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Vorwort.

Seit dem Erscheinen der 2. Auflage meines ,Compen-
diums der Gasfeuerung etc. 1875“ hat sich auf dem hiitten-
mannischen Gebiete fiir die Gasfeuerung eine Agitation rege
gemacht, wie man sie bei einem anderen Zweige der Technik
schwerlich finden diirfte, ja ich wage auszusprechen: es ist
diese Technik zu einem Gegenstande der Speculation gewor-
den, welche wohl geeignet ist, dem Laien Schwierigkeiten zu
bereiten in der Unterscheidung des Guten von dem Geringen,
und das umsomehr, als ja durch die traurige Erlahmung grade
unserer Hiittenindustrie dem Laien wie dem Hiittenmanne wenig
Gelegenheit geboten war, sich von dem praktischen Werth
der einen oder andern Erfindung Ueberzeugung zu verschaffen.
Und daza tritt der Kampf der Erfinder, in der Fachjourna-
listik sich die Palme streitig zu machen, um noch mehr Zweifel
und Verwirrung zu sien.

Wenn ich mir nun auf der Basis langjihriger praktischer
Erfahrungen die Aufgabe stellte, in vorliegender Schrift dem
technischen Publikum eine Sammlung von newen Erfindungen
und Constructionen zu bieten, welche das Bessere und Beste
meiner Specialbranche vorfihren soll, so hoffe ich manchem
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Bediirfnisse damit abzuhelfen, besonders auch, als der Auf-
schwung unsrer Hiittenindustrie in Bilde zu erwarten steht.

Zum Schluss kann ich nicht umhin, Herrn Friedrich
Siemens, der mich auch diesmal mit werthvollen Originalmit-
theilungen freundlichst unterstiitzte, meinen Dank offentlich
hiermit auszusprechen.

Dresden im Juli 1879.
Der Verfasser.



I.
Glasfabrikation.

Verbesserter Wannen- Die wichtigste Erfindung der Neuzeit auf

Ofen. dem Gebiete der Ofenconstruction in der Glas-
manufacturbranche ist unstreitig der Wannenofen des Herrn
F. Siemens, denn er verbindet, Dank der gleichzeitigen Anwen-
dung des Regenerativsystems, die bisher kleinste Consumtion
an Brennstoff mit der Moglichkeit unbeschrinkter Massenpro-
duction und continuirlicher Arbeit.

Herr Siemens hat seit dem, im Compendium IL Aufl. ver-
offentlichten Wannenofen, wesentliche Veriinderungen und Ver-
besserungen geschaffen, von denen zunichst das Patent vom
18. October 1877 Erwabnung finden mag. Dasselbe ist in
den Fig. 1 (Langenschnitt durch die Wanne und einen Rege-
nerator), 2 (Horizontalschnitt durch den Oberofen), 3 (Quer-
schnitt durch den ganzen Ofen) dargestellt, und gipfelt in der
verinderten Einrichtung und Anwendung der Regeneratoren,
sowie der verinderten Construction der Wanne.

Abweichend von der friitheren Construction, liegen, wie
aus den Zeichnungen ersichtlich, die 4 Regeneratoren R, R,
R, R, dicht nebeneinander und, die Linge des Ofens besitzend,
nehmen sie auch die Breite desselben vollstindig ein. Es bildet
sonach der gesammte Ofen ein zusammenhingendes Ganze und
ist auch infolge dessen die Moglichkeit der Abkiihlung des

Steinmann, Gasfeuerung. 1



2

Ofens durch Strahlung und Leitung eine viel geringere als
frither.

Wie Fig. 1 zeigt, ist der grossere Theil 4 der Regene-
ratoren mit Chamottziegeln ausgesetzt, wihrend die kleineren
der Einlegestelle des Ofens zunichst liegenden Theile B davon
befreit sind. Diese letzteren vertreten die Stelle der , Taschen®
und sind von den eigentlichen Regeneratoren A durch die
Mauer M getrennt; sie dienen zur Aufnahme des mechanisch
fortgerissenen Gemenges.

