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E I N L E I T U N G

n ser Z eitalter gilt unbestritten  als das der Technik 
un d  des V erkehrs, m it größerem  R echte könnte 
m an es als Z eitalter d e r technischen Speziali
sierung bezeichnen. D enn die T echnik muß sich 
heu te  sowohl auf Leistungen größten Umfangs 
einrichten, als auch in Spezialleistungen sich 
den  versch iedensten  A nforderungen anpassen  

und täglich neue Spezialerzeugnisse für neue Spezialzw ecke 
schaffen. D aher w erden  die M engen und  A rten  der E r
zeugnisse eines großen H üttenw erkes so zahlreich, daß es 
uns w ünschensw ert erscheint, unseren  K unden und F reu n 
den einen näheren  Einblick in den A ufbau unseres W erkes, 
sein E rzeugungsprogram m  und  seine Leistungsfähigkeit zu 
verschaffen. D urch die V erm ittlung der K enntnis unserer 
W erksanlagen, die durch  unun terbrochene technische V er
vollkommnung entw ickelt w orden  sind, sind wir uns bew ußt, 
das V ertrauen  zu  unseren  E rzeugnissen  und  u nseren  L eistun
gen zu  stärken . W ir w ollen fe rner eine Übersicht geben über 

die große M enge d e r versch iedenen  A rten  von E rzeug
nissen, um un seren  K unden den  G eschäftsverkehr 

mit uns zu  erleichtern  und die A nsich tzu  festigen, 
daß w ir nicht n u r in Umfang undV ielseitig- 

ke it unseres Erzeugungsprogram m s, 
sondern  auch in  G üte u nd  A usfüh

rung u n serer E rzeugnisse an  
führender S telle stehen.
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E N T W I C K L  U N G S  G E S C H I C H T E  
D E R  B I S M A R C K H Ü T T E .

enngleich die oberschlesischen E isenw erke schon vor hundert Jah ren  als M uster
an sta lten  für ganz D eutschland galten, so blieb O berschlesien doch noch lange 
Zeit industrielles N euland, selbst als in den vierziger Jah ren  des vorigen J a h r 
h underts der K lodnitzkanal und die E isenbahn von B reslau  nach M yslowitz 
e rbau t w urden. E rst der A usbau eines weitverzw eigten E isenbahnnetzes und 
die dadurch hervorgerufene E rleichterung und Verbesserung der schwierigen 
T ransportverhältn isse brachten  die E rschließung O berschlesiens über die engere 

H eim at hinaus und führten  nach der politischen Einigung D eutschlands zu größerer E n t
wicklung seiner E isenindustrie, teils durch den A usbau der ä lteren  W erke, teils durch die 
G ründung neuer U nternehm ungen. Zu den letzteren  gehört die B ism arckhütte.

Die B ism arckhütte w urde am 23. Septem ber 1872 in K attow itz als ,,K attow itzer A ktien
gesellschaft für E isenhüttenbetrieb  begründet; sie setzte bei Schw ientochlow itz ihre W erk s
anlagen am  2. Septem ber 1873 in Betrieb. A uf V eranlassung des E rbauers und ersten  Leiters 
des W erkes nahm  die G esellschaft im gleichen Jah re  die F irm a ,,B ism arckhütte“ zu B ism arck
hü tte  O.-S. an. Es w ar dam als die Erzeugung von Roheisen in Hochöfen und dessen W eiter
verarbeitung nicht vorgesehen, auch besaß das W erk  keine eigenen Kohlengruben, sondern 
das U nternehm en w ar von vornherein auf möglichste V erfeinerung der gekauften R oh
m aterialien  und die H erstellung guter Q ualitäten  und Spezialitä ten  eingerichtet. D er Betrieb 
fand seine H aup tstü tze  in einem Puddelw erk, das mit 15 Öfen errich tet w orden war, und 
einem Feineisenw alzw erk. B eide zusam m en hatten  eine Jah resproduk tion  von 2100 t.

In  den ersten  Jah ren  der B ism arckhütte b ildete das P uddeln  den H auptbetrieb. Das 
h ier erzeugte Schweißeisen, zu P la tinen  und K nüppeln  ausgew alzt, w urde in der H auptsache 
zu R ohrbandeisen w eiterverarbeitet. Die gesteigerte N achfrage führte zunächst zur E rw ei
terung des Feineisenw alzw erks auf drei S trecken und bereits im Jah re  1875 zur A ngliederung 
eines Feinblechw alzw erks.

N achdem  im Ja h re  1889 die Schw eißeisenherstellung in D eutschland m it einer P ro 
duktion von 1 750 000 t  den H öhepunkt erreich t hatte, m achte sich das V ordringen des
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Flußeisens im mer m ehr bem erkbar, bis das Puddeleisen  schließlich nur noch für einige 
S pezialitä ten  V erw endung fand. Im  Zusam m enhänge dam it tra t aber eine völlige Um wälzung 
in der E isenindustrie ein, welche auch die B ism arckhütte zu w esentlichen B etriebs
änderungen  veranlaß te. Die ersten  Schritte  hierzu w urden 1890 durch E rrichtung eines 
M artinw erkes getan. Dieses, m it zwei Öfen begonnen und in den nächsten  Jah ren  m ehrm als 
erw eitert, setzte  die H ü tte  in den S tand, die P roduktion  nicht nur erheblich zu vergrößern, 
sondern auch die Q ualitä ten  zu verbessern, und im besonderen durch die H erstellung von 
Schm iedestahl den höheren A nforderungen zu entsprechen, die seit jener Zeit von den 
V erkehrs- und K onstruktionsbetrieben, M ilitärw erkstä tten , Schiffsbauanstalten  usw. an 
die H ütten  gestellt w urden. M it d ieser E inrichtung w urde der G rund  zu der Fabrikation  
von Spezialstahl gelegt, w elcher inzwischen bekanntlich eine beherrschende B edeutung 
erlangt hat.

M it dem  M artinw erk  rich te te  die B ism arckhütte 1890 auch ein G ußstahlw erk mit den 
N ebenbetrieben für die H erstellung der Schm elztiegel ein. A uch dieser Betrieb erheischte 
nach ku rzer Zeit eine V ergrößerung, und bald  reichte der bisher in A nspruch genommene 
Raum  für die erforderlichen Erw eiterungen nicht m ehr aus. Es m ußte daher im Jah re  1896 
zur E rrichtung eines neuen W erkes —  des sogenannten ,,O berw erks“ im G egensatz zum 
a lten  W erk, dem  ,,U n terw erk“ —  geschritten w erden, dessen B aulichkeiten ebenfalls durch 
späteren  A n- und Um bau neuzeitlichen A nforderungen angepaßt w erden m ußten. Es w urde 
ein R ohrw alzw erk gebaut, dem  bald  im Jah re  1901 der B au eines G robeisen- und Grobblech
w alzw erkes folgte. Schließlich dräng ten  die V erhältn isse zu einer grundlegenden V er
änderung: der A ngliederung eigener Erzgruben und Hochöfen, um den R oheisenbedarf aus 
eigener P roduktion  decken zu können. Die G elegenheit hierzu bot sich 1906 durch die Über
nahm e der F a lvahü tte  m it Kokerei, Hochofenwerk, S tah l- und W alzw erk. Nach dieser 
A ngliederung und den bis zu letz t fortgeführten  baulichen und technischen A usgestaltungen 
der einzelnen B etriebsstätten , die in E inzeldarstellung  im folgenden geschildert w erden, 
um faßt die B ism arckhütte gegenw ärtig folgende A nlagen:

1. E rzfelder und Hochöfen m it N ebenbetrieben;
2. M artinstah lw erke mit S tahlform gießerei;
3. W alzw erke für Grob-, Fein-, Form - und Q ualitätseisen, Grubenschienen, P latinen, 

Laschen- und U nterlagsp la tten ;
4. Feinblechw alzw erke für gebeizte und ungeheizte Feinbleche zu Stanz-, F alz- und 

Em aillierzw ecken, V erzinnungs- und Vernickelungsbleche, Dynamobleche, legiert 
und nichtlegiert, Dachbleche, Feinbleche aus F lußeisen und Stahl, H ochglanzstahl
bleche für D am pfzylinder und O fenm äntel, Zuckerform bleche und andere  Form 
bleche;

5. G robblechw alzw erke für P anzerp latten , N ickelstah lp la tten  und Schiffsbleche, W eich
kernstah lb leche (S tahl-E isen-Stahl), Lokom otivrahm enbleche, hochw ertige Bleche 
für den Autom obil- und Luftschiffbau, Com pound- und Panzerbleche;



6. K altw alzw erke für B andstah l zu Sägen, Schreibfedern, U hrfedern, M usikfedern, 
für K artonnagenzw ecke usw., blank und verzinnt, h ä rtb a r und n ichthärtbar, V er
packungsbandeisen in allen  S tärken, B andeisen verzinnt u sw .;

7. R ohrw alzw erke für nahtlose S tah lrohre a lle r A rt bis zu 13 Zoll Durchm esser, G as- 
und Siederohre, F lanschen- und Bohrrohre, Leitungsrohre, S tahlm uffenrohre für 
B leidichtungen in Längen bis zu 15 m in einem Stück, sowie W assergasschw eißerei 
fü r R ohre bis zu 3 m D urchm esser a lle r A rt, wie K analisations-, G as- und W asser
leitungsrohre, Bohrrohre, kom plette Turbinenleitungen für größte G efälle, R ohr
formstücke, Schw eißarbeiten aller A rt;

8. H ufeisenfabrik für die Erzeugung von Falzhufeisen;
9. Spezial-G ußstahl-, T iegelgußstahl- und E lektrostahlw erk , um fassend H am m er- und 

Preßw erk, S tahlw alzw erk, L aufstabappretur, P rofilzieherei und A ppre tu rw erk stä tte  
zur Erzeugung von erstklassigem  W erkzeugstahl für jeden  Verwendungszweck, 
S chnellarbeitsstahl, M agnetstähle, fertige Schnellarbeitsfräser und Spiralbohrer, 
S teinbohrstähle, auch für härtestes  G estein, B ohrstähle, hochw ertige K onstruktions
stäh le  für den A utom obil- und Luftschiffbau, wie Zahnräder, Kurbelw ellen, P leuel
stangen, N ockenw ellen usw., B lenden- und P anzerp latten , P rofilstah l für D am pf
turbinen, fertige Schaufeln und Zwischenstücke, gezogener S tahl a lle r A rt, S ilberstahl, 
S tah ld rah t, fertige G ußstahlw alzen zum K altw alzen von M etallen  und Stahl, fertige 
Scherenm esser, app re tie rte  Schm iedestücke für den Autom obil- und M aschinenbau.

