, aufgespeicherte, in den Ober-
flaichenkondensatoren auf 35 bis 40° vorgewdrmte Wasser
im Kreislauf durchgepumpt und weiter erhitzt.

In dem Turm ist ferner fiir die Schlachthofzwecke
ein Kaltwasserbehélter aufgestellt, in dem eine Hochdruck-
pumpe kaltes Wasser aufspeichert. Diese Pumpe, wie auch
die vorerwahnte Niederdruckpumpe, vermégen jede 300 cbm
in der Stunde zu fordern. Beide Pumpen stehen im Keller-
raum des Turmes, mit ihnen als Reserve eine dritte gleicher
GroBe, die sowohl als Hoch- wie Niederdruckpumpe laufen
kann.

Das Kondensat der Dampfturbinen, welches ja als
Gefrierwasser fiir die Eiserzeugungsanlage dienen soll,
wird durch die Pumpen der Kondensationsanlagen zu-
ndchst in einen Sammieltopf gefordert, von dem aus es
entweder zum Aufkocher oder, wenn geniigend Destillat

gesammelt ist, zum Kesselhaus flieBt, wo es als Speise-
wasser dient. Vom Aufkocher, in dem durch Heizen mit
Frischdampf eine Entliiftung herbeigefithrt wird, wird
das Kondensat durch einen Kiihler zum Kondensat-
reservoir gefordert, aus dem es infolge des vorhandenen
Gefilles von selbst dem Einfiillapparat am Generator zu-
stromt.

Der Eisgenerator, der bei zweimaligem Ausfrieren in
24 Stunden eine Tagesproduktion von 25 000 kg aufweist,
ist mit 1008 quadratischen Zellen fiir 13 kg Blocke aus-
geriistet. Die Zellen sind in 42 Zellenwagen zu je 24 Stiick
untergebracht. Der Verdampfer aus patentgeschweifiten,
schmiedeisernen Rohren von 30/38 mm Durchmesser hat
eine duBere Kiihlfliche von 130 gqm. Die Riihrwerke und
der Vorschubmechanismus kénnen von der Transmission
bei Stillstand der Dampfmaschine durch einen Elektro-
motor betédtigt werden. Das Eisziehen erfolgt durch einen
in allen seinen Bewegungen elektrisch betriebenen Lauf-
kran. Der Raum, in dem der Eisgenerator untergebracht
ist, grenzt unmittelbar an das Maschinenhaus und steht in
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Fig. 9 Gesamtansicht des Schlacht- und Viehhofes

Verbindung mit dem Eiskeller. Fiir die Aufstellung eines
zweiten Generators derselben Grofe ist der erforderliche
Platz vorhanden.

DaB in einer so ausgedehnten Anlage fiir eine geregelte
Betriebskontrolle Sorge getragen werden mubB, ist selbst-
verstandlich.  Registrierende MeBinstrumente sind an
passender Stelle angebracht. Thermometer in den Zu-
und AbfluBleitungen der Kondensatoren und in den Sole-
leitungen, Thermometer und Manometer in den Saug- und
Druckleitungen der Kompressoren, Wassermesser und
Dampfmesser und ein SolemeBapparat verschaffen einen
leichten und bequemen Uberblick iiber die Betriebsvor-
gdnge und gestatten, rechtzeitig alle fiir die Wirtschaftlich-
keit des Betriebes erforderlichen Mafinahmen zu treffen.

Zur Kilteerzeugung im Amtsschlachthof dient ein
mit Elektromotor betriebener, liegender Ammoniakkom-

pressor fiir eine stiindliche Leistung von 25 000 Kalorien,
bei einer Verdampfungstemperatur des Ammoniaks von
— 10° und einer Verfliissigungstemperatur von --20° C,
mit Uberhitzungseinrichtung und offenem Tauchkonden-
sator. Die Kithlung der Raume erfolgt im Gegensatz zum
Hauptkiihlhaus mit direkt wirkenden Verdampfern. Diese
sind zu zwei geschlossenen Luftkiihlern zusammengebaut,
von denen der eine zur Kiihlung des beanstandeten Flei-
sches, der andere zur Kiihlung von Pferdefleisch dient.
Zwei Ventilatoren mit gekuppelten Motoren von 4500 bzw.
6000 cbm Stundenleistung sorgen fiir die stindige Luft-
umwalzung in den Kiihlrdumen und die Beschaffung der
erforderlichen Frischluft, die durch eingemauerte Ton-
rohren angesaugt wird. Jeder Luftkiihler ist mit einer Vor-
richtung zum Abtauen des angesetzten Rmfes mit warmen
Ammoniakddmpfen versehen.
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Figz. 10 Blick von der SchlachthofstraBe aus
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Fiir die Kilteerzeugungsanlage im Gastwirtschafts-
gebdude ist ein stehender Ammoriakkompressor fiir
4000 Kalorien Stundenleistung bei — 10 4-20° aufge-
stellt. Der Tauchkondensator zur Verfliissigung der kom-
primierten Ammoniakddmpfe ist geschlossen, so daB das
Kiihlwasser an beliebiger Stelle zu irgendwelchen Zwecken
weiter verwendet werden kann. Die Kiihlung der Rdume
erfolgt durch direkt wirkende Verdmapfer, die in dem Bier-

keller und dem Konservenraum frei an der Decke aufge-
hdngt, fiir den Fleischkiihlraum zu einem geschlossenen
Luftkiihler zusammengebaut sind. Ein Ventilator im
Luftkiihler sorgt fiir die Luftumwilzung und Frisch-
beliiftung des Fleischraumes. Durch einen kleinen seit-
lichen Schacht kann er gleichzeitig auch den Konserven-

. raum mit Frischluft versorgen.

Fig. 11 Gesamtansicht des Schlacht- und Viehhofes



Schlachthol- nebst Fleischkiihlanlage und Eisfabrik
zu Bad Godesberg a. Rh.

Bauleitung und Entwurf: Walter Freese, Architekt B. D. A., Bonn (Rhein)
Auslithrung der Maschinenanlage durch A. Borsig, Berlin-Tegel

Die Erzeugnisse der Kiltetechnik gehen in erheb-
lichem MaBe auf die Schlachthofanlagen iiber, die heute
auch schon in den Kkleinsten Stddten errichtet werden.

Was wiirde z. B. die ganze Tierkontrolle, Fleisch-
beschau u. dgl. niitzen, wenn mit einer Schlachthofanlage
nicht zugleich eine Kiihlanlage vorhanden wire, welche den
Fleischermeistern die Erhaltung des Fleisches nach der
Schlachtung auf entsprechende Zeit und bei jeder Witte-
rung gestattete. Es ist nicht jedem Fleischermeister mog-
lich, sich eine eigene Kiihlanlage zu erbauen und die da-
durch deren entstehenden hoheren Betriebskosten zu
decken. Darum bildet eine Kithlanlage eigentlich den
wertvollsten Betsandteil einer Schlachthofanlage.

Es diirfte sich daher empfehlen, an dieser Stelle eine
kurze schriftliche und bildliche Darstellung eines Schlacht-
hofes in Verbindung mit einer Kiihlanlage zu verdffent-
lichen, wozu die erst in jiingster Zeit ertffnete Anlage
von Bad Godesberg a. Rh. gewihlt werden soll.

Godesberg mit einer Einwohnerzahl von 20 000 Kop-
fen, wozu jedoch ein sehr erheblicher Fremdenverkehr
wihrend der Sommermonate hinzutritt, hat einen jihr-
lichen Fleischverbrauch von

1500 Stiick GroBvieh,
2500 Stiick Kleinvieh und
4500 Stiick Schweinen.

Fiir diese Schlachtungen sind die gesamten Raumlich-
keiten bemessen, bei deren Bau zu bedenken war, dab, ent-
sprechend dem Fremdenverkehr, sich die Tagesschlach-
tungen im Sommer bis auf die doppelte Zahl der durch-
schnittlichen Hauptschlachtungen erhthen, und daB auch
von vornherein auf entsprechend schnellere Vermehrung
der Schlachtungen Riicksicht genommen werden mufte.
Unter normalen Verhéltnissen wiirde die Anlage also ohne
weiteres fiir die doppelte Zahl der Schlachtungen aus-
reichen.

Das fiir Schlachthofzwecke in Anspruch genommene
Gesamtareal bedeckt eine Fliche von 12500 qm. An Ge-
baulichkeiten sind vorhanden: westlich vom Haupteingang
das Wohngebdude fiir den Direktor, mit Anbau nach dem
Hofinnern fiir Verwaltungs- und Kassenrdume, ostlich
des Haupteinganges das Wohnhaus fiir Maschinisten und
Hallenmeister, daneben die Freibank, in welcher das bei
der Untersuchung als bedingt tauglich befundene Fleisch
nach vorherigem Auskiihlen, Sterilisieren oder Pokeln
zum Verkauf gelangt. Alle diese Gebdude liegen an der
StraBenfront mit Eingdngen von dieser her, damit das Be-
treten des eigentlichen Schlachthofes fiir Unbefugte ver-
mieden wird. Die siidostlichste Ecke nimmt der Pferde-
ausspannhof ein.

In der Achse der Haupteinfahrt liegt auch diejenige
des Hauptbetriebsgebdudes. Der westliche Baublock des-

. selben umfafit die Schlachthallen, und zwar eine solche fiir

Schweine und eine weitere fiir Grofi- und Kleinvieh ge-
meinsam. Dazwischen erheben sich, durch iiberdeckten
Gang von den Schlachthallen getrennt, die Kaldaunen-
wischereien. Den Giebelenden, nach der Ostseite zu,
lehnen sich Nebenrdume als Hallenmeister- und Tierarzt-
zimmer, Garderoben fiir Meister und Gesellen, Aborte,
Pissoire u. dgl. an. Samtliche Betriebsrdume sind mit den
besten maschinellen Ausriistungen zur Vornahme der
Schlachtungen, des Transportes usw. ausgestattet, um
die menschlichen Arbeitsleistungen auf ein Minimum zu
beschrinken, um aber auch humanste und schnellste
Totung und Ausschlachtung der Tiere zu erreichen.

Der den Schlachthallen gegeniiberliegende westliche
Baublock ist fiir die Kiihlriume, die Eisfabrik und als
Raum fiir die Maschinenanlage bestimmt.

Beide Bauteile sind durch eine iiberdachte Halle,
die sog. Verbindungshalle, miteinander verbunden und
werden so gewissermafen zu einem Ganzen vereinigt.
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In dieser Verbindungshalle geht dann auch der ganze Ver-
kehr vor sich. Es erfolgt hier die Abholung und Zubringung

Fig. 2. Verbindungshalle

des Fleisches, die Uberfith-
rung desselben von den
Schlachthallen nach dem
Kiihlhause, der Verkehr zwi-
schen den einzelnen Rdumen
usw., alles unabhéngig von
Witterungseinfliissen. Die
Halle schafft dementspre-
chend auch einen leichten
Uberblick iiber den gesam-
ten Betrieb.

Die Kithlrdume liegen
nach Norden, bestehen aus
Vorkiihlraum, eigentlichem
Kiihlraum und Pékelraum.
Im Vorkithlraum muBl das
frisch ausgeschlachtete Fleisch ca. 24 Stunden vorkiihlen,
damit der Betrieb bzw. die Temperaturen und Luftverhilt-
nisse im Hauptkiihlraum moglichst gleichméBige bleiben.
In den Hauptkiihlraum sind 32 verschieden groBe Kiihl-
zellen, welche an die einzelnen Metzger vermietet werden,
eingebaut. Vorkiihlraum und Schlachthallen sind durch
Hochtransportbahn, welche ein bequemes, direktes Uber-
fithren der ausgeschlachteten Tiere ermdglichen, verbunden.

Ein weiterhin vor dem Vorkithlraum angeordneter
Héngeraum soll dazu dienen, die Schlachttiere sofort aus
der Schlachthalle zu entfernen und sie hier bis zur
jeweiligen Offnung des Vorkiihlraumes, ohne jedwede
Beeintriachtigung, hdngen zu lassen. .

Stidwirts lagert sich den Kiihlrdumen zundchst der
Luftkithlerraum vor. Alsdann folgt der Raum fiir die
Apparate der Eisfabrikation, worin ein Eisgenerator fiir
eine tégliche Leistung von 10000 kg, untergebracht ist.

Fig. 3. Vorkiihlraum

Fabriziert wird Kristalleis, welches aus dem Abdampf der
Maschine gewonnen wird.

In dem sich anschlieBenden Kesselhaus haben zwei
Cornwallkessel von je 50 gm Heizfliche mit 10 Atm.
Uberdruck Aufstellung gefunden. In dieselben sind Uber-
hitzer, welche den Dampf auf 300° iiberhitzen, eingebaut.
Das nebenan liegende Maschinenhaus ist fiir ein doppeltes
Maschinenaggregat bemessen. Zurzeit ist jedoch nur eine
Ventildampfmaschine von 50 PS Leistung und ein mit der-
selben direkt gekuppelter Ammoniakkompressor fiir eine
Leistung von 90 000 Kalorien aufgestellt.

Das fiir Schlachthofzwecke erforderliche warme Wasser
wird in einem GroBwasserraumvorwdarmer von 10 cbm
Inhalt, welcher wihrend des Maschinenbetriebes mit dem
Abdampf der Maschine beheizt wird, gewonnen.

Mit Riicksicht darauf, dal Gebrauchswasser aus dem
Gemeindewasserwerk zur Anwendung gelangen mufte, ist
die Anlage der Berieselungs-
kondensation fiir Wasser-
ersparnis eingerichtet.

Die gesamte Kiihlma-
schinenanlage stammt aus
der weithin gut bekannten
Maschinenfabrik A. Borsig,
Berlin-Tegel.  Der inzwi-
schen aufgenommene Be-
trieb 146t ein einwandfreies
Funktionieren der Anlage
nach jeder Richtung hin
erkennen. Die vorgenom-
menen  Gagsantieversuche
haben fiir die Lieferantin
ein sehr giinstiges Ergebnis

j'..: &

Fig. 4. Maschinenraum

gezeitigt, indem fast sdmtliche gebotenen Garantien zu-
gunsten der Lieferantin {iberschritten wurden.
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Als Nebenanlage zu der allgemeinen Schlachthofanlage die Schlachttiere direkt in den Schlachthof hineinzu-
finden wir noch ostlich der Kaldaunenwischerei das schaffen. Die Kosten der Gesamtanlage, einschlieRlich
Diingerhaus, ostlich der Klein- und GroBviehschlachthalle EisenbahnanschluB, Geldndeerwerb u. dgl., belaufen sich
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Fig. 5. Gesamtansicht

die Stallungen fiir die betreffenden Viehgattungen und in auf rd. M. 500 000. Im Verhiltnis zur Einwohnerzahl
der Nordostecke des Grundstiickes die behordlich vor- mag diese Summe reichlich groB erscheinen, sie wird
geschriebene Sanitdtsschldchterei. Ein Eisenbahnanschluf jedoch gerechtfertigt durch die GroBe der Anlage, fiir die
im Hintergrunde des Schlachthofgelindes ermoglicht es, Riicksicht auf den Fremdenverkehr, geboten war.
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Gelrierhausanlage am Kaiserhafen in Bremerhaven
Rusgefiihrt von L. A. Riedinger, Maschinen- und Bronzewarenfabrik A.-G., Augsburg

Das Streben nach der Einfiihrung billigen Gefrier-
fleisches in Deutschland hatte am Ende des abgelaufenen
Jahres einen bemerkenswerten Erfolg zu verzeichnen, da
sich der Senat der Freien und Hansastadt Bremen ent-
schlossen hat, auf staatseigenem Grunde am Kaiserhafen
zu Bremerhaven eine Kiihl- und Gefrieranlage fiir die Auf-
stapelung gefrorenen Fleisches einzurichten. Da die ganze
Anlage gewissermaBen als Versuch zu betrachten war,
sollte deren Schaffung mit méoglichst geringen Mitteln
durchgefiihrt werden, wenngleich jedoch fiir die Sicherheit
des Betriebes alle Anforderungen in weitgehendstem MabBe
zu erfiillen waren.