Es leuchtet sofort ein, dass durch diese Anordnung die
Dauerhaftigkeit der Regeneratoren wesentlich erhtht wird, weil
sie von jener strengfliissigen Glasmasse des iibergerissenen Ge-
menges stets befreit bleiben, auch sind beide Theile der Rege-
neratoren mit Leichtigkeit zu reinigen, ohne besondere Gruben
anzulegen, denn A 4 sind von der Rische €, B B aber von
den Wechselklappen W aus leicht zuginglich.

Der zweite Theil der verinderten Construction betrifft den
Oberofen oder die Wanne selbst.

Wihrend ndmlich die dltere Wanne durch Zwischenwiinde
in verschiedene Riume getrennt war, bildet die gegenwirtige
ein Ganzes. In dem unteren Theile U derselben befindet sich
das Glas in den verschiedenen Stadien der Schmelzung und
es schwimmen an dem den Arbeitsstellen @, a, a5 . ... zuge-
wendeten Ende des Ofens, je nach der Grosse des letzteren,
eine Anzahl Ringe R, wihrend die Gasflamme, den Raum O
erfilllend, die Schmelzung der nur flach stehenden Glasmasse
bewirkt.

Die Luftkandle e, ¢, ¢; in Verbindung mit den kleinen
Schornsteinen s; und s, conserviren das anliegende Mauerwerk
gegen die Einwirkung der Hitze und die zersetzende Wirkung
des Glases, und verhindern zugleich dessen Eindringen in die
Regeneratoren.

Durch die physikalische Thatsache, dass das specifische
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Gewicht des Glases mit der fortschreitenden Schmelzung steigt,
erklirt sich nun folgender Vorgang.

Das bei ¢ eingelegte Gemenge sinkt mehr und mehr zu
Boden und verdringt dadurch eine andere Partie Glas, welche
durch die Bodenkiihlung steifer und damit specifisch leichter
geworden ist, nach oben, diese wird also aufs neue der directen
Einwirkung der Flamme ausgesetzt, dadurch specifisch schwerer
und sinkt wiederum zu Boden. Dieses sich unaufhoriich wieder-
holende Mandver in Verbindung mit dem heim Ausarbeiten des
Glases auftretenden hydrostatischen Druck in der Richtung des
Pfeiles nach den Arheitsstellen ¢ hin, ruft eine schlingelnde
Bewegung der Glasmasse hervor, und diese Bewegung driingt
die Ringe B an die Arbeitsstellen dergestalt dicht aneinander,
dass noch nicht vollig durchgeschmolzene Masse von den Ar-
beitsstellen g#nzlich abgesperrt wird. Die noch nicht gehorig
duorchgeschmolzenen Glasmassetheilchen werden also an oder
in den mittleren Ringen je nach fortgeschrittener Schmelzung
aufgehalten, durch die Einwirkung der Hitze durchgeschmolzen,
sinken sie alsdann zu Boden und verdringen eine andere spe-
cifisch leichtere Partie der Glasmasse nach oben in die nichst-
liegenden Ringe, worauf das Spiel von Neuem beginnt,

Dieses Spiel des Auf- und Niedersteigens und continuir-
lichen Fortschreitens verursacht ein jedesmaliges Durchschmelzen
des Glases, bis dasselbe vollkommen gelidutert zur Bearbeitung
gelangt, und da die Ringe tief eintauchen, so muss das Glas
immer ziemlich bis zum Boden untertauchen, wodurch Stagna-
tion und daraus entstehende Entglasung vermieden wird.

Wie ferner aus den Zeichnungen ersichtlich, streicht die
Flamme quer durch den Ofen, Gas und Luft treten getrennt
durch iibereinanderliegende Kanile g, g, g5 .... und 4, 4, 44

.. en, und an der gegeniiberliegenden Seite verlassen die
Verbrennungsproducte den Herd in den correspondirenden Ka-

1%
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nilen, um durch die Regeneratoren endlich nach dem Schorn-
stein zu gelangen.

Durch die Anordnung dieser Kanidle ¢ und ! erhilt das
Glas im freien Raum der Wanne vor den Ringen, den man
mit dem Schmelzraume der ilteren Construction vergleichen
konnte, die grosste Hitze, wihrend sich in dem tibrigen Theile
des Ofens nach den Arbeitsstellen zu die Zahl der Kanile ver-
ringert und somit die Hitze abnimmt.