D er G rundbesitz der F irm a um faßt rund  130 ha.
Die W erksanlagen  sind durch 3 norm alspurige G leisanschlüsse m it der S taatsbahn  und 

durch 2 schm alspurige A nschlüsse m it einem K leinbahnnetz verbunden. Dem T ransport 
dienen 11 eigene Lokomotiven für N orm alspur und 15 eigene Lokomotiven für Schm alspur 
sowie 204 norm alspurige und 66 schm alspurige Güterw agen.

M it diesem  Um fange und einer technischen E inrichtung, die auf das m odernste aus
g esta lte t ist, nim mt die B ism arckhütte heute in der oberschlesischen Industrie  eine führende 
S tellung ein, sowohl der G esam tsum m e ihrer P roduktion nach, wie infolge ih rer hervor
ragenden Q ualitätsleistungen, die nam entlich auf dem  G ebiete der Spezialstahlerzeugung 
allgem ein anerkann t sind.

Die außerordentliche Erw eiterung der A nlagen h a t auch m ehrfache finanzielle A us
dehnungen m it sich gebracht. Das ursprüngliche, auf 1 800 000 M. bem essene A ktienkapital 
w urde w iederholt erhöht. D er E rw erb der F a lv ah ü tte  im Ja h re  1906 erfo rderte  eine K ap ita l
erhöhung von 4 000 000 M., wovon 2 800 000 M. zum A nkauf der F alvaaktien , der R estbetrag 
zur E rw eiterung der W erksanlagen  dienten. 1909 folgte eine Erhöhung des K apitals um 
6000000 M. zum  erneuten  A usbau  des W erkes. Das A k tienkap ita l be träg t je tz t 37000000 M. 
A ußerdem  sind 1901 und 1910 O bligationsanleihen von zusam m en 8 000 000 M. auf
genommen w orden, die m it 4 bzw. 4% P rozen t verzinslich und durch A uslosung tilgbar sind; 
hiervon sind noch etw a 6 800 000 M. im Um lauf.
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Die Entw icklungsgeschichte der B ism arckhütte gibt in Zahlen ausgedrückt folgendes Bild:

Jah r U m satz A rbeiterzahl D ividenden

1876/1877 1 500 000 M. 500 51/2  °/o

1882/1883 1 955 000 „ 560 9»/.
1888/1889 2 400 000 „ 850 14%
1893/1894 4 400 000 „ 1600 8 %

1899/1900 14 750 000 „ 3150 2 4 %

1904/1905 16 500 000 „ 3700 2 0 %

1909/1910 30 600 000 „ 7000 7 %

1913/1914 41 500 000 „ 7500 9 %

1919/1920 510 000 000 „ 14500 2 8 %
V or dem  K riege um faßte das A bsatzgebiet der B ism arckhütte nicht nur Europa, sondern 

die gesam te zivilisierte W elt. D er V ertrieb  w urde durch eine Reihe von V ertretungen und 
A genturen un terstü tzt. Eigene F ilia len  u n terh ä lt die B ism arckhütte in B erlin und Breslau, 
V ertretung m it Lager in S tu ttgart.

Den V orstand  der G esellschaft bilden je tz t die H erren:
1. G enerald irek to r R obert S c h e r f f  in B ism arckhütte;
2. G enerald irek to r C laus K a l t e n b o r n  in B ism arckhütte.

Turnus der Aufsichtsratsmitglieder.
G ew ählt A usscheiden

1. H err Geh. B ergrat Dr. jur. V. W eidtm an , Aachen, V orsitzender 1920 1924
2. H err K om m erzienrat L. Born, Berlin, 1. stellv. V orsitzender 1919 1923
3. H err Geh. B au ra t Dr. ing. h. c. P au l v. G ontard , Berlin, 2. stellv.

V orsitzender 1920 1924
4. H err Konsul H. v. Stein, Köln, 3. stellv. V orsitzender 1920 1924
5. H err B ankier P au l Bergm ann, Berlin 1921 1925
6. H err Ingenieur Emil Dücker, D üsseldorf 1921 1925
7. H err Ju s tiz ra t E ltzbacher, Köln 1921 1925
8. H err B ankdirek to r H erbert M. G utm ann, Berlin 1921 1925
9. H err B ankdirek to r W . H arr, Siegen 1920 1924

10. H err Ingenieur, K onsul a. D. J. L. K ruft, B ad O eynhausen 1920 1924
11. H err D irektor G ustav M enne, Siegen 1920 1924
12. H err Hugo v. Noot, W ien 1919 1923
13. H err B ankdirek tor Dr. H jalm ar Schacht, Berlin 1921 1925
14. H err B ergassessor F riedr. Schleifenbaum, Siegen 1920 1924
15. H err G enerald irek to r Emilio Sylvester, N iederscheiden 1920 1924
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1872
1873
1874
1875
1883
1889
1889
1890
1890
1890
1894
1894
1896
1897
1898
1899
1900
1900
1901
1901
1902
1906
1906
1906
1908
1908
1908
1908
1909
1909
1909
1910
1910
1910
1910
1911

Geschichtliche Daten.

G ründung der K attow itzer A .-G. für E isenhüttenbetrieb.
Inbetriebsetzung d er W erksanlagen 2. Septem ber.
Inbetriebsetzung des Feinblechw alzw erks.
A ngliederung eines Feinblechw alzw erks.
E rste  V ersuche m it F lußeisen zur H erstellung von zweimal dek. Stanzblechen. 
Erhöhung des A ktienkap itals um 600 000 M.
V ergrößerung des Feinblechw alzw erks.
Erhöhung des A k tienkap ita ls um 600 000 M.
Inbetriebsetzung des M artinw erks U nterw erk.
E rrichtung des G ußstahlw erks U nterw erk.
Erhöhung des A ktienkap itals um 1 000 000 M.
E rw eiterung des Feinblechw alzw erks um zwei S traßen.
E rrichtung des Oberwerks.
Erhöhung des A ktienkapitals um 2 000 000 M.
Inbetriebsetzung des R ohrw alzw erks Oberwerk.
Erw eiterung des R ohrw alzw erks Oberwerk.
V ergrößerung des G ußstahlw erks U nterw erk.
Inbetriebsetzung des G robw alzw erks Oberw erk.
A usgabe von Obligationen.
A nlage der S tahlgießerei F alvahü tte .
Vergrößerung des R ohrw alzw erks Oberwerk.
Übernahm e des A k tienkap itals der F alvahü tte  29. Septem ber.
Erhöhung des A ktienkapitals um 4 000 000 M.
Neubau des Röhrenschw eißw erks Oberwerk.
Vereinigung mit der Falvahütte.
M odernisierung d er W alzenstraßen  im G robw alzw erk Oberwerk. 
Inbetriebsetzung von G asgebläsen Falvahütte.
Beginn der U m bauten der H ochofenanlage F alvahütte.
Erhöhung des A ktienkap itals um 6 000 000 M.
M odernisierung zweier Hochöfen.
Inbetriebsetzung der K oksseilbahn zu den Hochöfen.
A usgabe von Obligationen.
B au des nahtlosen R ohrw alzw erks Oberwerk.
N eubau der S tahlgießerei Falvahütte,
B au des kontinuierlichen W alzw erks F alvahütte.
Um bau des B lech-T rio-W alzw erks Oberwerk.



1911 M odernisierung des K altw alzw erks Falvahütte.
1913 V ergrößerung des K altw alzw erks F alvahütte.
1914 E rrich tung  der Benzolfabrik.
1915 Erw eiterung der E isengießerei Falvahütte.
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B E S C H R E I B U N G !

is der D arstellung der geschichtlichen Entw ickelung ist ersichtlich, daß aus 
verhältn ism äßig  kleinen A nfängen in wenigen Jah rzeh n ten  ein ausgedehntes 
U nternehm en en tstanden  ist, teils durch V ergrößerung ursprünglich  vor
gesehener Betriebe, teils durch E rrichtung oder A ngliederung neuer F ab ri
kationszw eige und A nlagen, Die A nlagen erw uchsen aus dem  a lten  U n ter
werk, führten  nach m ehrfachen V ergrößerungen zum B au des O berw erkes und 
schließlich zum Erw erb der F alvahütte . So kom m t es, daß sowohl durch das 

fortw ährende A nw achsen der Betriebe, als auch durch die A ufnahm e zahlreicher neuer 
F abrikations zweige das Ineinandergreifen  der einzelnen Betriebszweige, das Zusam m en
w irken der einzelnen E rzeugungsstätten  recht verw ickelt gew orden ist. E ine Reihe von Roh- 
und Zwischenerzeugnissen gehen über von einer E rzeugungsstätte  zur anderen, es findet te il
weise ein A ustausch  s ta tt zwischen den drei großen W erksabteilungen. D er nebenstehende 
Fabrikationsp lan  gibt ein B ild von den W echselbeziehungen in den Erzeugungsvorgängen der 
einzelnen Betriebe.