Man entschlof sich zur Verwendung eines bereits be-
stehenden Lagerschuppens, der lediglich in den zu kiihlen-
den Raumen mit einer Isolierung durch 20 cm starke
Korkplatten versehen wurde, die auf einer halbsteinstarken
Vormauerung aufgebracht und mit Zement verputzt
wurde. AuBen ist der Schuppen mit Wellblech verkleidet.
Die in den Schuppen eingebaute Decke der Kiihlrdume
ist nicht massiv, sondern aus Holz ausgefiihrt, um eine
moglichst geringe Belastung des wenig tragfahigen Unter-
grundes zu erhalten.

Besondere Mauerwerksausfithrung wurde nur an Stel-
len gewihlt, wo besondere Lasten aufzunehmen waren
oder die Forderung nach vollstindiger Wasserdichtheit
beriicksichtigt werden mubBte.

Das Grundstiick selbst ist an der Ostseite des Kaiser-
hafens I gelegen und wird an der westlichen und nordlichen
Seite von der Kaje umschlossen, wihrend an der gegen-
iiberliegenden Landseite sich das Eisenbahngeleise hin-
zieht. Maschinenanlage und eigentliches Kiihlhaus sind
unter einem Dache vereinigt. Der durch die Gefrieranlage
nicht beanspruchte Teil des Schuppens dient anderweitigen
Zwecken.

Samtliche Kiihlrdume sind ebenerdig gelegen in einem
nahezu quadratischen Block, der in der Mitte einen

ca. 8% m breiten, vollstindig durchlaufenden Korridor
enthilt, welcher durch verschiedene Einbauten in einen
Expeditions- und Kontorraum abgeteilt ist und auferdem
noch die nitige Passage zu den einzelnen Kithlkammern
vermittelt. Beidseitig ist freier Zugang zum Wasser oder
zur Bahn.

Oberhalb dieses Mittelganges sind die Luftkiihler an-
geordnet, da in dem ganzen ca. 950 qm nutzbare Grund-
fliche fassenden Kiihlhaus indirekte Luftkithlung mittels
Zirkulation der Hallenluft durch auBenliegende Sole-
trockenkiihler besteht. Hierdurch ist nicht nur die La-
gerung bereits durchgefrorenen Fleisches sondern auch
diejenige anderer Kiihlgiiter, wie Eier, Obst, Gefliigel und
sogar frischen Fleisches, moglich, es sind also einer nutz-
bringenden Verwendung weite Grenzen gezogen. In Riick-
sicht auf die ortliche Lage des ganzen Kiihlhauses ist durch-
gehends elektrischer Antrieb sdamtlicher Maschinen ein-
gerichtet und wurden zwei vollstdndig unabhidngige Aggre-
gate aufgestellt, jedes mit einer Leistung von 180 000 WE
bei — 2 bis — 5° C im Salzwasser bzw. von 140 000 WE
bei — 109 bis — 15° C Soletemperatur. Die beiden Einzel-
kompressoren nach dem bekannten Kohlensdurekompres-
sionssystem der erstellenden Firma werden durch je einen
80 PS-Gleichstrommotor mittels Riemen direkt angetrieben
und machen 100 Umdrehungen pro Minute.

Durch eine besondere Ventilkonstruktion, welche auf
der Mitwirkung von Luftpuffern beruht, ist auch bei
dieser — fiir so grofe Maschinen verhaltnisméBig hohen
Umlaufszahl — ein technisch vollstindig gerduschloser
Gang erreicht.

An den Maschinenraum schliet sich auf der einen
Seite der Apparatenraum an, welcher die beiden Salz-
wasserkiihler normaler, zylindrischer Konstruktion ent-
hidlt und die beiden Kohlensdurenachkiihler, denen das
Kiltemedium von den Berieselungskondensatoren behufs
weiterer Unterkiihlung zustromt.
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Fig. 1

Nach der Hafenseite zu gelegen befindet
sich der Raum fiir die beiden Rieselkondensatoren,
die in der bekannten Ausfiihrung mit flachen
Rohrwidnden und ineinandergelegten Spiralen in
einer aus Beton hergestellten Wassersammeltasse
stehen. Vor den beiden Nachkiihlern sind zwei
Kiihlwasserzentrifugalpumpen, direkt mit ihren
Antriebsmotoren gekuppelt, aufgestellt, die das
Kiihlwasser direkt aus dem Hafenbassin saugen
und es durch die Nachkiihler auf die Rieselkon-
densatoren fordern. Von diesen lduft das er-
warmte Kiihlwasser ohne weiteres an anderer
Stelle wieder in das Hafenbassin zuriick.

In Riicksicht auf die Verwendung des Hafen-
wassers sind besondere Vorkehrungen zur Reini-
gung der Nachkiihler getroffen, da mit der mog-
lichen Absetzung von Unreinigkeiten und Schlamm
gerechnet werden muB, deren leichte Entfernung
aus den Apparaten zu sichern war.

Zu diesem Zwecke sind die
Nachkiihler mit ihrer Unterkante

2 m iiber den Flur des Apparaten-
5 Eon raumes aufgestellt, so daf der

ﬂ Boden von unten aus bequem zu-
ginglich wird und der Apparat
durch ein groBes Mannloch in ent-

( sprechender Weise gereinigt und

eventuell abgesetzter Schlamm ab-
gelassen werden kann.

Uber den Apparaten selbst
ist geniigend Raum, und die ein-

gebauten Spiralen oberhalb der
Apparate sind bequem zugénglich
und leicht ausbaubar.

Die Rieselkondensatoren sind
an den zwei freistehen den Seiten
z mittels Jalousien umkleidet, so
daB eine giinstige Luftzirkulation
erreicht wird. Die in den Ver-

dampfern gekiihlte Sole wird
durch zwei direkt mit Elektro-
motoren gekuppelte Zentrifugal-
pumpen nach dem Dachraum
geleitet, in welchem vier Luft-
kithler angeordnet sind. Diese

bestehen aus mehreren {iberein-

andergebauten Lagen gubeiserner
Rippenrohre von 315" 1. W., welche
mittels guBeiserner Kritmmer und
Riickkehrbogen zu einem Ganzen
vereinigt sind.

K 566
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Gefrierhausanlage am Kaiserhafen in Bremerhafen

Fig.4 Kiihlraum

Fig. 5 Ansicht von der Hafenseite
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Vier kriftige Ventilatoren, die gleichfalls jeder mit
einem Elektromotor direkt gekuppelt sind, und welche
eine Leistung von je 19000 cbm pro Stunde besitzen,
sorgen fiir einen intensiven Luftumlauf zwischen den
Kiihlern und den Hallen, und ergibt sich aus dem Gesamt-
inhalt der leeren Kiihlrdume von rd. 3000 cbm eine
ca. 25 fache Luftzirkulation, welche ihre hauptsichliche
Begriindung in der zu haltenden tiefen Raumtempera-
tur hat.

Die Luftkithlapparate sind derart aufgestellt, daB nicht
nur auf einfachste Weise durch die Zirkulationsventilatoren
die notige frische Luft zur Lufterneuerung mit eingezogen
werden kann, sondern auch eine intensive Abtauung der
bereiften Luftkithler durch frische, warme AuBenluft mog-
lich wird.

Die Luftkiithlkammern sind mit den anschlieBenden
Hauptluftkandlen durch eine Korkisolierung von 140 mm
Stiarke gegeniiber unerwiinschter Wirmeeinstrahlung ge-
sichert.

Von den Luftkithlern bzw. Ventilatoren fithren Haupt-
druck- und Saugschlduche oberhalb der Kiihlraumdecke
iiber die einzelnen Kithlkammern, und ist die Luftverteilung
auf diese durch einzelne eingebaute Schieber und Drossel-
klappen entsprechend regulierbar.

In den Kiihlrdumen selbst, die eine lichte Hohe von
3 m aufweisen, sind die Luftverteilungssysteme an der
Decke derart befestigt, dal diese Kanile mit ihrer offenen
Oberseite direkt an die gespundete Deckenschalung an-
schlieBen.  Hierdurch wird nicht nur an verfiigbarer
Raumhohe gewonnen, sondern wird auch ein unangeneh-
mer Schmutzwinkel zwischen Luftschlauchoberkante und

Kiihlhausdecke vermieden. Die Verteilung des Luft-
stroms in den Kiihlrdumen selbst durch die Zweigleitungen
erfolgt in der bei Fleischkiihlanlagen allgemein {iblichen
Weise — durch fischgritenartig angeordnete Seitenkaniile,
so daf an allen Stellen eine moglichst gleichméBige Luft-
zirkulation erreicht werden kann.

Die zur Verfiigung stehende Kiihlhausflache, welche,
wie erwdhnt, durch den Mittelgang in zwei anndhernd
gleiche Teile geteilt wird, gliedert sich in jeder Raum-
hédlfte in vier gleichgrofe Kiihlkammern. Lediglich von
einer dieser Kithlkammern ist eine aufiengelegene Fliche
von ca. 815 - 415 m Grundfliche als Untersuchungsraum
abgetrennt.

Als Raumtemperaturen sind bei der Einbringung
gefrorenen Fleisches — 7° C in Aussicht genommen, wobei
vertraglich ein Feuchtigkeitsgehalt von ca. 909, bezogen
auf — 79 C, herrschen soll.

Das erste Maschinenaggregat kam am 18, Mérz d. J.
in Betrieb und wurden am 27. gleichen Monats die ersten
40 000 kg Gefrierfleisch aus Hamburg per Bahn angeliefert.
Die derzeitige Belegung entspricht ungefdhr 14 der ganzen
Fassung, wobei mit nur einer Maschine je zwei Stunden
des Vormittags und Nachmittags gearbeitet wird. Hier-
bei sinken die Salzwassertemperaturen bereits auf — 21° C,
Die Raumtemperaturen hingegen steigen wéhrend des
nichtlichen Stillstandes lediglich von — 8°C auf — 5°C,
was bei der an sich ungiinstigen Baukonstruktion auf die
gute und reichliche Isolierung der Kithlrdume zuriick-
zufithren ist.

Die gesamte Bauleitung lag in den Hédnden des Hafen-
bauamtes Bremerhaven der Freien Hansastadt Bremen.




Warenhaus-Kiihlanlage in Essen
Rusgefiihrt von der Maschinenfabrik A. Freundlich, Diisseldori

Das moderne Warenhaus stellt ein Beispiel zeitgemédBer
Konzentration des Kleinverkaufes dar. Es ist naturgemas,
dab auch die Lebensmittelbranche hierbei nicht unberiick-
sichtigt bleiben darf.

Bei einem WarenhausgroBbetrieb ergeben sich von
selbst grofere Schwan-
kungen und Zufallig-
keiten hinsichtlich Ein-
gangs der Waren und
Verkaufes. Auferdem
kommtinBetracht, daf
aus kaufménnischem
Interesse die Waren je-
weils in groBen Mengen
eingebrachtwerdenund
infolgedessen lingere
Zeit konserviertbleiben
sollen.

Hieraus ergibt sich
fiir die Kithlmaschinen-
branche Gelegenheit zu
einer Universalkiihlan-
lage, die allen beson-
deren Anspriichen in
besonders hohem Mabe
entsprechen mub.

In & Biguréslivist
der Monumentalbau
eines GroBwarenhauses
in Essen in Aufenan-
sicht wiedergegeben.

Nachdem ™ die zunichst gegebene Unterbringung der
Maschinen- und Kiihlrdume in den Kellereien sich bei ver-
schiedenen ausgefithrten Warenhauseinrichtungen als nicht
die zweckmdibigste erwiesen hat, u. a. auch wegen
der relativ groBen Entfernung von den Verkaufsab-

Festschrift des Deutschen Kaltevereins

Fig. 1 AuBenansicht

teilungen fiir Lebensmittel, wurde hier die Aufgabe
gestellt, die Kiihlrdume im obersten Geschosse un-
mittelbar am Zugang zur Lebensmittelverkaufsabteilung
'unterzubringen, wihrend der Maschinenanlage der Platz
in den unteren Kellereien verbleibt.

Die Frage der Kilte-
iibertragung fiir eine
derartige Anlage
scheint zunachst fir
Solekithlung zu ent-
scheiden zu sein, ein-
mal wegen der sich er-
gebenden groBen Lei-
tungslidngen,dann auch
wegen der Bedenken
gegeniiber einer Anlage
mit direkter Verdamp-

fung innerhalb eines
stark  frequentierten
Baues. Wenn trotz-

dem hier die Anlage
durchweg fiir direkte
Verdampfung ausge-
fithrt wurde und auBer-
dem das Ammoniak-
kithlverfahren zur An-
wendung kam, so ge-
schah dies einerseits
unter Beachtung der
hinsichtlich Bedienung
und dauernder Bewédh-
rung anerkannten Vorteile des Ammoniakverfahrens an
sich, dann auch wegen der Einfachheit der Anordnung und
Regulierung sowie der verldngerten Lebensdauer einer der
artigen Ausfithrung. Es ist selbstverstdndlich, dab die
allerhochsten Anspriiche hinsichtlich technischer Aus-
9
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fithrung erfiillt werden mufiten, um eine sichere und ein-
fache Regulierung der weitverzweigten Anlage zu gewéhr-
leisten und anderseits jedwede Gefahr auszuschlieBen.

Zu den SpezialmaBnahmen, die zu diesem Zwecke
getroffen wurden, gehort vor allem, daB die gesamte Lei-
tungsfernanlage zu einem Stiick geschweif3t ist, also keiner-
lei Dichtungen Veranlassung zu Stdrungen geben kionnen.
Der Probedruck der fertig verlegten Leitung betrug
150 Atm., entsprechend einer mehr als 50 fachen Sicher-
heit.

Die Regulierung der Anlage erfolgt in deppelter
Weise; einerseits hat das Bedienungspersonal der Kiihl-

Fig. 2

Regulierstation

rdume selbst die Moglichkeit, die einzelnen Systeme an der
in dem Vorraum angebrachten Verteilstation einzuregu-
lieren, anderseits stehen dem Maschinisten im Maschinen-
haus an der zentralen Manometerregulier- und Fiillstation,
dhnlich wie in Fig. 2 dargestellt, die Hauptregulierventile
zur Fithrung der Maschine zur Hand.