Zur Regulirung der Hitze in dem vordersten Theile der
Wanne hei den Arbeitsstellen benutzt man den Schornsteinzug,
und ist jeder Theil der Wanne von den Luft- und Gaskanilen
aus durch die nach aussen ahschliessenden Chamottplatten p
zuginglich. Um die abgenutzten Ringe, besonders die aus
welchen geblasen wird, erneuern zu kinnen, ist es nothig, alle
Ringe um den Raum, den die neuen einnehmen, zuriickzuschie-
ben, und um dies zu erleichtern, ist der durch die Ringe be-
deckte Theil der Wanne konisch angelegt. Die neuen Ringe
werden bei d eingetragen, woselbst sie zum Antempern schon
vorher aufgestellt werden kiénnen.

Die Vortheile dieser verbesserten Ofenconstruction resu-
miren sich in Folgendem:

1. in der Vergrosserung der Arbeitsleistung des Ofens,
2. in der lingeren Haltbarkeit desselben,
3. in der vollkommenen Regelmissigkeit des Betriebes.

Da ferner die bei der dlteren Construction vorhandenen
ziemlich starken Zwischenwinde wegfallen, so kann man in
einem verhiltnissméssig viel kleineren Ofen dasselbe Quantum
schmelzen. Es ist somit die Arbeitsleistung des Wannenofens
erhoht.

Endlich ist auch seine Dauerbarkeit dadurch vergrossert,
dass sich die Regeneratoren rein halten, also ein Aufreissen
derselben nicht mehr stattfindet; auch fallen die hiufig statt-
gehabten Reparaturen an den Zwischenwiinden fort und sind
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in Folge dessen Betriebsstorungen gegen sonst weit seltener.
Als den eigentlich bedeutendsten Vortheil dieser verbesserten
Construction aber giebt Herr F. Siemens selbst die weit grossere
Lauterkeit des Giases an, eine Folge des so hiufigen Auf- und
Niedersteigens der Glasmasse in und zwischen den Ringen und
des dadurch bedingten wiederholten Durchschmelzens derselben.

Siemens’ Schuellkahl- Alle bisher angewendeten Kiihlverfahren *)
verfahren mit Gas. . . .
fiir Glaswaaren leiden oft mehr oder weniger
an dem Uebelstande, dass aus verschiedenen niiher zu beschrei-
benden Griinden praktischer Art, die Temperaturen der Kiihl-
ofen, Topfe oder Retorten niedriger gehalten werden wie er-
forderlich, um eine moglichst hohe Haltbarkeit der gekiihlten
Glasartikel erreichen zu kionnen. Eng damit zusammenhéingend
ist auch die zur Abkiihlung erforderliche Zeit, welche allgemein
ungebiibrlich lange ausgedehnt werden musste, um nur einiger-
maassen haltbare Waare zu erzielen.

Die gebrduchlichen Kiihlverfahren bestehen entweder in
grossen Ofenrdumen oder geheizten Kammern, in welche die
angefertigten Glaswaaren in moglichst grossen Massen aufein-
andergeschichtet werden, oder in sog. Kanaléfen oder anderen
Ofeneinrichtungen, die mit Kiihlwagen oder Kiihltopfen ver-
schiedener Art besetzt sind und die zur Aufnahme der zu
kithlenden Waare dienen. Die erstere, allgemeinere Form leidet
an dem besonderen Uebelstande, dass die Glaswaaren sich
gegenseitig driicken, d. h. durch die darauf liegende Waare be-
lastet werden und deswegen ihge Form verlieren, wenn die
Temperatur des Kiihlofens auf den erforderlich htheren Grad
gebracht und erhalten wurde; ferner an der langen Zeitdauer,
welche nothig ist, um eine so grosse Menge Glaswaaren gleich-

" ,Die Glashiitte“ IX. Jahrgang No. 5, 1879.
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méssig und zwar ohne Kkiinstlichen Luftzug, der besonders
schidlich wirkt und absolut vermieden werden muss, abzu-
kiihlen.