A ber nicht nur im M aterialdurchgang besteh t d ieser w eitverzw eigte Zusam m enhang der 
einzelnen Betriebe, auch in der E nergiew irtschaft stehen die drei großen W erksabteilungen in 
W echselbeziehungen zueinander.

D er F abrikationsp lan  beweist, daß  tro tz  der räum lichen Trennung vieler W erksabteilungen 
doch ein einheitlicher A ufbau des gesam ten Erzeugungsprogram m s vorliegt. Es lassen sich 
deutlich zwei verschiedene H erstellungsw ege erkennen, die nebeneinander herlaufen, zum Teil 
ineinander übergreifen. A uf der einen Seite, ausgehend von Kohle und Erz, die H erstellung 
von Roheisen, V erarbeitung in M artinstah lw erken  und Erzeugung von W alzerzeugnissen in 
einer R eihe verschiedener W alzw erke und ähnlicher Betriebe. A uf der anderen  Seite die 
Erzeugung von G ußstücken verschiedenster A rt und G röße und deren V erarbeitung bis zu 
hochw ertigen Fertigw aren. A n diesen Fabrikationsw egen sind die drei großen W erks
abteilungen in W echselw irkung un tere inander beteiligt; es besteh t u n ter ihnen ein dauernder 
M aterialübergang. Dam it w ird die größtm ögliche A npassungsfähigkeit der einzelnen Betriebe 
erreich t und eine w irtschaftliche A usnutzung der W erksanlagen gew ährleistet.
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M artinstahlwerk.



I. Unterwerk.
Im U nterw erk stehen zwei S tahlschm elzbetriebe nebeneinander, das M artinw erk und das 

G ußstahlw erk.

D as M artinwerk

w urde im Jah re  1890 mit zwei kleinen Öfen von je 15 t in B etrieb genommen; heute um faßt 
die A nlage 6 große M artinöfen mit 3 Chargier-, 3 G ieß- und 2 A bziehkränen.

Die Öfen w erden m it G eneratorgas geheizt, das von 14 G eneratoren  erzeugt wird. Der 
S chro ttp la tz  ist m it einem  M agnetkran ausgerüstet, w ährend  Schlackenplatz, F a llw erk  und 
Schere von zwei K ränen  bedien t werden. A uf der Südseite, in V erlängerung der G ießhalle, 
ist der B lockplatz, w eiter einige L agerhallen  und G ebäude für die Nebenbetriebe, wie Dolom it
mühle, Teerkochkessel, Cham ottem ühle und R eparatu rw erkstä tten .

Das M artinw erk arbeitet nach dem  R oheisenschrottverfahren und ste llt hauptsächlich 
Q ualitä tsm ateria l fü r T iefstanz-D ynam o- und K esselbleche her. Seine Rohblöcke und R oh
bram m en liefert es teils an  das Oberwerk, teils an  die B lockstrecke des U nterw erks.

L etz tere  b ildet einen Teil des

Feinblechwalzwerkes,
welches zu den ä ltes ten  B etriebsanlagen der H ütte  gehört und auch heute noch eine ihrer 
wichtigsten B etriebsstä tten  darste llt. Es erstreck t sich para lle l der H alle  des M artinw erkes 
jenseits der G eneratorenhalle. Die Blöcke gelangen zunächst in mit G eneratorgas geheizte
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Unterwerk,

Im einzelnen ergibt sich der A ufbau des W erkes folgenderm aßen:



- T r

■ -

Feinblechstrecke,

P latinenstrecke.



F einblechstrecke.

Stoßöfen und w erden dann auf der B lockstrecke zu P la tinen  ausgewalzt. Die S traße  w ird 
durch eine 1200 PS-G leichstrom -D am pfm aschine angetrieben und besitzt ein Trio-V orgerüst, 
ein T rio-Fertiggerüst, ein Vorw alz- und zwei D ressiergerüste. Die W eiterverarbeitung der 
P la tinen  zu B lechen geschieht auf vier B lechw alzenstraßen in derselben H alle; eine fünfte 
F einblechw alzenstraße befindet sich im Oberwerk. Zwei W alzenstraßen  besitzen je fünf 
G erüste und w erden von Schw ungraddam pfm aschinen angetrieben, zwei w eitere S traßen  
mit zusamm en acht G erüsten  w erden gem einsam  durch eine Tandem -Schw ungradm aschine 
angetrieben. Die m oderne neue W alzenstraße des O berw erks ist m it elektrischem  A ntrieb  und 
doppelseitig mit zwei bzw. drei G erüsten  ausgesta tte t. Die W ärm öfen w erden teils mit Gas 
aus einer dem Feinblechw alzw erk zugehörigen G eneratorenanlage mit U rteergewinnung, teils 
m it Kohle beheizt. Zahlreiche A ppreturm aschinen  besorgen die Fertigstellung der Bleche. 
A n das W alzw erk  schließen sich die Beizerei und die G lüherei an. Die B lechbeizen sind teils 
mit Dampf, teils mit elektrischem  A ntrieb  versehen. Die G lüherei ist m it sechs Tunnel- 
K istenglühöfen ausgerüstet. Den T ransport der G lühkästen  außerhalb  der Öfen verm itteln
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B lechscheren im Feinblechwerk.



zwei K räne von je 20 t T ragkraft. H ergestellt w erden fast ausschließlich zweimal dekapierte 
Stanz-, F a lz - und Q ualitätsfeinbleche a lle r A rt und in allen  S tärken, sowie Dynamo- und 
Stahlbleche. Zur laufenden eingehenden K ontrolle der Q ualitäten  dienen m oderne M aschinen; 
Spezialuntersuchungen w erden im M etallographischen und M agnetischen L aboratorium  d u rch 
geführt. N ur durchgeprüftes M aterial w ird verarbeitet, außerdem  w ird das Fertigm aterial 
vor dem  V ersand nochm als auf die vorgeschriebenen Sondereigenschaften untersucht. Lang
jährige A bnehm er bürgen dafür, daß das B ism arckhütter Q ualitäts-Feinblech sich auch bei 
dauernd  gesteigerten A nsprüchen stets bew ährt hat.

D as Gusstahlwerk.
Die A bteilung G ußstah lw erk  w urde im Ja h re  1890 gegründet und um faßte dam als nur 

das eigentliche S tahlw erk mit 2 Tiegel- und 4 Zem entieröfen, ferner die Tiegelei und das 
Ham m erwerk. Es w urden zunächst W erkzeugstähle für die verschiedensten V erw endungs
zwecke hergestellt. B ald  jedoch erw iesen sich w esentliche E rw eiterungen d ieser A nlagen als 
nctig; M artin- und E lektroofen w urden aufgestellt, und nach A ufnahm e der legierten Spezial
stäh le  in das A rbeitsprogram m  erzielte der B etrieb durch H erstellung der K onstruktionsstähle 
für A utom obil- und F lugzeugbau eine Ü berlegenheit — es sei hier nur an  das B ism arckhütter 
NC 4 erinnert — , die der B ism arckhütte die dauernde A bnehm erschaft im Autom obil- und 
Flugzeugbau, in d er W affen- und W erkzeugfabrikation, im Schiffbau usw. sicherte. Das eigent
liche S tah lw erk  ist un tergebracht in einer langgestreckten H alle  von 125 m Länge und 25 m 
Breite. H ier sind die Schm elzöfen aufgestellt, und zw ar 4 M artinöfen mit 8 bis 12 t Fassungs
vermögen, 3 Elektroofen, System  H eroult, m it 2, 4 und 8 t Fassung, ferner 2 U nterflur-T iegel
öfen m it den dazugehörigen V orw ärm eöfen für die Tiegel und Ferrolegierungen. Dicht 
bei den E lektroofen sind in besonderen, an  die H auptha lle  angebauten R äum en die Dreh- 
bzw. W echselstrom -T ransform atoren für die E lektroofen untergebracht. Die elektrischen 
L aufkräne von 25 t T ragkraft, w elche die ganze H alle bestreichen, dienen zum A ufstellen  
der Kokillen, T ransport der G ießpfannen und zum V erladen  der Blöcke. Diese w erden, 
soweit sie nicht gleich zur W eiterverarbeitung gelangen, auf dem  direk t an  die Schm elz
halle  angrenzenden Blockplatz, der von zwei 10-t-L aufkränen bestrichen wird, nach 
Sorten getrennt gelagert. A uf derselben Seite der S tah lw erkshalle befindet sich auch die 
Tiegelei mit ihren ausgedehnten Trockenkam m ern für die Schm elztiegel. In diesem  G e
bäude ist ferner noch das B etriebslaboratorium  für Schnellanalysen zur genauen Über
w achung der Chargenführung, das m etallurgische L aboratorium  und die K om pressorenanlage 
untergebracht, welche die P reß lu ft für die P utzerci und für das S tahlw erk zum A usblasen 
der G espanne und K okillen liefert. Am  anderen  E nde der S tah lw erkshalle befinden sich dann 
die B etriebsbüros und die B lockdreherei, wo die Blöcke zur E rzielung der größten O ber
flächenreinheit überd reh t werden. Von der S tah lw erkshalle gelangen w ir in das d irekt d a ran 
stoßende H am m er- und Preßw erk. H ier sind in der 128 m langen dreischiffigen H aupthalle  
die schw eren D am pfhäm m er bis zu 2000 kg Schlagkraft, sowie drei dam pfhydraulische
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G ußstahlschm elze, T iegelofen .



G ußstahlschm elze, M artin- und E lektroofenanlage,



Hammerwerk.