Damit aus beiden Reguliermethoden keine Schwierig-
keiten folgen, mufite fiir die sdmtlichen Kiihlsysteme das
Uberflutungsverfahren, gewéhlt werden, bei welchem also
jeweils mit einem UberschuB von Ammoniak in den ein-
zelnen Rohrschlangen gerechnet wurde.

An einer Stelle oberhalb der Kiihlrdume, im Freien,
jedoch gegen Witterungseinfliisse geschiitzt, befindet sich
ein groBer Fliissigkeitsabscheider, von welchem aus die
Saugleitung nach dem Maschinenraum niederfiihrt. Hier
wird die fiberschiissige Fliissigkeit von den Gasen getrennt,
der Kompressor arbeitet mit Uberhitzung und die Fliissig-

keit tritt durch ihr eigenes Gewicht in die Kiihlsysteme
des im Kellerraum untergebrachten Eiserzeugers, welcher
auBerdem eine Hilfsregulierung vom Maschinenhaus aus
besitzt.

Der geschilderte Fliissigkeitsabscheider ist auBerdem
als letztes Sicherheitsglied der Anlage ausgebildet und mit
einer Explosionsplatte versehen, die bei Uberschreitung
des zuldssigen Druckes in Funktion tritt und das Am-
moniak ausstromen 1dBt.

Die Maschinenanlage ist in dem Plan Fig. 3 dar-
gestellt, und der Kompressor in der photographischen
Abbildung Fig. 4 wiedergegeben. Letzterer ist stehender
Bauart, nach dem Kapseltyp ent-
worfen und arbeitet mit einem
besonders reichlich bemessenen,
durch eine OlpreBpumpe stindig
automatisch geschmierten Trieb-
werk.  Der Kompressorzylinder
ist einfach wirkend, was besonders
bei iiberhitztem Arbeiten dadurch
vorteilhaft erscheint, daB die
Stopfbiichse stindig unter dem
Einflu der kalten, angesaugten
Gase steht. Als Ventile sind be-
wiéhrte Stahlplattenventile ange-
wandt, die gleichfalls dem Uber-
hitzungsbetriebe in hervorragen-
dem Mabe entsprechen.

Der zugehorige Tauchkon-
densator besitzt das patentierte
Rithrwerk »System Freundlichg,
mit feststehendem Turbinenleit-
rad zur Erzielung einer lebhaften
Zirkulation, ohne Anwendung
von Transmissionen, wie in Fig. 5 im Schnitt dar-
gestellt. :

Der Antrieb des Kompressors, welcher neuerlich
bei gleichen Anlagen vermittelst eines miBig lau-
fenden, direkt gekuppelten Elektromotors erfolgt (s.
Fig. 6), ist im vorliegenden Falle indirekt durch ein
Transmissionsvorgelege gewihlt, weil neben der Kiihl-

maschine der Antrieb weiterer Hilfsmaschinen von
dem gleichen Motor in Betracht gezogen werden
mubte.

Die Leistung der Maschine betrdgt 60 000 Kalorien
stiindlich, gemessen bei — 10°C Ammoniakverdampfungs-
und +-10°C Kiihlwassertemperatur. Der Kraftbedarf
bei obiger Leistung betrégt ca. 16 PS, einschlieBlich Trans-
missionsverlust.

Die Anordnung und Einzelausfithrung der Kiihlanlage
ergibt sich aus Planzeichnung Fig. 7.
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Es féllt sofort auf, daB in der Ausfithrung der Kiihl-
systeme eine groBe Mannigfaltigkeit gewdhlt wurde, die
durch die Bedingung einer Verwendung der Rdume fiir
verschiedene Zwecke gegeben war.

Einzelne Raume, in denen eine besondere Ventilation
notwendig erscheint, sind mit eigenen Elektroventilatoren
ausgestattet. AuBerdem ist im Vorraum ein Frischluft-
kiihler und -trockner angebracht, bestehend aus Akku-
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Fig. 3 Maschinenanlage

Die nachstehenden Fig. 8, 9, 10, 11 und 12 geben einen
Einblick in derartige Kiihlrdume und zeigen u. a. die grofen
Vorteile, die sich durch die teilweise Ausbildung der Kiihl-
systeme in Stellagenform ergeben.

Die einzelnen Kithlrdume werden nacheinander fiir Kise
und Butter, Gemiise und Konserven, Fleisch- und Wurst-
waren, Wild und Gefliigel, Obst und Fische verwendet.

mulatorrohrsystemen, iiber die ein Elektroventilator die
von aufen angesaugte Luft blast, um sie gekiihlt und ge-
trocknet durch einzelne, regulierbare Schichte siamtlichen
Regulierrdumen zuzufiihren,

Statt glatter Rohrschlangen sind fiir die Kiihl-
systeme durchweg Soleakkumulatorsysteme fiir di-
rekte Verdampfung gewihlt, bei welchen um die

g%
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Ammoniakrohre ein Solebehdlter umgeschweift ist.
Der letztere erhdlt je nachdem runde oder viereckige
Form und ist besonders in letzterer Ausbildung geeignet,
eine glatte Auflage bei Kiihlstellagen zu bieten. Die

Anwendung der Soleakkumulatoren war durch die Be-
dingung gegeben, daB die Temperaturschwankungen bei
dem durch den Warenhausbetrieb bedingten Stillegen
der Anlage wéhrend der Nacht innerhalb ganz geringer
Grenzen bleiben muBten.

Die Konzentrierung der zu Konservierenden Lebens-
Kiithlriumen wiirde es erforder-

mittel in besonderen

luste aus, die bei einer auch nur zeitweisen Stérung der
vorteilhaftesten Temperatur sonist unvermeidlich wiren,
ganz abgesehen von dem einladenden Anblick der kiihl
und trocken gehaltenen Lebensmittel.

Zu allem kommt hinzu, daB der in dem modernen
Warenhaus entfaltete Luxus nicht nur auf AuBerlichkeiten
stehen bleibt, sondern, wie im vorliegenden Falle, sich auch
auf diejenigen Gebiete ausdehnt, wo Ersparnismoglich-
keiten aus ZweckmaiBigkeitsgriinden hintan gesetzt
werden miissen. So sind die ganzen Kiihlrdume voll-
stindig mit Platten ausgelegt und erziehen infolgedessen
das Personal zu &duBerster
Reinlichkeit, die auch bei
einer Kiihlanlage notig er-
scheint.

Die letzte Fig. 14 bietet
Einblick in die Lebensmittel-
verkaufsabteilung und zeigt
auf den Seiten u.a.die Flucht
der mit Kiihleinrichtung ver-
sehenen Schrénke.

Die Anlage arbeitet von
dem Augenblicke der In-

Fig. 4 Kompressor fiir Riemenantrieb

lich machen, daf empfindliche Waren alltiglich aus
den Verkaufsabteilungen nach Verkaufsschluf in die
Kiihlrdume zuriickgebracht werden. Um dies zu ver-
meiden, wurde im vorliegenden Falle nicht bei der
Anlage der Kithlriume allein stehen geblieben, sondern
in dem ganzen Warenhaus, iiber alle Etagen verteilt,
finden wir Kiihlsysteme in Schrinken, Biifetts usw.
Auch diese sind in #hnlicher Weise, wie beschrieben,
ausgefiihrt.

In der Konditoreiabteilung wird der Konservator,
wie in Fig. 13 dargestellt, vermittelst Kiithlschlangen durch
direkte Verdampfung gekiihlt. Ebenso erhilt die Gefro-
renes-Maschine Anschlub an die Kiihlanlage, so daB der
lastige Eistransport ausgeschlossen ist. Die Ausstellungs-
schrdnke in der Lebensmittelabteilung, selbst fiir Fleisch,
Wild und andere empfindliche Waren, erhalten an unsicht-
barer Stelle Kiihlsysteme und schlieBen infolgedessen Ver-

betriebsetzung an ohne jed-
wede Storung und hat die
gestellten Forderungen hin-
sichtlich Einfachheit der Be-
dienung, unbedingter Sicher-
heit, rationeller Kiihlung,
einwandsfreier Luftbeschaf-
fenheit, kleinster Tem-
peraturschwankungen und
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Fig. 5 Tauchkondensator
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Fig. 6 Kompressor mit Motor gekuppelt

Fig. 8 Kiihlraum
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Fig. T Anordnung der Kiihlriume
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Fig. 9 Kiihlraum

Fig. 10 Kiihlraum

universeller Benutzungsmoglichkeiten in jeder Richtung so muB doch festgestellt werden, daB die Ausfithrung
erfiillt. Wenn der Weg, der zur Losung dieser Aufgaben denselben in jeder Richtung rechtfertigt.
beschritten wurde, nicht als der nichstliegende erscheint,
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Fig. 11 Kiihlraum

Fig. 12 Kiihlraum
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Fig. 13 Konservator fiir Konditorwaren
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Fig. 14 Verkaufsraum fiir Obst
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Fig. 1 Gesamtansicht

Das Werk I der Gesellschait fiir Markt- & Kiihlhallen in Berlin

RAusgefiihrt von der Gesellschait fir

Eine rationelle Erndhrung ist die Grundlage aller
Volkswohlfahrt. Sie ist aber nur moglich, wenn alle zum
menschlichen Gebrauch erforderlichen Nahrungsmittel
in bestem Zustand zur Verwendung gelangen. Es ist aber
natiirlich nicht mdoglich, alle Nahrungsmittel, welche
herangefiihrt werden, sofort zum Verbrauch zu stellen,
und daher spielt ihre Konservierung eine grofie Rolle,
namentlich bei den Erndhrungsfaktoren, welche bei einer
Millionenstadt, wie Berlin, in Rechnung zu setzen sind.

Das natiirlichste und zugleich beste Konservierungs-
mittel ist die Kilte.

Es wird schon seit langen Jahren zur Erhaltung von
Nahrungsmitteln verwendet, und was der Eisschrank fiir
das kleine Gemeinwesen, die Familie ist, das bedeuten
die groBen Kiihl- und Gefrierhduser fiir die Allgemeinheit
und fiir die Kommunen.

Die stets fortschreitende Entwicklung unserer In-
dustrie stellte auch an die Intelligenz unserer arbeitenden
Bevolkerung immer groBere Anspriiche. Die besseren und
tiichtigeren Krifte wurden dementsprechend auch hoher
entlohnt, und mit der hoheren Bezahlung steigerten sich
ihre Anspriiche an die allgemeine Lebenshaltung. Es
stellte sich das Begehren nach bisher ihnen fast unbekannten

Linde’s Eismaschinen, Wiesbaden

Geniissen ein, und sie lernten auch sehr wohl gute Ware auf
dem Lebensmittelmarkt von minderwertiger zu unter-
scheiden.

Die von Jahr zu Jahr steigende Beviélkerungsziffer
veranlafite ebenso ein Steigen des Verbrauchs an Lebens-
mitteln, und die Zufuhren muBten standig erweitert werden.
Da aber nicht alle Produkte sofort verkauft werden
konnten, war die Errichtung von Kiihl- und Gefrier-
héusern zur Konservierung derselben eine zwingende Not-
wendigkeit geworden. Diese Kiihlhduser bilden fiir die
Erndhrung der Volksmassen in Millionenstddten wie Berlin
sozusagen ein Sicherheitsventil.

In Kriegszeiten, nach eingetretener Mobilmachung,
diirfte die Bedeutung der Kiihlhduser noch eine viel
groBere werden. Die in ihnen aufgestapelten Vorrite
sichern die Erndhrung der im Felde stehenden Truppen.

Im Jahre 1900 wurde der Grundstein fiir die grofen
Kiihlanlagen der Gesellschaft fiir Markt- und Kiihlhallen
in Berlin gelegt. Mitten im Herzen der Reichshauptstadt,
zwischen dem Anhalter- und Potsdamer-Bahnhof wurde
der Bauplatz an der Trebbiner- und Luckenwalderstralie
gekauft. MabBgebend fiir dieses Terrain war, daB es ein-
mal im Mittelpunkt der Metropole liegt, dann aber auch,
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daB es eins der wenigen war, die noch GeleisanschluB in-
mitten der Stadt hatten; ferner wurde aber auch durch
den unmittelbar daneben gelegenen Landwehrkanal die
Moglichkeit gewihrleistet, die grofen Wassermengen zu
entnehmen und zuriickzufiihren, welche der Kithlhaus-
betrieb erfordert. Es wurde iiber die vorhandene Bau-
flaiche so disponiert, daB auf den zusammenhdngenden
beiden Grundstiicken zwei grofe Kiihlhduser errichtet
wurden, dazwischen fand das Maschinenhaus seinen Platz,
und mit der Front nach der Trebbinerstraie wurde das
Verwaltungsgebidude gebaut. Diese Anordnung hatte den
Vorzug, daB die Kiihlhduser sowie das Maschinenhaus
die eine Front dem Hofraum und dem Bahngeleise zu-
kehren, so daB die Heranfithrung und Ausladung der durch
die Eisenbahn ankommenden Kiihlgiiter und Kohlen leicht
geschehen kann, widhrend die andere Front der Kiihl-
hauser an der Luckenwalderstrafe bzw. TrebbinerstraBe
liegt, sodaB beide StraBen dem Fuhrwerksverkehr von
und nach dem Kiihlhaus dienstbar gemacht werden.

Jedes Grundstiick hat getrennte Ein- und Ausfahrten,
und zwischen ihnen liegt ein eigenes Zufahrtsgeleis vom
Anhalter-Giiter-Bahnhof.

Die oben genannten Gebdude wurden im Jahre 1900
errichtet und kamen im Jahre 1901 in Betrieb.

Da sich aber die Notwendigkeit einer Erweiterung
herausstellte, wurde im Jahre 1904 noch das Grundstiick
Trebbinerstr. 6 hinzugekauft und im Jahre 1906 das auf
der gegeniiberliegenden Seite der StraBe vorhandene
Grundstiick Trebbinerstr. 9 hinzuerworben. Zwischen
dem Kithlhaus I in der TrebbinerstraBe und dem Kiihl-
haus Il in der Luckenwalderstrafe liegt das Maschinen-
haus.

Bei der Erbauung der Kiihlhduser etc. stand von
vornherein fest, daB mit Riicksicht auf den hohen Ein-
heitswert der Grundstiicke eine moglichst vollkommene
Ausnutzung der vorhandenen Grundstiicksflichen nach
der baupolizeilich begrenzten Bebauungsfahigkeit zu ge-
schehen habe.

Deswegen erhielt jedes Kiihlhaus einschlieBlich des
Kellergeschosses acht Stockwerke von je 3 m lichter
Haohe.