Die Kithlwagen und Kiihltopfe dagegen wiirden hessere
Resultate liefern konnen, wenn nicht bei den gebrduchlichen
Manpipulationen hesondere schiidliche Einfliisse zur Geltung ge-
langten, welche die sich darbietenden Vortheile wieder illuso-
risch machten. Dies wird besser verstanden werden, nachdem
das neue Verfahren beschrieben worden, um nachtriglich auf
die Mingel des alten Verfahrens zuriickzukommen.

In Folge der von Herrn F. Siemens angestellten Versuche,
welche sich sowohl auf das Glaskiihlverfahren, wie auf die
Glashirteverfahren beziehen, ist constatirt, dass beide Verfahren
gleichbedeutend und nach gleichen Principien eingerichtet wer-
den sollten. Es ergiebt sich der allgemeine Grundsatz, dass
je hoher die Temperatur des zu kithlenden oder zu hirtenden
Gegenstandes ist, desto schneller die Abkiihlung erfolgen kann,
vorausgesetzt, dass dieselbe gleichmissig vor sich geht, und
um so widerstandsféhiger gegen Stoss, Druck und Temperatur-
wechsel wird der gekiihlte oder gehirtete Gegenstand. Das
vollkommenste Glaskiihlverfahren miisste, wenn man den Kosten-
punkt ausser Acht lassen konnte, etwa derart betrieben werden,
dass jeder einzelne Artikel besonders fiir sich gekiihlt wird.
Dies liesse sich etwa in der Weise herstellen, dass man die
fertige Waare einzeln in einen bis zu dem nothigen Grade in
einem Ofen erhitzten luftdichten Kiihitopf oder Hiilse derartig
suspendirt, dass dieselbe in keinem Punkte die Aussenwand des
Topfes beriihrt. Dieser Kiihltopf, welcher je nach Umstinden
aus Thon oder auch aus Eisenblech gebildet, aber inwendig
mit vorspringenden Stéindern versehen ist, um fir den aufsu-
nebmenden Artikel als Distanzmittel zu dienen, ausserdem mit
einem moglichst luftdichten Deckel verschlossen, sammt dem Glas-
gegenstand der gewohnlichen Luftkiiblung ausgesetzt wird, liefert
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in etwa einer Stunde z. B. eine schwere Flasche vollkommen
ausgekihlt, die durchaus keine Neigung zum Zerspringen zeigt
und in Bezug auf Widerstandsfihigkeit dem wirklich gehirteten
Glase nahekommt, weshalb Herr Siemens dieses Verfahren auch
mit dem Namen ,Hartkiihlung“ bezeichnet.

Nun ist ein derartiges Kithiverfahren, welches erfordert
jede Flasche zusammen mit einem luftdichten Kiihltopfe zu er-
hitzen und zu kiihlen, nachdem dieselbe im erhitzten Zustande
derartig darin suspendirt war, dass die Seiten des Kiihltopfes
direet nicht beriihrt werden, allerdings etwas weitlinfig und
picht fiir eine Massenproduction geeignet. Herr Siemens hat
daher, besonders fiir continuirlich arbeitende Schmelzwannen,
jedoch auch fiir andere Glastfen anwendbar, ein System von
zwei bestéindig heiss erhaltenen, mit eigenthiimlich eingerich-
teten Kiithlwagen versehenen Wirmofen construirt, deren Tempe-
ratur mindestens um 200° C. hober gehalten wird, wie die der
gewohnlichen Kiihlofen.

Fig. 5, 6, 7, 8 stellen heide Oefen nebst zugehvrigen
Wagen in 2 Stadien der zu beschreibenden Manipulationen dar.
Ofen O, Fig. 5 und 8, zeigt den Wagen W mit aufgeklapptem
Deckel D, womit angezeigt wird, dass derselbe zur Aufnahme
von Waare bereit gestellt ist, vorausgesetzt, dass die Tempe-
ratur des Ofens einen hinreichenden Grad erreicht hat.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, sind die Oefen nach
hinten zu ganz offen, um erst durch das Einbringen des Wa-
gens verschlossen zu werden. Ausserdem sind vorn an jedem
Ofen 2 oder mehrere Locher ¢ vorhanden, durch welche die
fertige Waare hineingebracht wird, ebenfalls an dieser Seite
des Ofens sind die Gas- und Luftkanile ¢ und ! (Fig. 5, 6
und 7) zum Heizen der Oefen angebracht.