Schm iedepressen bis 1200 t P reß  druck zum Schm ieden großer Stücke im M ittelschiff auf
gestellt, w ährend  in den beiden Seitenschiffen die kleinen H äm m er, zwanzig an der Zahl, und 
in der V erlängerung der H aup tha lle  acht m ächtige F allhäm m er von 500 bis 2000 kg Schlag
kraft, sowie einige große Spindelpressen zur H erstellung von gesenkgeschm iedeten Z ahnräder
scheiben usw. stehen. Zwischen den P ressen und H äm m ern stehen die dazugehörigen W ärm e
öfen, in denen das M aterial auf die richtige S chm iedetem peratur gebracht wird. P ara lle l zur 
H auptha lle  liegt die Putzerei, in der m ittels P reßluftm eißel und durch Abschleifen auf vier
zehn Schleifm aschinen jeder O berflächenfehler vor der W eiterverarbeitung auf das sorg
fältigste en tfern t wird. Das so im H am m erw erk erreichte F ab rikat gelangt dann nach 
genauester U ntersuchung auf Fehlerfreiheit in die H ärterei, wo es geglüht bzw. gehärtet oder 
vergütet wird. A usgerüste t ist die H ärtere i mit drei großen G lühöfen mit fahrbarem  H erd  für 
K astenglühung, einem Stobbei-Ofen und zwei kleineren G lühöfen; ferner stehen do rt noch 
ein H ärteofen  m it Kohlenfeuerung, ein Ö lhärteofen und ein k leiner Versuchsofen. In einer 
zweiten großen H alle  von 65 m Länge, die von zwei L aufkränen bestrichen wird, steht noch 
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G esenkschm iede.



Preßwerk,

Preßwerk.



eine schwere dam pfhydraulische Schm iedepresse für 12001 P reßdruck , ferner m ehrere 
stehende und liegende m ächtige hydraulische Loch- und Ziehpressen von 550 t P reßdruck  
mit den dazugehörigen W ärm eöfen.

Neben d ieser Schm iedehalle liegen die B earbeitungsw erkstätten , in welchem die Schm iede
stücke aus dem  H am m er- und P reßw erk  fertig bearbeitet w erden. H ier stehen in zwei Stock
werken, die durch einen elektrischen A ufzug m iteinander verbunden sind, eine große A nzahl 
von W erkzeugm aschinen verschiedenster A rt und Größe, Hobel- und D rehbänke m odernster 
Konstruktion, F räs- und Stoßm aschinen, Bohr- und Schleifm aschinen. F ern er befindet sich

H ärterei und V eredelungsanlage.

auch hier die G esenkm acherei für das H am m erwerk, sowie die W erkzeugm acherei für alle 
Betriebe.

Die Erzeugnisse des H am m er- und Preßw erkes, Schm iedestücke verschiedenster A rt und 
Größe, Transm issionsw ellen, Schiffswellen, K urbelw ellen und  andere  m ehrfach gekröpfte 
W ellen, Zahnräderscheiben, V entilkegel, andere  fassonierte Schm iedestücke, Scheiben, Ringe, 
Kugeln usw. gelangen dann ins G ußstahlm agazin, wo sie nach nochm aliger genauer Prüfung 
zum V ersand kommen.

Jenseits des eben beschriebenen H am m erw erkes liegt das

Stahlwalzwerk.
Die H auptw alzw erkshalle h a t eine Länge von 150 m bei 25 m B reite. Das S tahlw alzw erk 

besteht aus einem Grob-, M ittel- und dem Feinw alzw erk. Die G robstraße dient zum Vor-
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Chem isches Laboratorium.

Chem isches Laboratorium.



strecken der aus der G ußstahlschm elze kom m enden Rohblöcke auf Halbzeug. Sie besteht 
aus drei T riogerüsten m it 660 mm W alzendurchm esser und einem Poliergerüst, angetrieben 
w ird sie durch eine Tandem m aschine. Die Blöcke w erden in einem Siem ens-Halbgasofen 
vorgewärm t, das W alzprogram m  um faßt R und-, Q uadrat- und F lachstahlprofile.

In  gestaffelter A nordnung liegt die Strecke II mit zwei T riogerüsten von 500 mm W alzen
durchm esser, angetrieben von einer E inzylinder-Schw ungradm aschine, zugehörig steh t ein 
Rollofen mit 14,65 m H erdlänge. Die S traßen  sind mit Rollgängen, Hebetischen, K nüppel
scheren und W arm sägen ausgerüstet. Es w erden vornehm lich K nüppel von 40 bis 160 mm

M etallographisches Laboratorium.

hergestellt. Die F einstraße besteh t aus vier D oppelduogerüsten mit 250 mm W alzendurch
m esser und einem  Poliergerüst.

H ergestellt w erden R und- und Q uadratstah l bis 24 mm, F lachstah l von 3 mm aufw ärts 
bei 13 bis 40 mm Breite, außerdem  Spezialprofile. Über den F einstraßen  läuft ein elektrischer 
K ran von 10 t T ragkraft zum A usw echseln der W alzen und G erüste.

Zum P utzen  der vorgew alzten K nüppel d ient eine Beizerei und Schleiferei, die sich in 
dem selben G ebäude befindet. E ine W alzendreherei m it Spezialbänken besorgt das K ali
brieren der W alzen und ebenso das Schleifen der Polierw alzen. Neben der W alzendreherei 
liegt die W alzw erksglüherei m it sechs großen G lühöfen und den W asser- und Ö lbehältern. 
E ine große, h in ter den S trecken befindliche Zurichterei, ausgerüstet m it vier Schlittensägen, 
m ehreren Scheren, S tanzen, Schleifm aschinen, W ickelm aschinen zum A ufrollen  von D raht 
und B ändern, besorgt die F ertigstellung des M aterials zum V ersand. In dem ausgedehnten
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L ager w ird das fertige M aterial gelagert und verladen. Ein Teil der Erzeugnisse des 
S tahlw alzw erks w ird in der Profilzieherei w eiterverarbeitet. Sie besitzt Trom m el- und 
Stangenziehbänke, A nspitzw alzw erke, Polierm aschinen, R ichtm aschinen und eigene G lüherei 
und Beizerei. In d ieser A bteilung w erden von einfachen R unddrähten , Q uadrat- und F lach 
stäh len  bis zu kom plizierten Profilen die verschiedensten S tah lsorten  mit völlig b lanker O ber
fläche gezogen. Die H auptfabrikation  um faßt die H erstellung von Kugel-, Spiral-, Bohr- und 
Schraubenm aterial, von F assonstäh len  für die H erstellung von Schreib-, D ruck- und anderen 
Präzisionsm aschinen, sowie S ilberstahl.

In zwei S tah llagern  w ird  S tahl in allen  gangbaren Abm essungen, aus den einzelnen 
Fabrikationen  stam m end, gelagert. Je d e  zum V ersand kom m ende Stange Q ualitä tsstah l w ird 
nach B ruchaussehen und auf O berflächenfehler und H ärte  untersucht, und hierauf mit 
bunten E tiketten , en thaltend  M arke und Behandlungsvorschrift, beklebt.

A uch die Schm iede- und G esenkschm iedestücke w erden auf M aßhaltigkeit und O ber
flächenfehler untersucht. Die qualitativ-technologischen U ntersuchungen w erden in der 
M ateria lprüfungsanstalt, sowie in der M etallographischen V ersuchsanstalt durchgeführt. 
Die E inrichtungen gestatten  die U ntersuchungen nach jeder R ichtung in physikalischer, 
chemischer, therm ischer und m etallographischer Hinsicht. Die M ateria lp rü fungsanstalt 
ist fü r a lle  A nforderungen auf dem  G ebiete der schm elztechnischen und qualita tiv-tech
nologischen Prüfung und Forschung ausgerüstet.

Die Energieerzeugung

g esta lte t sich im U nterw erk  m annigfaltig. Die w ichtigsten K ohleverbraucher sind die K essel
betriebe, die G eneratorenanlage des M artinw erks und das Feinblechw alzw erk. Die D am pf
kesselanlagen stehen in verschiedenen G ruppen in den Betrieben. Im  ganzen sind vorhanden 
12 W alzenkessel m it je 76 qm Heizfläche, 9 W asserrohrkessel m it 100 bis 420 qm Heizfläche, 
8 Atm , und W anderrosten , 2 B atteriekessel und 8 Zw eiflam m rohrkessel mit je 90 qm 
Heizfläche.

Das zum B etriebe erforderliche W asser w ird  dem  am  W erke vorbeiführenden R avabach 
entnom m en. D a es jedoch nicht unm ittelbar zur K esselspeisung geeignet ist, sind große K lä r
teichanlagen errich tet w orden, in denen das V erbrauchsw asser zunächst vorgereinigt wird. 
Die w eitere Reinigung vollzieht sich in W asserrein igern  von 80 cbm stündlicher Leistung. Ein 
großer Teil des Speisew assers w ird indessen durch K ondensation aus dem  A bdam pf gewonnen. 
Das geschieht in der Z entralkondensation m it einem stehenden O berflächenkondensator von 
200 qm und drei liegenden O berflächen-K ondensatoren m it je 500 qm Kühlfläche. Zu der 
A nlage gehören eine kom binierte N aßluft-, K ühlw asser- und K ondensatpum pe m it D am pf
antrieb  und drei R ückkühlw erke mit je 1000 cbm stdl. Leistung. Die H auptdam pfverbraucher 
sind das Feinblechw alzw erk, das H am m erwerk, die B lockstrecke und das S tahlw alzw erk. Die 
elektrische Energie bezieht das U nterw erk  von der Falvahütte, von dort w ird D rehstrom  von 
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3000 V olt geliefert, der in der elektrischen Z entrale durch zwei M otorgeneratoren auf G leich
strom  von 220 V olt um gew andelt wird. In  der B eizerei befindet sich außerdem  ein G leich
strom generator für 110 Volt, angetrieben durch eine Tandem -D am pfm aschine m it 250 PS  und 
120 Umdr./M in. Im G ußstahlw erk stehen ein D rehstrom transform ator 1250 KVA und zwei 
W echselstrom transform atoren von je 660 KVA für die E lektrostahlöfen, als Reserve ein 
Drehstrom -W echselstrom -U m form er, der vom H auptnetz  gespeist w erden kann. Die H au p t
strom verbraucher sind die E lektrostahlöfen, das Feinblechw alzw erk und das Ham m erwerk.