Im Kiihlhaus I wurde in zwei Stockwerken die Eis-
erzeugungsanlage eingebaut, so daf fiir Kithlrdiume noch
sechs Boden blieben; im Kiihlhause II sind acht vermiet-
bare Bioden, so daP einschlieBlich der Hofunterkellerung
10000 gm Fliche vorhanden sind. Jedes einzelne der
beiden Kiihlhduser ist mit zwei Treppenaufgingen und
je vier Fahrstiihlen mit elektrischem Antrieb versehen.
Auf dem, wie schon erwihnt, 1904 hinzugekauften Grund-
stiick, Trebbinerstr. 6, wurde in direktem Anbau an das
Kiihlhaus I in dem ErdgeschoB eine Reservemaschinen-

anlage errichtet, wiahrend im 1. und 2. Stockwerk eine
Erweiterung der Eisfabrik durchgefiihrt wurde. Im
3. und 4. Stock befindet sich die als Abteilung Il im
Betrieb bezeichnete Luftverfliissigungsanlage nach Linde-
schem Patente zur Herstellung von Sauerstoff und von
fliissiger Luft als Zwischenprodukt. Im Dachgeschof
befinden sich diverse Apparate und ein Sauerstoffgaso-
meter. Der gleichfalls unterkellerte Hof enthilt einen
Reserve-Abfiillkompressor fiir Sauerstoff und dient zur
Aufbewahrung der leeren Stahlzylinder.

Auf dem abgrenzenden Teile des Grundstiicks nach
dem Eisenbahngeldnde hin befindet sich das Kesselhaus
fiir die Reservemaschinenanlage, und auf dem Hofe selbst
ist ein Sauerstoffgasometer von ca. 50 cbm Fassungsver-
mogen errichtet. Dieses Grundstiick hat ein eigenes
Treppenhaus, in welchem die Treppe der besseren Aus-
nutzung des Raumes wegen spiralformig angelegt ist.
Ein gleichfalls elektrischer Aufzug vermittelt den Giiter-
transport zu allen Etagen, wihrend auf der anderen Seite
des Hofes neben dem Kesselhause ein zweiter Aufzug
zum Transport von Stahlflaschen nach dem Keller dient.
Zwei Eissenken gestatten von dem nach dieser Front
gelegenen Eisgenerator die direkte Einladung der Eis-
blicke vom Generator in die Eiswagen.

Das die Front nach der TrebbinerstraBe abschlieBende
Verwaltungsgebdude wird rechts und links von zwei
Briickenwagen flankiert, so daB auf der einen Seite die
einfahrenden Fuhrwerke gewogen werden konnen, wih-
rend auf der anderen Seite das Gewicht der ausfahrenden
Wagen kontrolliert wird. Es wird hierdurch ein ungehemm-
ter Verkehr auf dem Werkshofe ermoglicht. 2

Im ErdgeschoB befindet sich die Eisexpedition, mit
der die Kontrolle der ein- und ausgehenden Kiihlgiiter ver-
bunden ist. Die erste und zweite Etage dient fiir die Kontor-
und Kassenrdaume der Verwaltung, wihrend die dritte und
vierte Etage nebst den dariiber befindlichen Dachrdumen
dem Direktor als Privatwohnung iiberlassen sind.

Das Maschinenhaus ist bis aufs duBerste seiner zu-
lissigen Bebauungshthe ausgenutzt. Uber dem 7m
hohen Maschinensaale bauen sich erst die Dampfkessel
auf, wihrend die anderen danebenliegenden Stockwerke die
zahlreichen Nebenmaschinen und Apparate enthalten.

In dem auf der gegeniiberliegenden Seite der Treb-
binerstraBe befindlichen Grundstiick, Trebbinerstr. 9, be-
finden sich im Vorderhause, welches auch zwei Durch-
fahrten nach dem Hofe hat, zu ebener Erde nebst der fiir
den Hauswart bestimmten Loge, ein Restaurationslokal,
welches zur Bequemlichkeit der Werksangestellten und der
zahlreichen Eis- und Kiihlhauskunden der Gesellschaft
eingerichtet worden ist. In einem zweiten Laden wird
der Verkauf von Zigarren betrieben.

10*
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Im ersten und zweiten Stockwerk befinden sich ver-
mietete Bureaurdume, die dritte und vierte Etage sind zu
Privatwohnungen hergerichtet, welche zum grofiten Teil
von Angestellten der Gesellschaft benutzt werden. Uber
den gleichfalls vollkommen unterkellerten Hof gelangt
man zu einem Quergebdude, welches zu ebener Erde
eine groBe Durchfahrt fiir die Eiswagen der Gesellschaft
hat. Dariiber befinden sich in weiteren vier Stockwerken
Fabriksile.

Ein gleichfalls elektrisch betriebener Fahrstuhl ver-
mittelt den Warentransport vom ersten Hof in alle Stock-
werke.

Der zweite Hof, zu dem man durch die obenerwihnte
Durchfahrt gelangt, enthédlt ringsherum Pferdestille,
welche sich auch noch im ersten und zweiten Stockwerk
des zweiten Quergebdudes befinden. Die iibrigen Ridume
sind teils zur Aufbewahrung von Fourage und Geschirren
bestimmt, teils dienen sie in den oberen Etagen als Woh-
_nungen fiir das Stallpersonal.

Ein weiterer Durchgang fithrt durch das zweite
Quergebdude nach einem dreieckigen Geldndestiick. An
den beiden an den Durchgang angrenzenden Schenkeln
ist links eine Beschlagschmiede errichtet, wihrend rechts
sich ein Wagenschuppen befindet.

Die Errichtung der, wie schon erwihnt, acht Stock-
werke hohen Kiihlhduser bot dem Architekten, da sie aus
warmetechnischen Griinden fast fensterlos gebaut werden
muBten, eine schwierige Aufgabe. Hierzu kommen noch
die zum Teil recht unsymmetrischen Grundformen, wie
sie durch das zur Bebauung stehende Gelidnde gegeben
waren.

Anderseits reizten die hohen Aufbauten zu reicher,
architektonischer Gliederung.

Wie zwei trutzige, der Arbeit gewidmete Festen
ragen die in mittelalterlicher Backsteinform aufgefiihrten
Kiihlhduser mit den sie krinenden Turmaufsitzen in die
Liifte empor! '

Jedem, der mit der Anhalter oder Potsdamer Bahn
der Metropole zureist, fallen bei der Einfahrt die beiden
Kolosse ins Auge als ein gefilliges Zeichen werktitigen
FleiBes, wihrend den Bewohnern GroB-Berlins die stdndig
zwischen ihnen hindurchhuschenden Hochbahnziige einen
Blick auf die ganze Anlage gestatten.

Fiir beide Kithlhduser sowohl wie fiir das Maschinen-
haus ist beim Bau Eisen in weitestem Umfang zur Ver-
wendung gelangt, und zwar so, daB fiir die Aufnahme
der Belastungen auf die Gebdudemauer {iberhaupt nicht
gerechnet worden ist, so daB deren Stdrke auf ein Mindest-
maB zugunsten der ausnutzbaren Fldche reduziert werden
konnte,

Diese MaBregel erwies sich als so bedeutend, daf bei
je acht Stockwerken in beiden Kiihlhdusern die Ver-
starkung des Mauerwerks um nur einen Stein eine Ver-
minderung der benutzbaren Bodenfliche um ca. 400 qm
betragen hitte.

Die Eisenkonstruktion fiir Kiihlhaus I wurde von der
Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und der Maschinen-
baugesellschaft Niirnberg, Werk Gustavsburg, entworfen
und ausgefiihrt, wihrend der Entwurf und die Ausfiihrung
des Kiihlhauses 11 sowie des Maschinenhauses der Aktien-
gesellschaft Lauchhammer {ibertragen wurden.

Diese Konstruktionen bestehen aus S#ulen, eisernen
Unterziigen und eisernen Deckentridgern. Der Berech-
nung ist eine Belastung der Biéden von 1000 kg pro qm,
fiir den Generatorraum dagegen von 1600 kg pro qm
zugrunde gelegt.

Die Deckentrdager liegen in 2,4 bis 2,7 m Abstand,
ihre Nutzweite betrigt 4,6 m, die der normalen Unter-
ziige 5,4 m. Im ersten ObergeschoB des Kiihlhauses I
sind die Unterziige bis auf 9 m Weite gespannt. Das
Gewicht der Eisenkonstruktion, welche mit besonderer
Riicksicht auf einfache und rasche Montage ausgebildet
ist, betrdgt fiir Kiihlhaus I 556 t, fiir Kithlhaus I1 563 t.
Hierzu kommen fiir die Hofunterkellerung 103t und
endlich fiir das Kesselhaus 251 t, insgesamt also 1473 t.

Da bei den Grenzmauern eine symmetrische Ver-
breiterung der Mauersohle und Fundamente nicht zulassig
war, so mubBten die Fundamentflichen nach innen ver-
legt werden. Um hierbei trotzdem eine zentrische Be-
lastung der Fundamente und damit eine méglichst gleich-
miBige Pressung des Baugrundes zu erhalten, wurden die
Fundamente der AuBenwédnde mit den Innenfundamenten
in entsprechender Weise vereinigt.

Die AuBenmauern sind, wie schon erwdhnt, durchweg
nur als Blendmauerwerk aufgefithrt. Trotzdem sind sie,
der bedeutenden Hohe wegen, ziemlich stark geworden.

Ein Vorzug war, dal die Maurerarbeiten ganz un-
abhédngig von der Eisenkonstruktion aufgefiihrt werden
konnten. _

Die Isolierung des Mauerwerks gegen die von auBen
herandriangende Wirme wurde dadurch ausgefiihrt, daB
Wiinde, Decken und FuBbdden mit zwei Schichten sorg-
faltig getrockneter und asphaltierter Korksteinplatten
von je 6 cm Dicke, die mit einem Kitt aus bestem, geruch-
losem Steinkohlenpech, Harzil und fein gemahlenem
Korkmehl versehen waren, vermauert wurden. Innen
sind die Korksteinflichen mit einem 2 cm starken Zement-
putz versehen.

Die innere Einrichtung des Werkes ist von der Ge-
sellschaft fiir Lindes Eismaschinen in Wiesbaden pro-
jektiert und ausgefiihrt worden.
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Beschreibung
der maschinellen Anlagen.

Zu den im Jahre 1901 erstellten,
dem ersten Ausbau der Kiihlhduser
und der Eisfabrik gentigenden Ma-
schinen und Apparaten kamen in der
Folgezeit bei Angliederung neuer
Kiihlrdume und bei Erweiterungen
der Eisfabrik die erforderlichen neuen
Maschinen und Apparate hinzu;
gegenwirtig umfaBt diese groBte
deutsche Kiihlhausanlage mit Eis-
fabrik an maschinellen Einrich-
tungen folgende hauptsichlichsten
Bestandteile:

Im Obergeschofi des Maschinen-
hauses liegen vier Flammrohrdampf-
kessel auf einer Decke von bemerkens-
werter Tragkraft (Fig. 2a u. b), deren
Belastungen von 10000 kg qm durch
Blechtrager von 1260 mm Hohe auf-
genommen werden. Die Kessel haben
in ihren Ober- und Unterteilen gur
Flammrohre, sind mit ausschaltbaren
Dampfiiberhitzern verbunden und
besitzen eine gesamte Heizfliche von
etwa 730 qm. Der Schornstein hat
bei 1,7 m kleinstem Durchmesser

55 m Hohe. Uber dem Heizraume sind Kohlenbunker
eingebaut, in welche die Kohlen durch mechanische Forder-  fithren. Die
vorrichtungen unmittelbar aus dem Eisenbahnwaggon

gehoben und verteilt werden.

e ErdgeschoB
Fig. 2 Disposition der Maschinenanlage

Der von den vier Kesseln er-
zeugte Dampf dient in erster Linie
zur Gewinnung von Antriebsarbeit
vermittelst zweier Dampfmaschinen,
diein dem stattlichen, 7 m hohen Ma-
schinensaale aufgestellt sind (Fig. 2e
und 3); diese Einkurbelverbundma-
schinen mit Sulzerscher Ventilsteue-
rung sind aus den Werkstédtten der
Maschinenfabrik Augsburg hervor-
gegangen. Sieleisten bei 9Atm. Ein-
trittsspannung und nur 54 Uml./Min.
je 350 bis 450 PS und sind je mit
einem Lindeschen Ammoniak-Dop-
pelkompressor Nr. 18 — dem gréfiten
zur Zeit der Erstellung vorhandenen
Modell — gekuppelt. Die Dampf-
maschinen besitzen Hilfseinspritz-
kondensatoren, arbeiten jedoch haupt-
sdchlich mit Oberflichen- Beriese-
lungs-Kondensatoren, die im Dach-
raume des Maschinenhauses aufge-
stellt sind (Fig. 2d); das {iber sie
herabrieselnde Wasser wird durch
Kreiselpumpen wieder gehoben, wih-
rend die im KellergeschoB unter-
gebrachten Wasserforderpumpen Er-
satz sowohl fiir das verdunstende

wie fiir das nach dem Kanal abfliefende Wasser zu-
Oberflichenkondensatoren bilden einen
Teil der spédter zu erwidhnenden Gefrierwasserbereitungs-

anlage der Eisfabrik.
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Zur Erweiterung der Kraftanlage kam beim Ausbau
des Werkes zu den beiden Tandem-Dampfmaschinen
spiater eine Einstufen-Dampfmaschine von 130 PS nor-
maler Leistung hinzu, gekuppelt mit einem Doppelkom-
pressor Nr. 13. Durch das Zusammenkuppeln der Dampf-
maschinen mit den Ammoniakkompressoren wird der
grofite Teil der erzeugten Arbeit auf kiirzestem Wege
und mit geringstem Verlust der Verwendung zugefiihrt,
die in der Erzeugung von Kilte besteht und bis zu 600 PS
in Anspruch nimmt. AuBerdem iibertragen die Dampf-
maschinen Arbeit durch Riemen auf die im KellergeschoB
gelagerte Transmission, welche die Dynamomaschinen-
anlage, ferner zwei Zwillingskiihlwasserpumpen von je
200 cbm stiindlicher Leistung und mittels verschiedener
Vorgelege die zahlreichen Nebenbetriebe des Werkes
betdtigt. Etwa 250 PS werden in elektrischen Strom um-
gewandelt und dienen einerseits zur Beleuchtung mittels
etwa 20 Bogenlampen und tiber 1000 Gliithlampen, ander-
seits zur Kraftiibertragung nach den beiden Kithlhdusern,

in denen iiber 30 Elektromotore zur Bedienung von
neun Aufziigen, zahlreichen Ventilatoren, Kreiselpumpen
und anderen Zubehors aufgestellt sind.