Abwechselnd dient zur Zeit immer ein Ofen dazu, sdmmt-
liche Waaren auf den Boden des darin befindlichen Kithlwagens
aufzunehmen, indem die Gegenstinde aufrecht aneinander ge-



8

reiht oder in 8 bis 4 Schichten iibereinander auf den mit Sand
bedeckten Boden des Wagens gelegt werden. Ist nach etwa
Y/, bis Y,stiindiger Arbeit der Boden bedeckt, d. h. der Wagen
voll, so werden die zuniichst angefertigten Artikel sogleich in der-
selben Weise in den Wagen des anderen Ofens gelegt, wihrend
bei dem vollen Wagen der Deckel niedergeklappt und durch
Sandverschluss vor Zugluft geschiitzt wird, um nach einigen
Minuten vollstindig aus dem Ofen gezogen und zum Magazin
gefiihrt zu werden. Ein neuer kalter Wagen wird dann hinein-
geschoben, der Deckel aufgeklappt, um bis zu der Zeit, zu
welcher der andere Wagen mit Waare gefiillt ist, hinreichend
angewirmt zu sein und seinerseits die ununterbrochen ange-
fertigte Waare in rascher Folge aufzunehmen. Auf diese Weise
braucht die Arbeit keinen Augenblick unterbrochen zu werden,
indem, sobald ein Wagen voll ist, ein neuer angewirmter
Wagen im andern Ofen bereit steht. Es fragt sich nur, wieviel
Zeit die Wagen brauchen, um im Magazin abzukiihlen, um da-
nach die nithige Anzahl Wagen zu bemessen.

Die Einrichtung der Oefen ist folgende:

Die Oefen O und O, werden mittelst gewdhnlicher regulir-
barer Gas- und Luftzufiibrungskanile ¢ und /, Fig. 5, 6 und 7,
und der aufrechten Brennkanile K geheizt. Die Verbrennungs-
produkte entweichen aus den kleinen Schornsteinen ¢. Die
Wagen sind mit flachem Boden und doppelten Wandblechen,
welche oben in eine doppelte Rinne r auslaufen, versehen. Die
obere Rinne bildet den Sandverschluss, in welche der mit vor-
springendem Rande versehene Deckel d eingreift, wie Ofen O
in Fig. 5 und 8 zeigt. Die Fliigel ¢ der unteren Rinne bilden
ihrerseits mit zwei im Ofen festeingemauerten Fliigelblechen f zwei
bewegliche Sandverschliisse derart, dass, sohald der Wagen
eingefahren, der obere Ofenraum vom untern ganz abgesehlossen
ist. Der in den oberen Sandverschluss einfallende Deckel d bil-
det, wenn aufgeklappt, wie bereits erwibnt, den Verschluss fiir die
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Ofenkammer (F'ig. 6). Der Deckel d ist, wie aus O (Fig.5) ersicht-
lich, gewdlbt und mit einem Schutzblech versehen, also doppelt.

Dureh die in der vorderen Seite der Ofenkammer ange-
brachten Oeffnungen & wird die Waare auf den mit Sand be-
deckten Boden des Wagens gelegt oder gestellt. Die susseren
Gegenstiinde beriihren nur die innere doppelte Wand und kom-
men daher in keinem Punkte mit der rasch abkiihlenden Aussen-
wand des Wagens in direkte Bertihrung. Nachdem der Boden
des Wagens ganz besetzt ist, wird der Deckel, welcher wihrend
dieser Zeit als hinteres Ofengewidlbe gedient hatte, in den oberen
Sandverschluss » herabgelassen und der ganze Wagen aus dem
Ofen gezogen, um fortgefiihrt und der Abkiihlung an der Luft
ausgesetzt zu werden. Ein neuer kalter Wagen mit Deckel wird
sofort wieder in den Ofen geschoben, der Deckel aufgeklappt
und somit der Verschluss des Ofens nach hinten wieder her-
gestellt und gleichzeitig die Abtrennung des oberen Theils der
Ofenkammer von dem umnteren durch den beweglichen Sand-
verschluss wieder bewerkstelligt.