II. Oberwerk.
Im  O berw erk befinden sich vornehm lich die großen W alzw erke, ein G robeisenwalzw erk, 

das G robblechw alzw erk mit einer Feinblechstraße, das nahtlose R ohrw alzw erk nebst der 
W assergasschw eißerei.

Grobblech- und Grobeisenwalzwerk.
Die W alzblöcke und Bram m en für die schweren S traßen  w erden teils vom M artinw erk 

des U nterw erkes, teils von der F alvahü tte  angeliefert. In den großen W alzw erkshallen  
befinden sich drei W alzenstraßen  nebeneinander angeordnet, eine 800er Trio-B lechstraße, 
von einer Tandem -Schw ungradm aschine mit max. 1250 PS angetrieben, ein 1200er G robblech
duo mit Tandem -V erbund-U m kehrm aschine von max. 11 000 PS und eine 630er T riostraße 
mit fünf G erüsten  und Tandem -Schw ungradm aschine von max. 1600 PS,

Ein Siem ens-Regenerativ-Tiefofen für das G robblechduo und zwei Doppel- sowie ein 
einfacher Stoßofen für die Triostraßen, geheizt durch acht Schachtgeneratoren, w ärm en die 
B löcke oder B ram m en vor. E lektrische K räne bedienen diese Öfen. Zwei T iefofenkräne von 
15 t  bzw. 7,5 t  T ragkraft m it d rehbarer Zange und ein Bram m enkippw agen führen dem  G rob
blechduo, zwei fahr- und drehbare B lockgreiferkräne von je 5 t die Blöcke bzw. Bram m en 
den S traßen  zu.

Die T rio-B lechstraße ist ein Lauthsches Trio mit 4000 t M onatsleistung. Vor und hinter 
dem  G erüst sind elektrische H ebetische m it anschließendem  elektrischen Rollgang und 
Schleppzügen angeordnet. Das Bram m engewicht für die S traße beträg t 500 bis 2500 kg. 
E rzeugt w erden  M ittelbleche von 5 mm aufw ärts, Längen bis 12 m oder B reiten bis 2200 mm.

Das G robblechduo besitzt ebenfalls beiderseits elektrisch betriebene Rollgänge mit Hebe
zylindern  zum Drehen der Brammen, ferner T ransport-R ollgänge und Schleppzüge vor den 
Scheren. Auf dieser S traß e  w erden  Bleche von 8 mm aufw ärts gew alzt in  Längen bis 20 m 
oder B reiten bis 4300 mm, im G ewicht bis 12 000 kg Blech bzw. 20 000 kg in der Bramme. 
Die m onatliche Leistung beträg t etw a 8000 t.

Die G robeisen triostraße h a t ein B lockgerüst, ein K nüppelgerüst, zwei F ertiggerüste  und 
ein Poliergerüst. Das B lockgerüst h a t B lockkanter vorn und eine elektrisch angetriebene 
W ippe hinten, le tzteres ebenfalls die übrigen G erüste, sowie säm tliche G erüste Rollgänge 
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Tiefofen und Tiefofenkran mit drehbarer Zange,



Grobstrecke, Ausziehkran.

und Schleppzüge vorn und hinten. Es w erden Blöcke von 420 bis 700 kg verw alzt zu I- und 
U -E isen N P 10 bis 16, G rubenschienen 70, 80 und 92 mm, K nüppel 40 bis 120 mm Q uadrat 
und en tsprechende Rundeisen, sowie P la tinen  250 mm breit. Die m onatliche Leistung beträg t 
etw a 4000 t.

Die drei W alzenstraßen  w erden von einem L aufkran von 40 t T ragkraft auf gleicher K ran 
bahn überfahren; derselbe bestre ich t gleichzeitig die W alzendreherei und das W alzenlager.

In  der V erlängerung der W alzw erke befinden sich die A p p re tu r für Grob- und M itte l
bleche und die G robeisenappretur. In  der erste ren  steh t eine dam pfhydraulische Schere für 
300 t  Scherendruck für Bleche 3500 5 0 mm mit 800m m  A usladung; ferner eine Blechschere 
für Bleche 2800 20 mm, 500 mm A usladung, und eine Schere für B leche 2000 12 mm, 300 mm 
A usladung, ein Blechglühofen m it H albgasfeuerung und elektrischer Ein- und A usstoß
m aschine nebst W arm richtvorrichtung; schließlich noch eine elektrisch  betriebene K altrich t
m aschine. Dazu kom m en noch eine H ohlschnittstanze, zwei Schablonenscheren und eine 
B lechstanze.

34



Blechw alzw erk Dno.



B lechschere I.



K leineisenzeugappretur,

Schienenappretur,



W armrichten einer ausgeglühten P latte.



B lechsch ere II.



Laschenappretur.



Grobblechappretur.

Zum T ransport und zur V erladung der Bleche dienen im ersten  Schiff drei K rane von 
3 bis 20 t T ragkraft, d aru n te r ein M agnetkran von 16 t T ragkraft, im M ittelschiff des G e
bäudes ein 10-t-K ran. In  der G robeisenappretur befindet sich ein W arm bett und ein K a lt
lager mit Rollgängen für Profileisen, daran  anschließend eine größere Zahl der üblichen 
Zurichtm aschinen, z. B. eine Schlittenw arm säge, eine Pendelw arm säge, Scheren, R ollenrich t
maschinen, R ichtpressen, S tanzen, M ehrspindelbohrm aschinen, F räs- und Schleifm aschinen 
für die A p p re tu r säm tlicher E isenbahnoberbaum aterialien. Zum A btran sp o rt der auf dem 
W arm bett gekühlten  Profileisen und zur V erladung derselben d ient ein P ratzenkran . Zwei 
norm alspurige G leisstränge durchschneiden quer die W alzw erkshalle, so daß bequem von 
allen  drei Längsschiffen die V erladung der W alzw erkserzeugnisse erfolgen kann.

D as Rohrwerk.
Neben den schw eren W alzw erken liegt das Rohrw erk, bestehend aus den nahtlosen R ohr

straßen  und d er W assergasschw eißerei. Das R ohrw alzw erk besteht aus vier großen 200 m 
langen H allen, in denen die drei R ohrstraßen  untergebracht sind. Die R ohrstraße I besteht
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aus einem  Schrägw alzw erk (System  M annesm ann) und einer kontinuierlichen R ohrstraße 
(System  F aß l). Die W alzw erke w erden  durch E lektrom otore angetrieben. Die R ohrstraße I 
liefert nah tlose R ohre von 42 bis 75 mm äußerem  D urchm esser und leistet bis zu 2000 t 
m onatlich.

In  der nächsten  H alle  s teh t die R ohrstraße II in ähnlicher A nordnung, ein Schrägw alz
w erk m it D rehstrom m otor angetrieben; anschließend eine R ohrstraße (System  M annesmann) 
m it zwei P ilgerschritt-W alzgerüsten , jedes mit hydraulischem  Vorschub und pneum atischer 
Pufferung. D er A ntrieb  erfolgt durch R iem en von einem  G leichstrom m otor von 1800 PS.

K ontinuierliches W alzwerk.

Diese S traße liefert nahtlose R ohre von 76 bis 146 mm äußerem  D urchm esser und bis zu 16m 
Länge. Die m onatliche Erzeugung be träg t rund  2000 t. In  der H alle  IV befindet sich eine 
w eitere R ohrstraße, bestehend aus einem Schrägw alzw erk (System  M annesm ann) m it D reh
strom m otor und einem  P endelw alzw erk (System  Briede) m it hydraulischem  V orschubzylinder. 
R ohrstraße IV erzeugt R ohre von 146 bis 310 mm äußerem  D urchm esser und leistet rund  20001 
monatlich. Das W alzw erk  ist m it T ransportro llgängen  versehen.

H in ter diesen drei R ohrw alzw erken befinden sich nun h in tere inander in der langen H alle 
angeordnet die K ratzbänke mit den K ratzbanköfen, die M aßw alzw erke, R ichtpressen, Sägen, 
A bstechbänke, R ohrprobierpressen usw., und schließlich in der A p p re tu r G ew indeschneid
bänke, B undschw eißpressen und Spezialfräsbänke für M uffenrohre. Quer zu den R ohrw erks
hallen  liegt die M agazinhalle und dah in ter die B eteerungsanlage m it den E inrichtungen zur 
B eteerung der Rohre und einer M aschine zum B eju ten  von S tahlm uffenrohren usw.
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H alle II mit Reduzierwalzwerk.



Bundrohrfabrikation.

D ieA W assergasschweißerei

liegt neben der H alle I des Rohrw alzw erks. H ier w erden  geschw eißte R ohre a ller Dimen
sionen hergestellt. Die für die Fabrikation  erforderlichen Bleche kommen aus den in der 
N ähe liegenden B lechw alzw erken und w erden auf den Blechbiegemaschinen, von denen zwei 
elektrisch betriebene m it 8 m W alzenlänge und eine mit 3 m W alzenlänge vorhanden sind, 
gebogen. Die vorgebogenen B leche gelangen auf die Schw eißstraßen, von denen sechs vor
handen  sind für R ohre von 6 bis 8 m Länge und 300 bis 2000 mm D urchm esser. Die Erhitzung 
erfolgt m it W assergas, die Schweißung un ter Häm m ern. Die G aserzeugeranlage besteht aus 
drei W assergasgeneratoren (System  Dellw ick— Fleischer), die stündlich 1000 cbm G as liefern, 
und zugehörig ein G asom eter mit 500 cbm Inhalt und ein zw eiter mit 210 cbm in Reserve. In 
d er großen Schw eißhalle sind ferner noch m ehrere H andfeuer zum Schweißen von R ohrform 
stücken untergebracht.
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Rohrlager der G asschw eißerei.