Die Hauptstiicke der Kilteerzeugungsanlage bilden
die Ammoniakkompressoren. Zu den bereits erwdhnten,
mit den Dampfmaschinen gekuppelten Doppelkompres-
soren Nr. 18 und Nr. 13 wurde noch ein von Transmission
angetriebener Kompressor von 200 000 Kalorien stiind-
licher Nutzleistung hinzugefiigt, wodurch die ganze stiind-
liche Kilteleistung des Werkes auf 114 Millionen Kalorien
— bezogen auf 10° C Verdampfungstemperatur — erhoht
wurde. Der zur Erzeugung der Kilte dienende Teil der
Anlage umfaBt ndchst den Kompressoren die Verdampfer,
bestehend” aus eisernen Rohrspiralen, in denen das Am-
moniak bei so niedriger Temperatur verdampft, daB die
sie umgebende Salzlosung durch Wirmeentziehung auf
einem den jeweiligen Verwendungszweck entsprechenden
Kéltegrad dauernd erhalten bleibt. Diese Salzwasser-
kiihler sind zum Teil als zylindrische Apparate auf den

Fig. 3 Maschine 11 mit Ammoniak-Kompressoren
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Dachbtden der Kiihlhduser aufgestellt und versorgen in tenden Stoffen vielgestaltig. Deshalb besitzt das Werk
einer Anzahl von fiinf Stiick die Luftkiihlapparate der fiir alle zur Einlagerung gelangenden Waren geson-
derte Luftkiihleinrichtungen. Fiir einen
grofen Teil der Riume, z. B. fiir
die zur Frischhaltung von Eiern und
von Fleisch dienenden, sind Gehiuse
luftkithler in Verbindung mit Venti-
latoren vorhanden, ein anderer Teil
der Rdume besitzt an der Decke auf
gehdangte Kiihlsysteme, vielfach ist
auch Ventilationskiihlung und stille
Kiihlung vereinigt. In demhier be-
schriebenen Werk arbeiten alle Luft
kiithlapparate mit kalter Sole, mit Aus-
nahme zweier Apparate von 800 m
gesamter Rohrldange, die als unmittel-
bare Verdampfungskiihler ausgebildet
sind; diese bedienen zwei Kiihlrdume
von 250 und 75 qm Grundfldche, einen
sehr bescheidenen Teil der gesamten
Kiihlrdume, die in beiden Kiihlhdusern
eine Grundfliche von dber 10 800 gm
Fig. 4 Eisgenerator umfassen und von 27 Luftkiihlappara-

ten bedient werden. Von diesen sind
samtlichen Kiihlrdume mit kalter Sole. Andere Ver- 17 als Deckensysteme aus glatten Kiihlrohren in 17 Boden

dampfer sind mit den vier Eisgeneratoren des Werkes aufgehingt, wihrend zehn Apparate, gebildet aus Rippen-
unmittelbar verbunden. Die in den Verdampfern ent- rGhren, in Ventilationskammern eingebaut sind. Die
wickelten Ammoniakdimpfe werden
durch die Kompressoren verdichtet
und durch die Kondensatoren unter
der Einwirkung des Kiihlwassers ver-
fliissigt, um den Kreislauf stets von
neuem durchzumachen. Die Am-
moniakkondensatoren befinden sich
in einer Anzahl von neun Stiick im
ObergeschoB des dem Maschinen-
haus angegliederten Apparatenhauses
(Fig. 2a).

Der zur Verwendung der so er-
zeugten Kilte dienende Teil der An-
lage umfaBbt die Luftkiihler und die
Eiserzeuger.

Auf der richtigen Wirkungsweise
der Luftkiihler beruht, wie oben
gesagt, die Daseinsberechtigung der
Kiihlhduser. Die Aufgabe der Luft-
kithler besteht darin, einen be-
stimmten Zustand der Kiihlraum-
luft beziiglich Temperatur, Trocken-
heitsgrad und Reinheit gleichmdBig zu erhalten. Gesamtlidnge der glatten Kiihlrohre betridgt iiber 8000 m,
Die Bedingungen wechseln nach den frisch zu hal- die Ventilationskiihler enthalten {iber 2550 m Rippen-

Fig. 5 Eisgenerator
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Fig. 6 Eisblécke
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rohren. — Die fiir Frischhaltung der verschiedenen
Waren giinstigsten Temperaturen sind durch langjihrige
Erfahrung festgestellt, sie betragen z. B. in den Ge-
frierriumen —6°9 in den Eierrdumen 09 in den
Rédumen fiir frisches Fleisch 0° C. Die Luftkiihlapparate
sind so bemessen, daB die gewiinschten Lufttempera-
turen ohne unwirtschaftliche Erniedrigung der Ver-
dampfertemperatur erhalten werden.

Zur Beseitigung des an den Kiihlrohren anwach-
senden Reif- oder Eisbelages sind ausreichende Vorkeh-
rungen getroffen. In den Gefrierrdumen erweist sich das
Abkratzen der feinkornigen Schneeschicht mittels Draht-
besens als das beste Mittel, wihrend die Luftkiihler der

Fig. 10 Kiihlraum fiir Eier

iiber Null stehenden Riume in regelmiBigen Zwischen-
rdumen durch erwirmte Sole abgetaut werden miissen.
Das zweite Gebiet der Kédlteverwendung umfafBtdie Eis-
fabrikation. In dem hier besprochenen Werke sind vier
groBe Eisgeneratoren (Fig.4 u. 5) aufgestellt, die zusammen
7600 Gefrierzellen fiir Eisblocke von je 25kg (Fig.6) enthal-
ten und mit Ammoniakverdampfern von zusammen 9200 m
Rohrlidnge ausgeriistet sind. Die Anordnung der Eiser-
zeuger ist die auf dem europdischen Festlande noch all-
gemein gebrduchliche, wie sie zum erstenmal im Jahr
1878 von Linde in Miinchen ausgefiihrt worden ist. Die
elektrisch angetriebenen Laufkréne liefern bei jedem Arbeits-
gange unter Bedienung durch einen Mann 825 kg Eis.
Ganz besondere Sorgfalt wird in dem beschriebenen
Werk der Giite des herzustellenden Eises gewidmet, das,
um das Natureis verdriingen zu kdnnen, als reinstes Kristall-

eis eingefithrt werden muBte. Zu seiner Herstellung wird
destilliertes und aufgekochtes Wasser verwendet, das aus
moglichst reinem Wasser gewonnen wird. Die Gefrier-
wasserbereitungsanlage arbeitet wie folgt: Der von den
Dampfmaschinen abgehende Dampf wird zunichst in
Destillatoren kondensiert und d{ibertrdgt hierbei die la-
tente Wirme auf verdampfendes Wasser, das der eigenen
Brunnenleitung des Werkes entnommen wird. Es sind jetzt
drei Destillationskessel vorhanden, die zusammen 700 gm
Wirmedurchgangsfldche enthalten. Der sekunddre Dampf
wird in den oben erwdhnten Dampfberieselungskonden-
satoren niedergeschlagen, die eine Kiihlfliche von etwa
300 gqm besitzen. Das gebildete Kondensat wird zum
Zwecke der Entliiftung einer Auf-
kochvorrichtung zugefithrt und nach
erfolgtem Warmeaustausche im Gegen-
strom zu dem den Destillatoren zu
stromenden Wasser in die Fiillvorrich-
tung der Eisgeneratoren geleitet. Auf
diesem Wege wird ein Eis von hochster
chemischer und mechanischer Reinheit
erzielt, bei dem nur infolge der un-
vermeidlichen Wiederbeluftung wiahrend
des Einfiillens und Gefrierens Luftblasen
in die kristallklare Masse eingeschlossen
erscheinen.

Das entkeimte Kristalleis wird zum
Teil an Wiederverkdufer und Gewerbe-
treibende ab Werk, teils in eigenen Ge-
spannen der Gesellschaft den Abnehmern
frei ins Haus geliefert. (Fig.7, 8 u.9.)

Wie in der Einleitung gesagt, dienen
die Kiihl- und Gefrierrdiume zur Auf-
bewahrung und Konservierung von
Lebensmitteln. Aber nicht nur die durch
die maschinelle Anlage gewihrleistete Temperatur sondern
hauptsdchlich auch der mehr oder minder groBe Luft-
feuchtigkeitsgehalt garantieren eine tadellose Erhaltung
der verschiedenartigen Kiihlgiiter,

Die Benutzung der Kiihlhduser ist von Jahr zu Jahr
gestiegen. Es gelangen folgende Artikel zur Einlagerung:
Eier (Fig. 10) Gefrorene Fische (Fig. 16)

Butter (Fig. 11) Obst und Gemiise (Fig. 17)
Kaviar (Fig. 12) Dérrobst
Heringe (Fig. 13) Trockenmilch — Milch
Frisches Fleisch (Fig. 14) WalnuBkerne und Marzipan
Wild u. Gefliigel (Fig. 15) Bier (Fig. 18).
Von diesen Warengattungen nehmen Eier und Butter den
weitaus groften Raum ein. Die Abteilung 11, welche den
Sauerstoff nach Lindeschen Patenten herstellt, hat zurzeit
eine stiindliche Lieferungsfahigkeit von 40 cbm Sauerstoff.
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Kiihlraum fiir Butter

Fig. 11
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Fig. 13 Kiihlraum fiir Heringe

Fig. 14 Kuhlraum fiir frisches Fleisch
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Fig. 15 Kiihlraum fiir Wild und Gefliigel

Fig. 16 Kiihlraum fiir Fische
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Fig. 17 Kiihlraum fiir Obst und Gemiise

Fig. 18 Kiihlraum fiir Bier




Die Pelzkiihlanlage der Firma Rudolph Hertzog in Berlin
Rusgeliihrt von A. Borsig, Berlin-Tegel

Nachdem man erkannt hatte, daB die kiinstliche Kilte der Kundschaft gegen Zahlung eines bestimmten Miets-
ein ausgezeichnetes Konservierungsmittel fiir Pelzwaren preises diesen Vorteil zu bieten.
ist, weil sie diese nicht nur vor dem Zerfressen durch Un- Bei der Konservierung durch Kilte ist auch keine
geziefer schiitzt, sondern auch die Zersetzung der dthe- Behandlung mit stark riechenden Ingredienzien notig,

1L T T B
- rt

|
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e

Fig. 1 Kiihlraum mit Gestellen

rischen Ole, die den Haaren den Glanz verleihen, ver- so daB das Pelzwerk unmittelbar nach seiner Entnahme
hindert, errichteten zahlreiche Spezialfirmen und Waren- aus dem Kiihlraum in Benutzung genommen werden kann.
hduser Kkiinstlich gekiihlte Hallen, um darin wahrend der AubBerdem wird ein Klopfen des Pelzwerks tiberfliissig,
warmen Jahreszeit sowohl die eigenen Vorrite an wert- so daB die damit verbundenen Kosten fiir das Arbeits-
vollem Pelzwerk zu konservieren, als auch insbesondere personal in Wegfall kommen.
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Von derartigen Kiihlanlagen in Berlin ist neben den-
jenigen der groBen Warenhduser von Hermann Tietz und
A. Wertheim, vor allem die Anlage im Konfektionshause
von Rudolph Hertzog, von Interesse, da sie ausschlieB-
lich der Konservierung von Pelzwaren dient. Alle drei
Anlagen wurden von der Firma A. Borsig, Tegel, ausgefiihrt.

Bei den zwei erstge-
nannten Anlagen wurde mit
Riicksicht auf duBerste Platz-
ersparnis das Kohlensdure-
system, bei der letzteren
das Schwefligsduresystem an-
gewendet. Die Kiihlung der
Pelzlagerrdume erfolgt aus-
schlieBlich durch Luft, die
in einem besonderen Luft-
kithler gekithlt, und mit
Hilfe eines Ventilators durch
ein System hdlzerner Druck-
und Saugkanidle im Kiihl-
raum verteilt wird.

Die Temperatur der
Pelzkiihlrdume wird durch-
schnittlich auf —2°C ge-
halten; der mittlere Feuch-
tigkeitsgehalt soll
etwa 759, betragen.

Die Pelzkiihlanlage der
Firma Rudolph Hertzog
wurde im Jahre 1909 einge-
richtet und bestand urspriing-
lich aus einem Raum von
140 gm Grundfliche bei
3,1 gm lichter Hohe. Spéter wurde noch ein weiterer Raum
von 70 gm hinzugenommen, da die zu kiihlenden Rauch-
waren in dem urspriinglichen Kiithlraum nicht mehr
untergebracht werden konnten. Die Pelze werden auf
Biigeln an Héngeeisen in den Ridumen aufgehingt, Pelz-
decken und Felle auf Holzregalen gelagert, welche iber den
Hingeeisen laufen; Muffen und Pelzmiitzen werden auf
lange, senkrecht zu den Winden angebrachte Holzstdbe
aufgesetzt. Die Aufhdngung und Lagerung erfolgt in der
Weise, daB die kalte Luft die Pelzwaren vollstdndig umspiilen

A5 b N

hierbei

Fig. 2 Kilhlraum mit Pelzen

kann, wodurch eine wirksame Durchkithlung gewéhrleistet

wird. Sdmtliche Hangeeisen und Regale sind bequem zu-

gianglich. Die beifolgenden Abbildungen gewdhren einen
Einblick in die Pelzkiithlrdaume.

In unmittelbarer Ndhe der Kiihlrdume befindet sich

der Maschinenraum, in welchem ein liegender Schweflig-

sdurekompressor von 250 mm

Durchmesser und 350 mm
Hub aufgestelltist. Der Kom-
pressor lauft mit 65 Touren
und leistet bei— 17,5°C Ver-
dampfungstemperatur 15000
Kalorien pro Stunde. Hier-
bei war fiir den Raum von
140 gm Grundfliche im Hoch-
sommer eine Betriebszeit von
13 Stunden erforderlich, die
nach erfolgter VergroBerung
auf etwa 17 bis 18 Stunden
ausgedehnt werden mubBte.

Der Kompressor wird von
einem 10PS-Elektromotor
direkt mittels Riemen ange-
trieben. Der Motor lauft mit
420 Touren pro Minute.
Die Verfliissigung der schwef-
ligen Saure erfolgt in einem
Tauchkondensator mit einer
Schlange von 18 gm Kiihl-
fliche, der ebenfalls im Ma-
schinenraum untergebracht
ist. Der Tauchkondensator
verbraucht etwa 214 cbm
Kiihlwasser bei -+ 10°C Eintrittstemperatur.

Der Trockenluftkiihler, der an einer Lingswand des
Kiihlraums aufgestellt ist, besitzt eine Kiihlschlange von
45 qm, in welcher die schweflige Sédure direkt verdampft.
Der Ventilator ist fiir eine Leistung von 200 cbm pro
Minute bemessen.

Da die Pelzkiihlraume fiir das Maschinenpersonal
in der Regel nicht zugénglich sind, ist eine Fernthermo-
meteranlage eingebaut, welche eine Kontrolle der Kiihl-
raumtemperatur vom Maschinenhause her gestattet.




Kohlensaure-Schachtgeirieranlage auf Schacht Prinz Adalbert
bei Celle in Hannover
Geliefert von Wegelin & Hiibner, A.-G., Halle (Saale)

Die Firma Haniel & Lueg in Diisseldorf
hatte fiir obige Gesellschaft die Herunterbringung eines
Schachtes nach dem Gefrierverfahren iibernommen und

zu diesem Zweck drei grobe Ammoniakkithlmaschinen auf-
gestellt. Nach einer Gefrierdauer von vier Monaten wurde
das Abteufen begonnen und gleichzeitig absatzweise der
Einbau der Tiibings ausgefiihrt, welche Arbeiten in nor-
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Fig. 1 Dispositionsplan der Kiltemaschinenanlage
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weiter herunterbringen? Das Abbohren nach dem Kind-
Chaudron-Verfahren brachte eine Verengung des Schachtes
mit sich, was man, wenn irgend tunlich, vermeiden wollte.
Die Frostmauer mit der vorhandenen Maschinenanlage
in der erforderlichen Stirke auszufiihren, erschien sehr
zweifelhaft, da das Einbruchwasser einen Salzgehalt von
259, zeigte, das mit den erzielten Temperaturen von
— 259C in der Lauge der Refrigeratoren nicht zum Ge-
frieren gebracht werden konnte.