Zur Fertigstellung  der geschw eißten R ohre sind noch einige H illsm aschinen vorhanden, 
zwei doppelte R ohrendenfräsm aschinen, eine hydraulische A ufw eitm aschine, eine B ördel
m aschine und zwei R ohrprobierpressen.

Die M onatserzeugung d ieser A nlage beträg t je  nach den R ohrdurchm essern  bis 3000 t. 
Die V erladung der F ab rika te  erfolgt auf dem  R ohrlagerplatz, der in der w estlichen V er
längerung der R ohrschw eißerei liegt und von dem selben Laufkran, wie in der H alle selbst, 
bestrichen w ird. R ohre bis zu 1250 mm D urchm esser w erden  aus einem Blech hergestellt, 
bei größeren D urchm essern entstehen zwei Längsschw eißnähte. Die R ohre finden Verw endung 
vornehmlich bei T rinkw asser-, A bw asser- und G asleitungen. A lle möglichen Form stücke, 
Krüm m er, A bzweigungen und  Ü bergangsstücke w erden ebenfalls hergestellt, die E nden  mit 
M uffen, F lanschen oder G ew inde versehen.

A n die große Schw eißhalle schließen sich zwei N ebenhallen an, in w elchen die Bohrrohr- 
drehereien  untergebracht sind. H ier befinden sich 71 Spezialdrehbänke, die m onatlich bis zu 
2500 t B ohrrohre fertigstellen  können. Zu den B ohrrohrdrehereien  gehört eine W erkzeug-
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m acherei m it -Schm iede, in denen Präzisionsw erkzeuge für das G ew indeschneiden an  die 
Bohr rohre hergeste llt werden.

Zur Energieerzeugung
sind im O berw erk D am pfkessel in m ehreren G ruppen  m it einer G esam theizfläche von 4495 qm 
aufgestellt. Es sind vorhanden 6 W asserrohrkessel mit je 425 qm Heizfläche, 10 Atm., 2 B at
teriekessel, 8 Zw eiflam m rohrkessel und 3 W asserrohrkessel. Zum K esselbetrieb gehört eine 
W asserreinigungsanlage (System  Reichling) für 40 cbm stündliche Leistung, Die D am pf
m aschinen des G robblechw alzw erkes sind angeschlossen an eine Zentralkondensation, be
stehend aus zwei O berflächenkondensatoren  von je 750 qm K ühlfläche und zwei w eiteren 
O berflächenkondensatoren  von je 500 qm K ühlfläche m it zwei K am inkühlern von 1500 cbm/Std.

Die w ichtigsten K ohlenverbraucher sind neben dem  K esselbetrieb das G robblechw alz
w erk und das R ohrw alzw erk. Die H auptdam pfverbraucher sind das G robblechw alzw erk, das 
Rohrw alzw erk, das Feinblechw alzw erk und die elektrische Z entra le  des Oberwerks. Das 
O berw erk besitzt eine eigene elektrische Zentrale, bezieht aber den größten Teil der benö
tigten elektrischen Energie von der Falvahütte. In  der Z entra le stehen zwei G leichstrom 
generatoren  von 1000 KW, d irek t gekuppelt m it einer D am pfturbine (System  E scher— W yß) 
von 3000 PS und d irek t angeschlossenem  O berflächenkondensator; fe rner sind vorhanden ein 
W echselstrom generator zu 660 K W  für E lek trostah löfen  und ein D rehstrom generator zu 
1100 KW , beide auf der Schw ungradachse einer Schw ungrad-Tandem m aschine von 2000 PS 
laufend; hinzu kommen noch zwei K askadenum form er zu je 1500 K W  Leistung, auf G leich
strom  von 440 V olt um form end, ein M otorgenerator in R eserve und ein T ransform ator von 
6000 K W  im A nschluß an  die K raftübertragung von Falvahütte.

Zum M aschinenbetrieb des O berw erks gehören noch eine D ruckw asseranlage für 60 Atm. 
D ruck in einem N ebenbau der elektrischen Zentrale, eine D ruckw asseranlage für 20 Atm. 
D ruck im A nbau  an  das G robblechw alzw erk und eine P reß lu ftan lage für die W assergas
schweißerei und das R ohrw erk. A n  N ebenbetrieben sind fe rner vorhanden eine R ep ara tu r
w erk sta tt m it Schmiede, in w elcher eine A nzahl von W erkzeugm aschinen aufgestellt sind, 
eine M odelltischlerei m it a llen  erforderlichen H ilfsm aschinen und ein M odellager, eine M on
tage- und Insta lla tionsw erksta tt und ein Reserveteilm agazin. Zur V ersorgung einer Reihe von 
W alzw erksöfen d ient die

Zentralgeneratoren-Anlage.
Sie besteh t aus sechs D rehrostgeneratoren mit 3 m Schachtdurchm esser und je 2 0 1 D urch

satz  in 24 Stunden. Die G eneratoren  besitzen E inbauten für U rteergew innung, zur Bekohlung 
dienen Hoch- und Tiefbunker m it B echerw erksanlage. Die G asrein igeranlage hat vier W asch- 
bzw. K ühltürm e und ein Rückkühlw erk. Die G ebläseluft w ird erzeugt m it einem elektrisch 
betriebenen N aßluft-K reiselgebläse, einem  elektrisch  betriebenen K reiselgebläse und in R e
serve einem K apselgebläse, welches m ittels R iem en durch einen 50-PS-G asm otor angetrieben 
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w ird. In  der U rteergew innungsanlage steh t ein elektrisch  betriebenes Schw elgas-K reisel
gebläse, ein Teerrieselturm , ein Stoßscheider, m ehrere T eerhochbehälter und Teergruben, 
zugehörige Teerpum pen, fe rner ein k leiner Zw eiflam m rohrkessel m it G asbeheizung zur T eer
erwärm ung. Die Z entralgeneratorenanlage w ird  noch w eiter ausgebaut zur H erstellung von 
schw efelsaurem  Ammoniak.

Falvahütte.

Die Falvahütte, w elche bis zum Ja h re  1906 un ter D onnersm arckscher V erw altung eine 
selbständige Entw icklung durchgem acht hatte, bestand  ursprünglich aus einem Hochofenwerk, 
einer P uddelhü tte , sowie Blech-, S tab- und Feineisenw alzw erken. S p ä te r w aren hinzu
getre ten  K okereien und G ießereien. N ach der Vereinigung des W erkes mit der B ism arck
hü tte  ist das Fabrikationsprogram m  im mer m ehr auf ein gemeinsames A rbeiten  beider Betriebe 
eingestellt w orden. Die V ergrößerungen und Erw eiterungen, welche die F alvahü tte  schon 
vorher im Laufe der Zeit erfahren  hatte, sind auch nach d e r Vereinigung nicht zum S tillstand  
gekommen. Die F alvahü tte  s te llt einen um fassenden H üttenbetrieb  dar, der, von den Erzen 
und der K ohle ausgehend, eine Reihe von Fertigerzeugnissen nicht nur in eigenen Betrieben 
herste llt, sondern auch einen Teil seiner H albfabrikate an  die B ism arckhütte abgibt.

Die Kokerei

besteh t aus vier G ruppen Koksöfen, und zw ar besitzt G ruppe I und II je 40 K am m ern ä lte rer 
B auart, G ruppe II I  50 K am m ern m it den A bm essungen 0,45 X 1,7 X 10 m mit einem D urchsatz 
von 180 t in 24 S tunden und G ruppe IV  mit 32 K am m ern von 0,5 X 1,8 X 10 m und einem 
D urchsatz von 120 t  in 24 Stunden. Die Öfen der G rupę I bis III liegen in einer Reihe h in ter
einander, G ruppe IV liegt neben G ruppe III. Zu jeder O fengruppe gehört eine Stam pf- und 
A usstoßm aschine. Die K ohle w ird  größtenteils von der benachbarten  D eutschlandgrube ge
liefert, in einer K ohlenm ühle gem ahlen und in einem 1200-t-K ohlenbunker gelagert. Zur V er
teilung der Kohle im B unker d ient ein G urtförderer. Das A bfüllen erfolgt auf einem G u rt
förderer, der die K ohle auf eine senkrecht dazu laufende B echerkettenanlage bringt, m it 
nachgeordnetem  G urtfö rderer zum F üllen  der K ohlenstam pfm aschine. D er K okstransport 
w ird durch eine Seilstreckenförderung zur M öllerhalle bew erkstelligt, A bfallkoks gelangt zu 
einer m odernen Kokssieberei m it N orm alspur- und Schm alspuranschlußgleisen. Die N eben
produkteanlagen  der K okerei bestehen aus A nlagen zur Rohteerabscheidung, einer A m m oniak
fabrik zur H erstellung von schw efelsaurem  A m m oniak und der Benzolfabrik. D er R ohteer 
w ird in vier w assergekühlten S chrägrohr-Intensivkühlern  von je 550 qm gewonnen. Die 
A m m oniakfabrik arbeitet nach dem  halbd irek ten  Verfahren. Die B enzolfabrik dient zur E r
zeugung von Rohbenzol, sie ist eine A nlage von Still. Es w erden verschiedene H andelsbenzole 
durch frak tion ierte  D estillation hergestellt, ferner Toluol, Solventnaphtha und Naphthalin. 
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H ochofenanlage.