Auf dem Kaliwerk Niedersachsen wurde zu gleicher
Zeit ein Gefrierschacht ausgefiihrt mit einer Kohlensiure-

:
b
g
s

Nebenstehender Plan veranschaulicht die gelieferte
Kohlensdurekiithlmaschinenanlage. Zwei Kohlensiurekom-
pressoren von je 170 mm Durchmesser, 520 mm Hub und
80 minutlichen Umdrehungen dienen zur Erzeugung von
Temperaturen bis zu — 36° C, alsdann wird ein dritter Kom-
pressor zugeschaltet, der als Hochdruckkompressor dient.
Bei den tiefen Temperaturen sinkt die Saugespannung
betrdchtlich, und es wird fiir ein rationelles Arbeiten das
Kompressionsverhéltnis in einem Zylinder zu groB, wes-
halb man dann mit Verbundkompression arbeitet; die
beiden vorgenannten Kompressoren komprimieren von ca.

Fig. 2 Maschinenraum

kithlmaschinenanlage, bei welcher man mit einer Tem-
peratur von —43°in der Lauge der Refrigeratoren arbeitete,
und mit welchem Verfahren man den Schacht auch erfolg-
reich bis 15 m tief in das anstehende Salz herabgefiihrt
hatte, wenngleich der Schacht alsdann ersoff. Man ent-
schloB sich, auf Grund der giinstigen Arbeitsweise auf
Niedersachsen, nun auch fiir Prinz Adalbert das Kohlen-
sdurekiithlmaschinensystem zur Anwendung zu bringen,
und betraute Wegelin & Hiibner, A.-G. in Halle a. S., mit
der Ausfithrung der Anlage, da diese Maschinenfabrik
auch die erwdhnten Kohlensdurekiihlmaschinen fiir Nieder-
sachsen geliefert hatte.

Haniel & Lueg legten den gréBten Wert auf schnelle
Lieferung der neuen Anlage, da die Ammoniakmaschinen
stdndig weiter arbeiteten, und wurden aus diesem Grund
zwei von ihren Ammoniakkompressoren, direkt gekuppelt
mit Dampfmaschinen, gewdhlt, um nach Abnahme der
vorhandenen Zylinder und Aufsetzen neuer Kohlensidure-
kompressorzylinder fiir diesen Zweck zu dienen. Die zu-
gehorigen Kondensatoren und Refrigeratoren
natiirlich neu geliefert werden.

mubten

7 Atm. auf 20 bis 25 Atm., der Hochdruckkompressor ver-
dichtet diese Gase bis auf den Verfliissigungsdruck, der
je nach den Kiihlwasserverhiltnissen, der Temperatur und
dem Feuchtigkeitsgehalt der AuBenluft zwischen 50 und
65 Atm. schwankt.

Fiir den Hochdruckkompressor wurde wiederum nur
der Zylinder allein geliefert, um ein Aggregat der bereits
vorhandenen Ammoniakkiihlmaschinenanlage benutzen zu
konnen, und aus diesem Grunde wurde bei dem gegebenen
Hub der Hochdruckkompressor einfachwirkend.

Zwischen den beiden Niederdruckkompressoren und
dem Hochdruckkompressor ist ein Rohrsystem eingeschal-
tet, das bei relativ hohen Temperaturen und einstufiger
Kompression als Vorkondensator zur Abfithrung der
Uherhitzungswﬁrme dient, bei zweistufiger Kompression
dagegen als Behilter fiir die in den Niederdruckkompres-
soren vorgedichteten Dampfe, die dann der Hochdruck-
kompressor ansaugt.

Zur Leistungserhthung der neuen Kohlensidurekiihl-
maschinenanlage wurde noch ein Aggregat der vorhandenen
Ammoniakmaschinenanlage herangezogen, indem mit der
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Lauge eines Ammoniakverdampfers die von den Beriese-
lungskondensatoren kommende fliissige Kohlensdure in
zwei dafiir vorgesehenen Nachkiihlern auf ca. — 16° unter-
kiithlt wurde; auf diese Weise brachte die Kohlensdure nur
noch ungefdahr 509, ihrer urspriinglichen Fliissigkeits-
wérme in den Verdampfer, so daB ein bedeutend groBerer
Teil der latenten Wirme fiir die Kélteerzeugung nutzbar
gemacht werden konnte, als ohne diese tiefe Unter-
kiihlung.

Samtliche unter Kohlensduredruck stehenden Ma-
schinenteile, auBer den nahtlosen Rohrschlangen, sind aus
geschmiedeten und ausgebohrten Stahlblocken angefertigt,
ein Undichtwerden oder Platzen eines Ventils oder Kom-
pressorzylinders ist deshalb ausgeschlossen, was fiir eine
Schachtgefrieranlage von wesentlichem Vorteil ist, denn
bei dem kontinuierlichen Betrieb werden diese Maschinen
stark beansprucht und ein groferer Defekt an der Anlage
wiirde die frither geleistete Kiltearbeit wieder ganz zu-
nichte machen. Als Kaltetrdger wurde eine stark kon-

zentrierte Chlorkalziumlésung genommen, welche man
bis — 47° benutzen kann. Die beschriebene Kohlen-
sdurekithlmaschinenanlage entsprach vollig den verlangten
Kilteleistungen in den schwierigen zu bewiltigenden Ver-
héltnissen, man arbeitete schlieBlich mit einer Temperatur
in der Lauge der Kohlensdurerefrigeratoren von — 43 bis
—44°C und konnte der Schacht 15 Monate nach In-
betriecbnahme der zweiten Kiihlmaschinenanlage, 150 m
ausgebaut, iibergeben werden.

Die Kohlensdurekithlmaschinen erfreuen sich seit den
letzten acht Jahren in Deutschland der grofiten Anwendung
fiir das Gefrierverfahren im Schachtbau, da man mit diesen
Maschinen die tiefsten erforderlichen Temperaturen er-
reichen kann, wodurch die Erzielung einer geniigend star-
ken Frostmauer und sicheres Herunterbringen des abzu-
teufenden Schachtes gewdhrleistet wird.

Die Firma Wegelin & Hiibner, Akt.-Ges. in Halle a. S.
lieferte iiber 20 Kohlensdurekiihlmaschinenanlagen an die
verschiedenen Schachtbaufirmen Deutschlands.

Fig. 3 Berieselungskondensator und Vorkondensator
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Kaltemaschinenanlage der Aktienbrauerei-Gesellschaft
Friedrichshohe, vormals Patzenhofer, Berlin

Geliefert von der Gesellschaflt fiir Linde’s Eismaschinen, Wiesbaden

Die Aktienbrauereigesellschaft Fried-
richshoéohe, vorm. Patzenhofer, in Berlin
besall int Jahre 1910 in ihrer Abteilung Nordost vier
Lindesche Ammoniakkompressoren Nr. VI nebst zuge-
horigen Apparaten mit einer stiindlichen Leistung von

sor, wobei die alten Maschinen in Reserve gestellt wurden.
Gleichzeitig wurde die Dampferzeugung zwecks Erreichung
einer moglichst giinstigen Betriebsokonomie durch Be-
schaffung neuer Dampfkessel mit Uberhitzern moder-
nisiert, sowie eine rationelle Ausnutzung des Zwischen-

R e

Fig. 1 Maschinenraum

zusammen ca. 600 000 Kalorien. Da der Kiltebedarf in-
folge VergroBerung des Brauereibetriebes wesentlich ge-
stiegen war, bestellte die Brauerei eine neue Kiihlmaschi-
nenanlage und verband hiermit die Zentralisierung des
Kraftbetriebes durch Aufstellung einer allen Anforderungen
der Neuzeit entsprechenden griferen Dampfmaschine mit
Schwungraddynamo und angekuppeltem Doppelkompres-

dampfes der Dampfmaschine fiir Kochzwecke im Sudhaus
usw. angestrebt und erreicht.

Die Brauerei iibertrug die Lieferung der kompletten
Kiihlmaschinenanlage der Gesellschaft fiir Lindes Eis-
maschinen A.-G. in Wiesbaden, die Ausfithrung der
Dampfmaschine und Kompressoren geschah in dem Werk
Augsburg der Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg A.-G.,
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die Dynamomaschine wurde von der Allgemeinen Elek-
trizitdtsgesellschaft, Berlin, geliefert.

Der aus der Abbildung ersichtliche Maschinensatz,
dessen Tourenzahl 130 pro Minute betrdgt, besteht aus:

a) Einer liegenden Einkurbelverbunddampfmaschine
500 - 700/900, mit gegeniiberliegenden Zylindern und Ein-
spritzkondensation, mit einer Normalleistung von ca.
400 PSe und einer Maximalleistung von ca. 550 PSe bei
12 Atm. Anfangsdruck und beim Arbeiten mit iiberhitztem
Dampf von 300° C. Die Maschine ist ausgeriistet mit einer
automatischen Fiillungsverstellvorrichtung fiir die Nieder-
drucksteuerung zwecks Entnahme von 2400 bis 4000 kg
Dampf von 3 Atm. Uberdruck aus dem Receiver.

b) Einem angekuppelten Linde-Doppelkompressor,
330 - 550, moderner Bauart, mit einer stiindlichen Kilte-
leistung von ca. 750 000 Kalorien im Solebad von — 5° C
beim Betrieb mit trocken angesaugten Ammoniakddmpfen.

¢) Einer Schwungradgleichstromdynamo von ca.
300 KW Leistung bei 120 Volt Spannung.

Zur Konstruktion der Kompressoren selbst sei be-
merkt, daB die Befestigung des Zylinders durch Rund-
flanschen in einem Zylinderstiick erfolgt, das aus einem
Stiick mit der Rundfiihrung gegossen und gleichzeitig mit
dieser durch eine gemeinsame Bohrstange ausgebohrt wor-
den ist, so daB der Zylinder vollkommen gleichachsig zur
Rundfithrung liegt. Die Schmiervorrichtungen fiir Lager,
Kurbelzapfen, Kreuzkopf, Geradfithrung und Stopfbiichse
sind moglichst selbsttidtig gemacht.

Vom rein betriebstechnischen Standpunkt aus be-
trachtet, wurde es bei der weit verzweigten Verdampfer-
anlage zur Vermeidung von Rohrkomplikationen not-
wendig, auch eine Zentralisierung beziiglich der Kalte-
maschinenanlage zu schaffen, was sich durch Verwendung
der von der Gesellschaft fiir Lindes Eismaschinen A.-G.
mit bestem Erfolg in die Praxis eingefithrten Ammoniak-
gastrocknungseinrichtung in vollkommenster Weise er-

reichen lieB. Sdmtliche Verdampfer wurden an eine ge-
meinschaftliche Saugleitung mit Fliissigkeitsabscheider vor
dem neuen Doppelkompressor angeschlossen. In diesem
Apparat wird die im Gasstrom enthaltene Fliissigkeit voll-
kommen abgeschieden und durch eine Zahnridderpumpe
in die Spiralen des neuen oder eines der alten Generatoren
zuriickgefithrt, so daf die Kompressoren nur trockene
Dampfe ansaugen, also das Maximum ihrer Leistungs-
fahigkeit besitzen, wahrend gleichzeitig in den Spiralen
der samtlichen Verdampfer eine ungemein lebhafte Zir-
kulation des fliissigen Ammoniaks stattfindet und die
giinstigste Wirksamkeit der Kiihlflaichen zur Folge hat.
Auf diese Weise konnte die Gesellschaft fiir Lindes Eis-
maschinen von vornherein eine spezifische Kailteleistung
von 4000 Kalorien pro PSi und Stunde bei — 10° C Saug-
manometer- und 22° C Druckmanometerstand garantieren.

Die von der neuen Kiihlmaschine erzeugte Kilte findet
Verwendung:

Zur Kiihlhaltung von ca. 3000 qm Girkeller und
8000 qm Lagerkeller, zur Erzeugung des notigen kalten
SiiBwasser fiir die Abkiithlung von téglich ca. 6 Sud Bier
a ca. 400 hl Ausschlagquantum und zur Bedienung der
auf Gédrung stehenden Wiirze, auBerdem zur Erzeugung
von téglich ca. 1000 Zentner Eis.

Neu aufgestellt und von der Gesellschaft fiir Lindes
Eismaschinen ebenfalls geliefert wurden zu diesem Zwecke
ein Eisgenerator fiir 800 Zentner Tagesproduktion mit
elektrischem Kran als Ergéinzung der bereits vorhandenen
Generatoranlage und ein SiiBwasserkiihler von ca. 2800 m
Spiralldnge in ovalem Reservoir von ca. 1000 cbm Inhalt.
Fiir die Kondensation der Ammoniakdédmpfe dienen die
iiber Dach stehenden, fiir duferste Wasserersparnis kon-
struierten Berieselungskondensatoren. Das aus diesen aus-
tretende fliissige Ammoniak wird in einem besonderen

Nachkiihler bis nahezu auf die Temperatur des Brunnen-
wassers abgekiihlt.




Die Kristalleisiabrik A.-G. Eiswerke Hamburg
RAusgefiihrt von A. Borsig, Berlin-Tegel

Im Jahre 1909 wurde in Hamburg am Hammerdeich
eine groBe Eisfabrik in Betrieb genommen, mit welcher
taglich 75 000 kg Kristalleis hergestellt werden konnten.
Im laufenden Jahre wurde die Anlage wesentlich erweitert,
so daB mit den jetzt vorhandenen Maschinen téglich
175 000 kg Eis erzeugt werden kionnen, entsprechend einer
stiindlichen Kilteleistung von etwa mehr als 1 Mill. Kal.

Das vorhandene Gebédude aus dem Jahre 1909 wurde
am Ufer der Bille, eines Nebenflusses der Elbe, errichtet
und besteht aus drei neben-

Darin sind drei kombinierte Doppelwellrohrrohrenkessel
mit Planrostinnenfeuerung untergebracht (Fig. 2). Fiir
den Betrieb der Anlage reichen zwei Kessel vollkom-
men aus, so dab der dritte lediglich zur Reserve dient.
Jeder der beiden Kessel besitzt eine wasserberiihrte Heiz-
fliche von 200 qm, eine Rostfliche von 3,8 gm und ist
fiir einen Betriebsdruck von 10 Atm. berechnet. Die
Unterkessel haben einen Manteldurchmesser von 2200 mm,
eine Linge von 5700 mm und besitzen je zwei Wellrohre

von 800/900 mm Durch-

einanderliegenden Rdumen
(Fig. 1), dem Kesselhaus,
dem Maschinenhaus mit an-
grenzendem Apparateraum
und dem Eisgeneratorraum.
Uber dem letzteren befindet
sich im zweiten Stockwerk
der Raum fiir die Beriese-
lungskondensatoren. In die-
sem Jahre ist daneben ein
groBer, zweistickiger Neu-
bau zur Aufnahme der
neuen Eisgeneratoren er-
richtet worden. Das Kessel-
und Maschinenhaus war von
vornherein fiir die Vergros-
Berung vorgesehen. Aufer
den genannten Gebduden stehen auf dem Terrain der
Gesellschaft von ca. 0,6 ha Flicheninhalt vier grofie
isolierte Holzschuppen zur Eislagerung und ein Eiskiihl-
haus von ca. 350 gm Kiihlfliche. Da der tragfdhige Bau-
grund ca. 9 m unter Terrain liegt, so sind fiir die Baulich-
keiten und Maschinenfundamente iiberall Pilotierungen in
Gestalt von Rammpfihlen 30 cm Durchm. verwendet
worden. Fiir die Bauwerke beziffert sich der Verbrauch
auf 1150 Stiick.

Das Kesselhaus hat eine Linge von 12 m, eine Breite
von ebenfalls 12 m und eine mittlere Hohe von 9 m.

Fig. 1 AuBenansicht

messer.  Die Oberkessel
haben einen Manteldurch-
messer von 2100 mm, eine
Linge von 4450 mm und
sind mit 88 Heizréhren und
18 Ankerrohren von 89 mm
Durchmesser versehen. Je-
der Kessel ist imstande,
stiindlich bei normalem Be-
trieb 2800 kg wund bei
maximalem Betrieb 3400 kg
Sattdampf von 10 Atm.
aus Wasser von 25° zu er-
zeugen.

Fiir die Speisung der
drei Kessel dienen zwei
Dampfspeisepumpen und
zwei Injektoren; jede Pumpe und jeder Injektor ist fiir
die Speisung von zwei Kesseln ausreichend.

Der 45 m hohe Schornstein hat am FuB einen Durch-
messer von 6 m.

An das Kesselhaus schlieBt sich unmittelbar das Ma-
schinenhaus an, welches eine Linge von 15,8 m, eine Breite
von 15,2 m und eine Héhe von 9 m hat. Im Maschinen-
hause sind zwei Einkurbel-Verbunddampfmaschinen auf-
gestellt, die mit den nachstehend beschriebenen Kiltekom-
pressorendirektgekuppeltsind. Die Dampfmaschinen (Fig. 4)
haben am Hochdruckzylinder einen Durchmesser von
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430 mm und am Niederdruckzylinder einen sclchen von
670 mm, bei einem Kolbenhub von 800 mm und laufen mit
90 Umdrehungen pro Minute. Beim Arbeiten mit Satt-
dampf von 915 Atm. Uberdruck und einem Vakuum im
Kondensator von 50°, leistet jede Maschine normal
230 PSe und maximal 300 PSe. Der Abdampf der Maschine
dient zur Herstellung des Gefrierwassers fiir die Kristall-
eisfabrikation, er geniigt jedoch an sich nicht zur Her-
stellung des gesamten erforderlichen Destillats, welches
mit Riicksicht auf den Abtauverlust rund 8000 |
pro Stunde betrdgt. Der Abdampf mub  vielmehr fiir
die Verdampfung weiterer Wassermengen in einer
Mehrfacheffekt-Destillieranlage nutzbar verwendet wer-
den. Die Arbeitsweise der Destillieranlage ist die fol-
gende:

Der Abdampf der Maschinen tritt zuerst in einen Ab-
dampfentdler und wird von da zu den beiden ersten De-
stillierverdampfern geleitet, wo er den Inhalt verdampft
und dabei selbst kondensiert. Der in den beiden ersten
Verdampfern erzeugte Sekunddrdampf wird auf die gleiche
Weise zur Verdampfung weiterer Wassermengen in einen
gemeinsamen zweiten Destillierverdampfer geleitet und
der entstehende tertidre Dampf in zwei Berieselungskon-
densatoren niedergeschlagen. Das gesamte Kondensat wird
alsdann nochmals aufgekocht, sorgfiltig entliiftet, riick-
gekiihlt, gefiltert und den Gefrierwasserbehiltern in den
Generatorrdumen zugefiihrt. Zur Kondensation des tertidren
Dampfes wird das von den Kiltemaschinenkondensatoren
abflieBende Kiithlwasser verwendet. Samtliche Destillier-
apparate sind in einem Nebenraum des Maschinenhauses
von 45 gm Grundfliche untergebracht. Der Raum ist
in vier Stockwerke von je 3 m Hohe unterteilt. Im ersten
Stockwerk befinden sich die Aufkocher, die Gegenstrom-
nachkiihler, die Luftpumpen, die Laugepumpen und
die Destillatpumpen. Das zweite Stockwerk fabt die
zwei ersten Destillierverdampfer und die Abdampfentoler,
das dritte Stockwerk den gemeinsamen zweiten Destillier-
verdampfer und das oberste Stockwerk die beiden Beriese-
lungskondensatoren.

Die eine der beiden Dampfmaschinen ist direkt ge-
kuppelt mit einem Ammoniak-Doppelkompressor von
330 mm Zylinderdurchmesser und 600 mm Hub (Fig. 3).
Jeder der Kompressoren leistet bei — 10° Verdampfungs-
temperatur stiindlich 240 000 Kalorien bei 90 Umdr.
und verbraucht bei einer Kiihlwassertemperatur von -15°
ca. 70 PS ind. Das Schwungrad von 4 m Durchmesser
treibt die im Kellergescholl liegende Transmissionswelle,
von welcher auch die zur Anlage gehorenden Hilfs-
apparate, wie Pumpen, Rithrwerk, Vorschub, die Destillier-
anlagen und auBerdem eine Dynamomaschine und 30 KW
angetriecben werden. Die Dynamomaschine liefert den

Strom fiir Licht sowie fiir den Antrieb der elektrischen
Laufkrane in den Generatorrdumen.

Die zweite Dampfmaschine ist mit einem Ammoniak-
Doppelkompressor von 370 mm Zylinderdurchmesser und
600 mm Hub direkt gekuppelt. Jeder der Kompressoren
leistet bei — 10° Verdampfungstemperatur stiindlich
300 000 Kalorien bei 90 Umdr. und verbraucht unter obigen
Verhéltnissen ca. 87 PSind. Das Schwungrad treibt
ebenfalls eine Transmissionswelle, die mit der vorigen

A.BORSIG

Fig. 2 Dampfkessel

durch eine ausriickbare Hill-Kupplung verbunden ist. Von
dieser Transmissionswelle wird auch eine 30 KW- und eine
75 KW-Dynamomaschine angetrieben, welche zur Erzeu-
gung der erforderlichen Licht- und Kraftmenge dienen.

Neben den beiden liegenden Dampfmaschinen ist im
Maschinenhaus noch eine stehende Kapsel-Verbunddampf-
maschine von 27 PSe untergebracht, die mit einer Dynamo-
maschine von 17 KW direkt gekuppelt und auf gemein-
samer Fundamentplatte aufgestellt ist. Diese Maschine
liefert den Strom fiir Beleuchtung und Kraft zu Zeiten,
wenn die Hauptmaschinen aufier Betrieb sind, und dient
als Reserve, um bei stehendem Kiltemaschinenbetrieb noch
Eis aus den Generatoren, soweit noch Vorrat in den Gene-
ratoren ist, ziehen zu kdnnen.
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Das Maschinenhaus iiberspannt ein Laufkran fiir
Handbetrieb von 7000 kg Tragkraft mit 14,6 m Spann-
weite und 9 m Hubhohe. Es ist unterkellert, im Keller-
raum sind die Olabscheider der Ammoniakkompressoren,
die Pumpen, die Wasserabscheider und Kondenstopfe
der Dampfmaschinen, diverse Rohrleitungen und die
Haupttransmissionswelle untergebracht.

Die gesamte Anlage verbraucht etwa 250 cbm Wasser
pro Stunde. Das Wasser. wird durch eine Drillings-
plungerpumpe aus 22 m tiefem Brunnen gefordert, die
Plungerdurchmesser betragen 265 mm, der Plungerhub
260 mm.

Vor der Speisung in die Kessel muBl das Wasser ent-
hirtet werden. Zur Reserve ist im KellergeschoB des Ma-

Fig. 3 Ammoniak-Doppelkompressor

schinenhauses eine Zentrifugalpumpe aufgestellt, welche
das Wasser direkt aus dem Flub ansaugt.

An den Maschinenraum lehnt sich das dltere Gebiude
fiir die Eisgeneratoren, welches eine Linge von ca. 35 m,
eine Breite von 9 m und eine Hohe von 7 m i. 1. besitzt.
In demselben sind zwei Eisgeneratoren von je 270 gm
duBerer Kiithlfliche aufgestellt, die je 1500 Eiszellen von
je 25 kg Inhalt fassen. Zur Erzielung moglichst durch-
sichtigen Eises ist die Gefrierzeit auf 24 Stunden aus
gedehnt, so daB beide Generatoren tédglich 75000 kg
Kristalleis liefern. Das in den Hamburger Eiswerken er-
zeugte Kristalleis ist nach dem Urteil des fiir die Abnahme
der Anlage herangezogenen Sachverstindigen, Herrn
Dipl.-Ing. Stetefeld, in seiner Beschaffenheit durchaus
erstklassig.

Das neue Generatorgebdude schlieBt sich der Lange
nach an den ilteren Bau an. Es ist zweistdckig und besitzt

cine Lange von ca. 21 m, eine Breite von 9,3 m und eine
Hohe von 7,5 m im ErdgeschoB und im Obergeschof von
21,1, 9,8 m bzw. 7,2 m bis zur Decke. Die Belastung der
Decke im Generatorraum betragt total 3300 kg/qm.
Durch diese starke Belastung bei verhdltnismiBig groBer
Spannweite ergab sich die Notwendigkeit einer starken
Armierung der Mauerpfeiler. Es wurde Eisenkonstruktion
gewdhlt. Diese hat ein Eisengewicht von etwa 100 t.
In jedem Stockwerk ist ein groBer Eisgenerator von je
ca. 200 gm Grundfliche mit einer Kiihlfliche von 335 qm
fiir 2000 Eiszellen von je 25 kg Inhalt untergebracht. Das
Eis wird in der mit einer Glasdecke versehenen Verbin-
dungshalle zwischen beiden Generatorgebduden gesammelt
und auf Eiswagen verladen. Vom oberen Stockwerk des
neuen Gebdudes aus gelangt das Eis auf einer schiefen
Ebene, die an der AuBenwand des Gebdudes verlduft und
mit Bremsklotzen versehen ist, ebenfalls in die Verbin-
dungshalle. Das d#ltere Generatorgebdude besitzt noch
eine zweite Eisrutsche nach der FluBseite hin fiir das
Eis, das in Kahne verladen und nach dem schwimmenden
Eislager im Zentrum der Stadt zum Verkauf transpor-
tiert wird.

Die Gebdude fiir die Eisgeneratoren sind an den Win-
den nicht isoliert, desto groBere Sorgfalt ist aber auf
Undurchldssigkeit der Decke verwendet worden. In diese
ist Astralit eingelegt, das iiber die Betonkappen in dop-
pelter Lage verklebt und durch Estrich und dariiber ver-
legte Klinker geschiitzt wird. Das Astralit ist, um
den iiberflieBenden und sich eventuell aufstauenden Ab-
wissern entgegenzuarbeiten, noch 30 cm hoch an die
Winde verlegt.

Zur Bedienung des Eisgenerators ist ein elektrischer
Laufkran vorgesehen. Der Destillatraum, der Pumpen-
raum und der Dampfkondensatorraum werden nach er-
folgtem Umbau je etwa 36 qm Grundfliche erhalten.
Dieser ziemlich beschrinkte Raum erforderte eine besonders
sorgfdltige Disposition fiir die in diesen Riumen unter-
gebrachten Maschinen und Apparate. Der gesamte Antrieb
der Apparate und Pumpen fiir Destillationszwecke erfolgt
jetzt durch einen 23 PS-A.E.G.-Motor.

Der Raum fiir die Ammoniakkondensatoren ist jetzt
nach erfolgtem Anbau34-9m grof. Die Kondensatorschiffe
stehen auf eisernen Deckenlagen ohne Deckenkappen und
sind durch einen aus Bohlen gebildeten Laufgang zu
bedienen.

Die Berieselungskondensatoren sind im ObergeschoB
iiber dem ilteren Generatorraum untergebracht und be-
stehen aus vier getrennten Schlangensystemen. Das ver-
fliissigte Ammoniak wird noch in vier besonderen Nach-
kithlern unterkiihlt.
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Simtliche Ammoniakleitungen sind so verlegt, daB
mit jedem Kompressor auf jeden Eisgenerator und jedes
Kondensatorsystem gearbeitet werden kann. Sdmtliche
neue und alte Riume sind durch Podeste, Treppen und
Laufbriicken miteinander in Verbindung gebracht, so daf
eine Kontrolle des ganzen Betriebes durch den Betriebs-
leiter leicht maglich ist.

Die urspriingliche Anlage wurde im Dezember 1910
unter Leitung des Herrn Dipl.-Ing. Stetefeld einer ein-
gehenden Priifung unterworfen. Es wurden dabei mit nur
einem Destillierverdampfer 13,8 kg Eis pro 1 kg englische
Steinkohle von 7500 Kalorien Heizwert erzeugt.

Neben dem Vertrieb von Kunsteis wird in den Eis-
werken der Gesellschaft in Hamburg in den Wintermonaten
auch eine groBe Menge Natureis gesammelt. Das Eis wird
in zehn grofen Holzschuppen, die mit Torfmull von 55 cm

Stéarke isoliert sind und bis zu 34 000 000 kg Eis zu fassen
vermogen, aufgestapelt.  Zur Einbringung dieser Eis-
mengen sind sieben schrige Elevatoren, die durch zwei
stehende Dampfmaschinen angetrieben werden, ange-
ordnet. ‘

Um den Eisgrus niitzlich zu verwerten, wurde ein
Kiihlhaus, bestehend aus vier Kiithlkammern von je 80 qm
Grundfliche eingerichtet. Die Eisabfille werden mit einem
Flaschenzug hochgehoben und auf die Decke der Kiihl-
kammern geschiittet. Das Tauwasser durchlduft dann noch
ein System von Rohrleitungen, die an den Winden der
Kiihlrdume verlaufen. Die Raume dienen zur Kiihlung
von Heringen und Butter in Fassern, sowie voriibergehend
auch fiir Fleisch. Es werden in diesen Riumen Tempe-
raturen von 1 bis 2° C erzielt.

Fig. 4 Liegende Einkurbel-Verbund-Ventil-Dampfmaschine mit einer Leistung von 300 PS

Festschrift des Deutschen Kaltevereins



Kiihlanlagen fiir Wohn- und Arbeitsraume

a) Wohnhaus des Herrn Riefier in Frankiurt a. M.

b) Fernsprechamt Hamburg

RAusgeliihrt von der Gesellschait fiir Linde’s Eismaschinen, Wiesbaden

Die Entwicklung der Kalteindustrie bestitigt die
auch auf anderen Gebieten der Technik gewonnene Er-
fahrung, daB manche Erfindung, den urspriinglichen
Zweck unerfiillt lassend, ihr Ziel wechselt und ganz andere
Anwendungsgebiete erobert, als ihr anfinglich zugedacht
waren. Unter all den fruchtbringenden Zweigen, in welche
sich die Kunst der Kilteerzeugung und -verwendung bis
heute geteilt hat, vermissen wir fast vollstéindig jene Auf-
gabe, welche den ersten AnstoB zur Ausbildung mecha-
nischer Kilteerzeugungsmethoden gegeben zu haben scheint,
ndmlich die Ermoglichung einer negativen Heizung von
Wohn- und Arbeitsrdumen, eine Ventilation mittels kiinst-
lich gekiihlter Luft.