Agglom erieranlage.

Die Hochofenanlage

besteht aus 3 Hochöfen m it 10 W inderhitzern, den G ießhallen, dem  G ebläsem aschinenhaus, 
d er G asreinigung und einigen N ebenbetrieben. Ofen I und III besitzen Schrägaufzüge, Ofen II 
einen Senkrechtaufzug. F ü r Ofen I und III ist ein Senkrechtaufzug in Reserve. Die W ind
erh itzer liegen in einer Linie und haben 4500 bis 5000 qm H eizfläche, ih re  Beheizung erfolgt 
mit vorgereinigtem  Gas. Die zu den Hochöfen gehörigen drei G ießhallen  w erden m it je zwei 
L aufkatzen zum M assen transport bedient. Die zur Beschickung d e r Hochöfen erforderlichen 
Rohstoffe, insbesondere E rz  und K alkstein, w erden teils durch Flachbahn, teils durch eigene 
H ochbahn in E rztaschen  oder auf L agerp lätze gestürzt, um von dort zur M öllerhalle und zu 
den A ufzügen gefahren zu w erden. Die Beschickung der Öfen erfolgt in der H auptsache mit 
Schw edenerzen und K iesabbränden.

Zur Sinterung m ulm iger E rze d ient eine A gglom erieranlage, bestehend aus einer D reh
trom m el von 70 m Länge und 3 m D urchm esser mit K ohlenstaubfeuerung. Sie le istet einen 
D urchsatz von 3 0 0 1 in 24 Stunden.
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Gebläsem aschinenhaus.

Die H ochofengebläsem aschinen stehen in der elektrischen Z entrale: es sind vorhanden 
drei G asgebläse zu je 500 PS  (K örting-Zweitaktm aschinen) und zwei elektrisch betriebene 
Turbogebläse zu je 1000 PS.

Zur W asserversorgung des Hochofenw erkes dienen m ehrere elektrisch betriebene d irek t 
gekuppelte K reiselpum pen und D am pfkolbenpum pen, welche das W asser in zwei Hoch
behälter fördern.

Zur H ochofenanlage gehört noch die G asreinigung, die in eine Vor- und eine Fein
reinigung un terte ilt ist. E rste re  liefert vorgereinigtes G as für die W inderh itzer und für die 
Stahlw erkskessel, le tz te re  reinigt das G as für die Gebläsem aschinen.

Die H ochofenschlacke w ird  zum Teil in einer Schlackenbrecheranlage m it zwei S tein
brechern und einer Siebtrom m el zu Schotter in drei verschiedenen K örnungen um gew andelt, 
ein anderer Teil kann  ausgenutzt w erden zur H erstellung von Schlackenziegeln in einer 
Schlackensteinfabrik m it einer stündlichen Leistung von 1000 Steinen.

Die Hochöfen liefern in erste r Linie das in den S tahlw erken benötigte M artinroheisen. 
D aneben w erden auch Sonderqualitä ten  erzeugt,
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G esam tansicht des M artinwerkes.

D as Martinwerk.
Das M artinw erk gehört in bezug auf seine technische A usrüstung und seine G esam t

anordnung zu einem  der besteingerichteten S tahlw erke. Es besitzt vier S tahlöfen zu je 50 t 
Einsatzgew icht, einen Roheisenm ischer, der ebenfalls in einen M artinofen um gewandelt 
w erden  kann, und einen k leineren  Ofen zu 20 t, der hauptsächlich  Stahlform gußchargen h er
stellt. Das für die Öfen benötigte Gas w ird von 12 D rehrostgeneratoren m it je 15 t Durchsatz 
in 24 S tunden  geliefert. K ohlenbunker und A schenkeller w erden durch zwei G reiferkrane 
bedient.

Zwischen G eneratorhalle  und O fenhalle liegt der Schrottp latz, zu dem  der Schrott 
durch zwei norm alspurige H ochbahnstränge zugeführt w ird  und der von vier M agnetkränen 
von 5 t T ragkraft und 31 m Spannw eite bestrichen wird. Drei dieser K räne sind gleichzeitig 
mit P ra tzen  versehen, mit deren Hilfe die C hargierm ulden von und nach d er Ofenbühne 
geschafft w erden. A ußerdem  befinden sich auf dem  S chro ttp latz  zwei elektrisch angetriebene 
Schro ttpressen  zum P akettieren .

Die Beschickung der S tahlöfen erfolgt durch vier C hargierkrane von 5 t T ragkraft mit 
H ilfskatze. In der G ießhalle laufen drei G ießkrane von je 60 t T ragkraft und 19 m Spann
weite, drei H ochkrane m it 10 t T ragkraft, ein schnellaufender 10-t-K okillenkran und zwei 
10-t-K onsolkrane über den Gießgruben. Neben der G eneratoran lage steh t ein Dolom itbrenn
ofen und daneben befindet sich eine R eparaturschm iede.
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Ofenbühne mit Chargierkran.



Martinwerk, A bstichseite.



In der V erlängerung der S tah lw erkshalle befindet sich die

Stahlformgießerei.
Dieselbe bezieht den zu vergießenden S tahl von dem  Ofen I des M artinw erks, jedoch 

w erden für die H erstellung schw erer Stücke auch Chargen der großen Öfen genommen. Die 
G ießkrane des M artinw erks können die ganze Länge der S tahlgießerei durchfahren. Zur 
Trocknung der Form en und zum G lühen der fertigen G ußstücke sind sechs G lüh- und 
Trockenöfen vorhanden. Im  Nebenschiff befinden sich die A ufbereitungsanlagen für die 
Form m asse, die P utzerei mit einigen Sägen zum A bschneiden der T rich ter und Köpfe, eine

M echanische W erkstätte.

W erk sta tt und eine Schm iede und ein kleines M odellager. Die G ießerei liefert S tahlgußstücke 
bis zu den größten Abm essungen und in den schw ierigsten A usführungen. Neben den 
gew öhnlichen S tah lgußqualitä ten  w erden  für hochbeanspruchte Stücke S täh le  bis zu den 
höchsten Festigkeiten geliefert, als S pezialitä t w ird H artstah lguß  hergestellt.

Die Graugießerei.
Sie befindet sich neben der H ochofenanlage und besteht aus einer langgestreckten Halle, 

die von zwei L aufkranen von 20 und 12 t bestrichen wird. In  einer N ebenhalle stehen drei 
Kupolöfen, deren  A bstich in die H auptha lle  reicht. D aneben liegen einige Trockenkam m ern 
und die Sandaufbereitung m it K ollergängen, K ugelm ühlen und M ischm aschinen sowie R ü tte l
formm aschinen. A n die G ießerei schließt sich ferner eine G ußputzerei und eine mechanische
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Stahlgießerei, Form seite.

Stahlgießerei, G ießseite.



Eisengießerei.



W erk sta tt an, die mit en tsprechenden W erkzeugm aschinen ausgerüstet ist. Die G raugießerei 
dient sowohl zur H erstellung von G rauguß für den eigenen B edarf, insbesondere zur Deckung 
des K okillenbedarfs der beiden S tahlw erke, als auch zur H erstellung frem der Gußw aren.

Eisenwalzwerk.
H ier stehen drei W alzenstrecken in A nordnung nebeneinander. S trecke I besteht aus 

einer F einstrecke m it kontinuierlicher V orstrecke. L etz tere besteht aus zwei S taffeln  von je 
sechs G erüsten. Das 460er B lockw alzw erk verw alzt Blöcke von 175 mm Q uadrat, welche in 
einem Stoßofen mit H albgasfeuerung gew ärm t und in der ersten  Staffel auf 70 mm Q uadrat

B lockstrecke.

heruntergew alzt w erden. D er A ntrieb  dieser sechs W alzenpaare erfolgt durch einen 600-PS- 
D rehstrom m otor m it 360 U m drehungen, die Übersetzung durch Vorgelege und K egelräder. 
Zwischen der ersten  und zw eiten S taffel liegen zwei Scheren. Die zweite S taffel w ird eben
falls elektrisch  angetrieben durch einen 1000-PS-D rehstrom m otor m it 422 U m drehungen. Das 
letzte  W alzgerüst besitzt zwei N ebengerüste. Die angeschlossene 265er Fertigstrecke besteht 
aus fünf G erüsten  und zwei Poliergerüsten  für Bandeisen. Der A ntrieb  erfolgt durch einen 
1000-PS-D rehstrom m otor m it 422 U m drehungen in der M inute. H in ter dem  F ertiggerüst ist 
eine ro tierende Schere eingebaut. D er A uslauf erfolgt au f ein autom atisches K ühlbett von 
40 m Länge. Das B andeisen w ird  auf einem  Rollgang dem  B andeisenhaspel zugeführt. Die 
S traß e  erzeugt R undeisen 8 bis 30 mm, Q uadrateisen 8 bis 30 mm, F lacheisen von 
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Feinstrecke.

16—52 X 5— 16 mm, B andeisen 18— 40 X 2—5 mm, R ohr-B andeisen 50 und 70 X 2 mm. Die 
S trecke m it dem  W arm lager w ird von einem 15-t-Laufkran von 15,5 m Spannw eite überfahren.

Ein Teil des W alzgutes von der S taffel I gelangt durch einen R iegelschlepper zur 
S trecke II bzw. S trecke III. Die S trecke II besitzt eine 350er V orstrecke mit drei G erüsten  
und einem Poliergerüst; sie kann daher auch als F ertigstrecke laufen. Der A ntrieb  erfolgt 
durch einen 1200-PS-D rehstrom m otor m it 268 U m drehungen. V erw alzt w erden Riegel von 
50 bis 65 mm, die im G asofen angew ärm t w erden für B andeisen oder kleines Fassoneisen, 
oder die S traße w ird von S taffel I oder von der V orstrecke der S trecke III  bedient. E rzeugt 
w erden W inkeleisen 30 bis 50 mm, T-Eisen 30 bis 50 mm, B andeisen 50 bis 110 mm und ver
schiedenste K leinfassoneisen. Die angeschlossene 265er F ertigstrecke besteh t aus fünf 
G erüsten, angetrieben durch einen 1100-PS-Drehstrom m otor, regulierbar von 180 bis 600 Um 
drehungen. H in ter dieser S traße liegt ebenfalls ein autom atisches K ühlbett von 45 m Länge. 
Dazwischen steh t eine ro tierende Schere, die bis 15 mm Q uadrat schneidet. Beim W alzen 
von B andeisen w erden, wie bei S traße I, zwei Poliergerüste angekuppelt. Da die S trecken I 
und II in derselben F luch t liegen, erfolgt der A uslauf des B andes auf denselben Rollgang
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und zu denselben H aspeln. Das W alzprogram m  der F ertigstrecke um faßt W inkeleisen von 
13 bis 26 mm, T-E isen von 13 bis 26 mm, B andeisen 13—51 X  1—5 mm.

Die S trecke III  besteh t aus einer 570er V orstrecke mit einem G erüst und einer 450er 
Fertigstrecke aus drei G erüsten. A uf der V orstrecke w erden Blöcke von 175 mm Q uadrat, 
welche in einem Stoßofen m it H albgasfeuerung gew ärm t sind, auf 50 mm heruntergew alzt. 
D er A ntrieb  erfolgt von dem  M otor der F ertigstrecke durch R iem enübersetzung; dieser besitzt 
1200 PS  und ist regulierbar von 80 bis 200 U m drehungen. D er A uslauf dieser S traße erfolgt 
ebenfalls auf einem  Rollgang zu einem K ühlbett; eingebaut sind zwei Schlittensägen. Das

Kühlbett.

W alzprogram m  um faßt R undeisen von 28 bis 55 mm, Q uadrateisen  von 27 bis 55 mm, F lach 
eisen von 45— 104 X  10—30 mm, B andeisen für R ohrw erk und K altw alzw erk  von 90 bis 
130 mm. Längs der W alzw erkshalle laufen drei M ontagekrane. In  der O fenhalle sind zwei 
M agnetkrane zum C hargieren der Blöcke. Quer zu den H allen  vor den F ertigstraßen  läuft 
ein P ra tzen k ran  zur V erteilung der Riegel.

A n die drei W alzenstraßen  schließt sich h in ter den W arm betten  quer zur W alzw erks
halle die A ppre tu rhalle  an, in w elcher die A ppreturm aschinen und die B inderei un ter gebracht 
sind. Das F ertigm aterial w ird aus den M ulden der einzelnen S trecken m ittels P ra tzenkranes 
en tw eder an  die A ppreturm aschine oder d irek t in das M agazin zur V erladung geschafft. Das 
M agazin läu ft p a ra lle l zur W alzw erkshalle. In den do rt aufgestellten  H ürden  w erden die 
W alzerzeugnisse kommissionsweise mit dem  M agazinkran zusam m engestellt.
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K altw alzwerk.



Kaltwalzwerk.
Im  K altw alzw erk laufen 48 W alzgerüste. Von den W alzm aschinen sind 22 G erüste mit 

8-Zoll-W alzen, 25 m it 6-Zoll-W alzen und 1 m it 250-m m -W alzen ausgerüstet. Zu der A nlage 
gehören21 Topfglühöfen,2K astenglühöfen, 2Beizereicn, Sandputzm aschinen,Polierm aschinen, 
R undscheren, S tanzen und eine V erzinnerei. H ergestellt w ird B andstah l und B andeisen in 
den verschiedensten Q ualitäten  und A usführungen in B reiten von 5 bis 110 mm und S tärken 
von 0,1 bis 3 mm.

Röhrenwalzwerk.

Es w erden in diesem  Betriebe, dessen G ebäude sich an das K altw alzw erk anschließen, 
nur stum pfgeschw eißte R ohre in G rößen von 13 bis 33 mm äußerem  D urchm esser gezogen. 
V orhanden sind zwei Schweißöfen m it D am pfkesseln im Fuchs. Die zu den Öfen gehörigen 
Ziehbänke w erden von einem 85-PS-M otor getrieben. Zum A bschneiden der R öhren dienen 
zwei Kreissägen, zum A nschneiden der G ew inde sind acht Schneidm aschinen vorhanden, 
sowie zwei D rehbänke für W erkzeuge, fünf F ittingsschneidm aschinen und eine Schere zum 

Endenbeschneiden.

Hufeisenfabrik.
Die H ufeisenfabrik liegt in der Nähe des Hochofenbetriebes. Es sind vorhanden sechs 

Fabrikationspressen, und zw ar drei leichtere und drei schwerere. A lle  System e sind mit 
W alzgerüsten  versehen. Es w erden H andelseisen in allen  G rößen von 00 bis 6 hergestellt. 
Die Erzeugung beträg t m onatlich 400 bis 500 t.

Elektrische Zentrale.
In der elektrischen Z entra le  w ird D rehstrom  von 3000 Volt und 50 Perioden erzeugt, 

dazu dienen fünf A EG -T urbodynam os von 2000 bis 11 400 KW . A lle Turbinen haben d aru n te r
liegende O berflächenkondensatoren. Das K ühlw asser für die K ondensatoren w ird in vier 
R ückkühlw erken von 1800 bis 3600 cbm stündlicher Leistung gekühlt. Z usatzw asser liefert 
die Pum pstation  B ism arckhütte. F ü r die F a lvahü tte  geschieht die K raftübertragung für die 
größeren M otoren d irek t durch Kabel, für K leinm otoren w ird der Strom  durch T ransform a
toren  in den einzelnen B etrieben auf 550 V olt um gew andelt. A uch G leichstrom  w ird durch 
zwei U m form er hergestellt. A n die B ism arckhütte w ird D rehstrom  durch Kabel abgeleitet 
und dort um gew andelt.

Die H auptstrom verbraucher sind säm tliche W alzw erke, die H ochofenanlage und das 
M artinw erk. Die w ichtigsten K ohleverbraucher sind die elektrische Zentrale, das M artinw erk 
und das W alzw erk, dazu  kom m t dann der Hochofen als K oksverbraucher. Zur Dam pf
erzeugung dienen die K esselanlagen in der Z entra le und im Stahlw erk. Es sind vorhanden 
13 S teilrohrkessel mit zusam m en 4200 qm Heizfläche; 11 Kessel haben m echanisch beschickte
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Arbeiterheim .

W anderroste , ferner Hochofen- und K okereigas-Zusatzheizung. Zu den K esseln gehören die 
erforderlichen Pum pen und eine W asserreinigung System  R eisert. Die w ichtigsten D am pf
verbraucher sind das M artinw erk, das W alzw erk  und die Hochofenanlage.

*  *
*

Von der B ism arckhütte sind ausgedehnte

Wohlfahrtseinrichtungen
für die A ngeste llten  und A rbeite r geschaffen w orden. Die E inrichtungen um fassen ein 
größeres, gut eingerichtetes A rbeiterheim , in welchem  250 A rbeite r Schlafstellen finden. Im 

Erdgeschoß befindet sich ein geräum iger Speisesaal und eine allen  A rbeitern  zugängliche 
Volksküche. F ü r die Erholung d ient ein großer G arten . A ußerdem  befindet sich im A rbe ite r
heim eine B ücherei m it Lesesaal. In einem besonderen G ebäude ist ein K inderheim  für 
K inder von drei bis sechs Jah ren  errichtet.
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Die B ism arckhütte hat auch in den le tzten  Jah ren  tro tz  der hohen B aukosten den Bau 
von B eam ten- und A rbeiterhäusern  an beiden W erken fortgesetzt und besitzt gegenwärtig 
über 150 eigene H äuser, eingerichtet mit elektrischem  Licht, W asserleitung und allem  neu
zeitlichen Zubehör. Im Zusam m enhänge mit diesen Fam ilienw ohnungen steh t den Frauen  
der A rbeite r ein D am pfw aschhaus zur Verfügung. Die E inrichtung der W erkkantinen  bietet 
w ährend der A rbeitszeit Erfrischung. E in eigenes A rbeitergasthaus und ein besonderes 
Beam tenkasino gew ähren den W erksangehörigen die Pflege des geselligen V erkehrs. Zu 
den W ohlfahrtseinrichtungen gehört ferner das B ism arckhospital m it etw a 65 Betten.

H ospital.

Zuletzt sei das G ebäude genannt, in dem  die ganze V erw altungsarbeit ihre O rganisations
zentrale  besitzt: das H auptverw altungsgebäude. Dies en thält die um fangreichen Büros, in 
denen zahlreiche B eam te die laufenden Buchführungs-, K orrespondenz- und K alkulations
arbeiten  verrichten. H errsch t dort überall eine w ohltuende Ruhe gegenüber dem  sinnver
w irrenden Treiben an  den A rbeitsstätten , so ist diese stille B üroarbeit doch nicht m inder 
um fangreich und wichtig, denn hier läu ft der ganze B etrieb zusammen, weil von hier aus die 
F äd en  zu den A bnehm erkreisen führen und die A rbeit der B etriebsstätten  hier einen für die 
Öffentlichkeit sichtbaren A usdruck  findet.

In  wenigen Jah rzeh n ten  ist h ier un ter teilw eise recht ungünstigen V erhältnissen ein 
U nternehm en geschaffen worden, dessen A rbeitskreis die gesam te K ulturw elt um spannt, eine 
Leistung, die denen zur E hre gereicht, die als L eiter des W erkes sich für den stetigen Ausbau 
und die Leistungsfähigkeit auch u n ter schwierigen U m ständen eingesetzt haben.
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