Vor nunmehr iiber 60 Jahren haben bedeutende Ge-
lehrte die Losung dieser Aufgabe als mdglich erkannt
und nachgewiesen. Aber noch heute, am Ende einer glanz-
vollen Entwicklungsperiode der Kiltetechnik, bleiben die
Anfragen nach kiinstlicher Raumkiihlung, die von Zeit
zu Zeit an die namhaften Firmen der Kilteindustrie ge-
langen, durchweg erfolglos wegen der hohen Anlage- und
Betriebskosten. Zur Zeit der steigenden Durchbildung
der Wohlfahrtseinrichtungen, wo man erkennt, daB mit
den wachsenden Anspriichen an die Leistungsfihigkeit
namentlich der geistig arbeitenden Menschenklasse ein
erhohter Kostenaufwand fiir ihre Pflege und Schonung
Hand in Hand gehen muB, erscheint die Befreiung von der
listigen Sommerhitze in Wohn- und Arbeitsrdumen, die
doch schlieBlich nicht nur aus Griinden der Annehmlich-
keit sondern auch aus Gesundheitsriicksichten gefordert
werden darf, selbst in Landern mit sehr heiBem Klima als
unerschwinglicher Luxus. So kommt es, dab unseres
Wissens bis jetzt erst zwei derartige Anlagen zur Aus-
fithrung kamen, eine zur Kiihlung von Wohnrdumen in
einem Privathaus in Frankfurt a. M., die zweite zur

Kiihlung der Arbeitsrdaume im Fernsprechamt Hamburg,
beide ausgefiihrt von der Gesellschaft fiir Lindes Eis-
maschinen A.-G. in Wiesbaden.

Besonders neuartige Aufgaben stellen sich bei der
Errichtung derartiger Anlagen nicht. Die Kiihlung der
Luft erfolgt genau wie bei anderen Kiihlanlagen durch die
bekannten Luftkiihler, die als direkt wirkende Verdampfer
oder indirekt wirkende Kiihler mit Solefiillung ausgebildet
werden konnen. Fehlerhaft wiare es allerdings, die Kiihl-
spiralen in den zu kiithlenden R&umen selbst unterzu-
bringen. Damit wiirde man zwar die gewiinschte Kiihlung
erreichen, gleichzeitig aber auch den Nachteil hoher Luft-
feuchtigkeit, die bekanntlich dem menschlichen Organis-
mus sehr unzutréglich ist, heraufbeschworen. Mit der
Kiihlung der Luft muB eine Entfeuchtung Hand in Hand
gehen. Diese wird erzielt durch Abkiihlung der Luft
unter die gewiinschte Raumtemperatur und nachtrégliche
Erwdrmung, wobei dann die Aufstellung der Kiihlkorper
in einem besonderen, gut zu isolierenden Raum erforderlich
wird. Mit der Feuchtigkeit scheiden sich aus der Luft
auch alle Unreinigkeiten, Staub und Mikroben ab und frie-
ren mit dem Wasser an den Kiihlspiralen fest, von denen
sie durch Abtauen von Zeit zu Zeit zu entfernen sind.

Die Erwdrmung der stark gekiihlten Luft kann ent-
weder durch besondere Heizkorper, die hinter den Kiihlern
aufgestellt werden, oder durch Mischen mit warmer Luft
erfolgen. Der erste Weg ist der wirksamste und voll-
kommenste, da hierbei die gesamte Luftmenge getrocknet
und gereinigt wird, zugleich aber auch der Kostspieligste.
Er kommt nur bei groBen Anlagen in Frage. Einfacher und
billiger ist die Methode der Mischung der Kkalten Luft mit
warmer Frischluft in einem solchen Verhiltnis, daB die
Mischluft die gewiinschte Temperatur erhilt, oder aber
die Zufiihrung der stark gekithlten Luft unmittelbar in
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die Kiihlraume und Mischung mit der Raumluft selbst.
Bei dieser letzten Methode muBl man mit besonderer Vor-
sicht auf die Vermeidung unangenehmer und gesundheit-
schadlicher Zugerscheinungen achten. Wird die kalte Luft
direkt ohne vorherige Erwdrmung in die Kiihlrdume ein-
gefiihrt, so geniigt, wenigstens bei kleineren Anlagen, der
Unterschied im spez. Gewicht zwischen gekiihlter Luft
und warmer Raumluft zur Erreichung der Luftzirkulation,
wenn der Kiihlkorper iiber den Kiihlrdumen angeordnet
ist. In allen anderen Fillen sind besondere Ventilatoren
fiir die Luftbewegung erforderlich.

Wohnhaus des Herrn RieBer in Frankfurt a. M.

Ein Beispiel fiir eine einfache, kleine Anlage ist die
Wohnungskiihlanlage in einem Privathaus in Frank-
furt a. M. Zu kiihlen sind hier vier Rdume, ein Speise-
und ein Rauchzimmer im Erdgeschof und dariiberliegend
ein Wohn- und ein Schlafzimmer im ersten ObergeschoB.
Die Rdume haben eine gesamte Grundfliche von 77 gqm
und eine lichte Hohe von 3,4 m.

GroRtmiogliche Raumersparnis, leichte Ubersichtlich-
keit, bequeme Wartung und groBte Betriebssicherheit
waren die maBgebenden Gesichtspunkte fiir die Anord-
nung der Anlage. Der Ammoniakkompressor ist zur Ver-
meidung von Storungen durch Gerdusche oder Geriiche
infolge Ausstromens des Kiltemediums, was sich bei ge-
wissen, von Zeit zu Zeit erforderlichen Manipulationen
an der Maschine nicht immer vermeiden ldBt, in einem
Kellerraum untergebracht. Auf der kleinen Grundfldche
von 0,55 qm steht das hohle, zylindrische Maschinengestell,
welches gleichzeitig als Kondensatorgefdl dient, und den
Kompressor vertikaler Bauart, den Olsammler, die Druck-
leitungen, das Regulierventil und den vollstdndigen Ver-
dampferspeiseapparat tragt.

Die Kondensatorspirale besteht aus patentgeschwei3-
ten, schmiedeeisernen Rohren und hat eine dufiere Kiihl-
fliche von ca. 6,5 qm. Zur Kiihlung und Verfliissigung
der 'Ammoniakddmpfe dient Wasser der stéddtischen
Wasserleitung.

Aus dem Kondensator flieBt das fliissige Ammoniak
durch das in der Regel ganz geiffnete Regulierventil dem
selbsttatigen Verdampferspeiseapparat zu, von dem durch
einen mit der Tourenzahl des Kompressors rotierenden
Kolben bei jeder Umdrehung eine bestimmte Ammoniak-
menge der Verdampferspirale zugedriickt wird. Diese
besteht, wie die Kondensatorspirale, aus patentgeschweif3-
ten, schmiedeeisernen Rohren von 30/38 mm und hat eine
Kiihlflache von 6,5 qm.

Das im Verdampfer verdampfte Ammoniak wird von
dem mittels Riemen durch Elektromotor angetriebenen
Kompressor beim Abwirtsgang des Kolbens zundchst

auf der Kurbelseite angesaugt. Beim Aufwirtsgang des
Kolbens wird“die Fiillung durch die Uberleitung nach der
Deckelseite hiniibergeschoben und dort auf Kondensator-
druck verdichtet. Durch diese Einrichtung des Zylinders
wird erreicht, dafi die Stopfbiichse der ~Kolbenstange
stets unter dem niedrigen Verdampferdruck steht, so daB
Ammoniakausstromungen leicht vermieden werden knnen.

Die erzeugte Kilte wird durch die Verdampferspirale
an die Solefiillung des geschlossenen Solekiihlers {ibertragen,
in dem die Verdampferspirale eingebaut ist. Aus dem
Solekiihler wird die Sole durch eine mit Elektromotor
gekuppelte Kreiselpumpe durch die Soleleitung dem
Luftkithler zugefiihrt, der {iber den Kiihlrdumen im Dach-
geschoB untergebracht ist. Er besteht aus einem System
von gufBeisernen Rippenrohren mit einem an der hochsten
Stelle eingeschalteten DruckausgleichgefdB. Die Rippen-
korper iibertragen die Warme von der iiber Dach durch
Siebbleche angesaugten Luft an das Salzwasser, welches
um einen geringen Betrag erwirmt durch die Soleriick-
leitung dem Verdampfer wiederum zustromt.

Schmelzwasserschalen unter den Rippenkdrpern fan-
gen das bei der Abkiithlung sich bildende Kondenswasser
oder, im Falle der Reifbildung, das wahrend der Betriebs-
pausen abtropfende Schmelzwasser auf und leiten es in ein
Zementbassin, von wo es durch einen Siphonverschlufl
der Abwasserleitung zufliebt.

Der Luftkiihler ist selbstredend von wirksamen Isolier-
winden eingeschlossen, die einen Kasten mit zwei Off-
nungen bilden, dem Lufteinlall oben und der Miindung des
nach unten fithrenden Kaltluftschachtes. In der Isolier-
wand sind ferner zwei Tiiren angebracht, welche gedffnet
werden, um den etwaigen Eisbelag von den Rippenkorpern
abzuschmelzen oder diese selbst durch Abspiilen zu rei-
nigen.

Von dem vertikalen Kaltluftschacht zweigen sich in
den einzelnen Etagen die in die zu kiihlenden Zimmer
fithrenden horizontalen Luftzufithrungskanile ab. Diese
sind in die Stuckverzierungen der Decken eingebettet;
sie besitzen ihrer ganzen Linge nach schmale Offnungen,
durch welche die kalte Luft in horizontaler Richtung zu-
nédchst an der Decke des Zimmers entlang ausstromt, um,
von dort allméhlich herabsinkend, sich mit der im Zimmer
vorhandenen wirmeren Luft zu mischen. Der Luftaustritt
aus den einzelnen Offnungen ist regulierbar, auBerdem sind
die Kanile jeder fiir sich durch eine Klappe abschliefbar,
welche durch einfachen Kettenzug zu bedienen ist. Durch
sorgfaltige Ausfithrung des Luftkanalsystems und durch
dicht schlieBende Tiiren und Doppelfenster ist dafiir Sorge
getragen, daf nicht durch unbeabsichtigten Luftzu- und
-abfluf an irgendeiner Stelle Zugwind entstehen kann.
Die Kaltliiftung selbst fiihrt bei geeigneter Temperatur-
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regulierung und Luftverteilung keinen Zug herbei, sondern
ergibt bei ausschlieflicher Bedienung durch das technisch
ungeschulte Hauspersonal, dem auch die Wartung der
Kiihlmaschine und Apparate obliegt, eine stets angenehm
empfundene Wirkung.

Fernsprechamt Hamburg.

Bei der Anlage im Fernsprechamt Hamburg kommt
es weniger auf Kiihlung als Entfeuchtung der Luft an.
Es sind dort zwei Arbeitssédle vorhanden von zusammen
27 000 cbm Luftinhalt, in dem 1400 Personen beschiaftigt
sind. Im Sommer herrschte in diesen Rdumen eine derart
driickend feuchte Luft, da Ohnmachtsanfille unter dem
Personal und Betriebsstérungen infolge Beschlagens der
Apparate mit Feuchtigkeit nicht zu den Seltenheiten ge-
horten. Durch Aufstellung einer Kiihlmaschine wurden
diese Ubelstdnde behoben.

Es wurde die Erhaltung einer Lufttemperatur von
—-+-23% und eine relative Feuchtigkeit von 709, gefordert.
Da in Hamburg die AuBentemperatur selten iiber 23°
steigt, so waren Transmissionsverluste nicht zu erwarten,
es galt also lediglich, die von den 1400 Personen ausge-
strahlte Wiarme und Feuchtigkeit zu beseitigen. Hierzu
erwiesen sich 70 000 Kalorien stiindlich als ausreichend.
Zu ihrer Erzeugung ist ein liegender, doppelt wirkender
Ammoniakkompressor aufgestellt, mit einer Zylinder-
bohrung von 205 mm und einem Hub von 350 mm. Er
wird vermittelst Riemen durch einen Elektromotor an-
getrieben und macht etwa 105 bis 110 Umdrehungen in der
Minute. Zur besseren Anpassung an den mit der Jahreszeit
und Witterung wechselnden Kiltebedarf ist der Kom-
pressor mit der bekannten Leistungsreduktionseinrichtung
versehen.

Die komprimierten Ammoniakddmpfe werden in einem
Berieselungskondensator von etwa 50 qm &duberer Kiihl-

flaiche verfliissigt und einem Verdampfer gleicher Kiihl-
fliche zugefiihrt, der in einem SiiBwasserkiihler eingebaut
ist. Das in dem Kiihler auf etwa 0 bis +1° gekiihlte
Wasser wird durch eine Zentrifugalpumpe vier trockenen
Luftkiihlern zugefiihrt, von denen jeder aus einem Rohr-
system von 480 Ifd. m schmiedeeisernem Bérdelrohr von
2” 1. W. besteht und in eine Luftkammer eingebaut ist,
durch die ein Blackman-Ventilator stiindlich 14 000 cbm
Luft den Silen zudriickt. Auf etwa --5° erwadrmt, flieft
das Wasser aus den Luftkithlern dem Wasserkiihler wieder-
um zu.

Das Riihrwerk des Wasserkiihlers und die Zentrifugal-
pumpe werden durch eine kleine Transmission angetrieben,
die ihrerseits von einer auf der Kompressorwelle sitzenden
Riemenscheibe angetrieben wird.

Da, wie oben schon erwahnt, die AuBenlufttemperatur
in Hamburg selten {iber 23° steigt, also nicht hoher ist
als die Raumtemperatur, so wurde von einer Riickfiihrung
der Luft aus den Sidlen nach den Luftkiihlern abgesehen
und allein Frischluft in die Séle gefithrt. Auferdem konnte
auch auf eine Isolation der gemauerten Luftkanile ver-
zichtet werden, da wesentliche Transmissionsverluste nicht
zu befiirchten sind.

Im Winter werden die Luftkithler mit Heizdampf ge-
speist, dienen also als Heizkdrper zur Erwdrmung der den
Rdumen zuzufithrenden Frischluft.

Wenn auch allgemein giiltige und erschopfende Be-
triebserfahrungen fiir Wohnungskithlungen aus den beiden
hier beschriebenen Anlagen nicht gewonnen werden konnen,
teils wegen der geringen Grofe der ersten, teils wegen der
besonderen Verhédltnisse der zweiten, gréBeren Anlage,
so wird doch wenigstens die Lebensfihigkeit dieses noch
so wenig ausgebauten Gebietes der Kilteindustrie be-
wiesen.
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