Durch dieses Arrangement wird erreicht, dass im oberen
Ofenraume, direkt auf den Sandboden des Wagens und die
Waare wirkend, eine intensive Hitze erzeugt werden kann, ohne
den Untertheil des Ofenraumes mit zu erwirmen und somit den
eigentlichen Wagen vollstindig vor der Verbrennung zu schiitzen.
Aber auch der Deckel ist dadurch vor Verbrennung geschiitzt,
dass er nicht im Ofen der vollen Hitze ausgesetzt ist, sondern
als Aussenwand zum Verschluss der Ofenkammer dient. Um
die Kiihlung der unteren, durch den beweglichen Sandverschluss
abgetrennten Ofenkammer und des darin stehenden Wagens
noch zu vervollstindigen, lisst Herr Siemens die zur Verbren-
nung des Gases dienende Luft in den hinteren offenen Theil
dieses Raumes eintreten, um, wie die Pfeile in Fig. 6 und 7
andeuten, am vorderen Theile desselben in die Bremnkanile %
eingefiihrt zu werden.
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Wie aus der Zeichnung des Kiihlwagens ersichtlich, ist der
Sandverschluss fiir den Deckel nur auf 3 Seiten durchgefiihrt,
wihrend die vordere Seite ohne Sandverschluss durch eine auf-
wirts klappende Blechthiir ¢ verschlossen wird. Diese Anord-
nung ist deshalb nothig, weil man sonst die Glaswaaren nicht
gut auf den Boden des Wagens aufstellen konnte.

Nachdem der Wagen in den Ofen eingefahren ist, wird
erst der Deckel & aufgeklappt und darauf die vordere Blechthiir ¢
niedergelegt, wihrend vor dem Ausfahren erst die Blechthiir ¢
aufgeklappt und dann der Deckel d geschlossen wird. Der
vordere Rand des Deckels d hilt durch Uebergreifen die Blech-
thiir ¢ in ihrer aufrecht stehenden Lage fest und verschliesst
auch den Wagen, wenn auch nicht so wie durch den Sand-
verschluss an den drei iibrigen Seiten des Wagens.

Da die Waare aber nur die 3 verschlossenen Seiten des
Wagens beriihrt, wihrend vorn ohnehin ein freier Raum bleibt,
50 ist ein vollkommener Verschluss und eine doppelte Blech-
wand selbstverstindlich auf dieser Seite auch nicht erforderlich.

Dieselben Kiihlwagen, welche im Ofen das Glas aufnehmen,
konnen nun auch dazu dienen, dasselbe nach allen Theilen der
Fabrik fortzufithren, wodurch selbstverstindlich viel Arbeit und
Raum erspart, sowie Bruchverlust vermieden wird.

Die Vortheile dieses neuen Arrangements bestehen also in
Folgendem:

1. es kann eine hohe Kiihlofentemperatur zur Verwendung
kommen, ohne dass ein Verzichen oder Breitdriicken der
Waare leicht stattfindet, und zwar deshalb, weil dieselbe
entweder nur in einer Schicht aufrecht gestellt oder in
wenigen Schichten gelegt und verhéltnissmissig nur kurze
Zeit in der Hitze zu verbleiben hat;

2. es erfolgt die Abkiihlung sehr schnell, so dass die Waare
bereits nach 2—4 Stunden versandtbereit sein kann.
Hieraus resultirt leichtere Controle, da nach dem alten
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Verfahren die Waare 3—4 Tage bis zur Abnahme im
Ofen bleibt ete.;

3. bedeutende Erhohung der Haltbarkeit des Glases durch
rasches aber gleichmissiges Abkiihlen bei hoher Anfangs-
temperatur.

4. die Kiihlvorrichtungen nehmen wenig Raum in Anspruch,
sind billig herzustellen und zu betreiben.

5. die Kiihlwagen verbrenner nicht und konnen daher so
construirt werden, dass sie besondere Transportwagen er-
setzen, womit auch Umladungen resp. Bruch vermieden
wird.

Die eingangs erwihnten Kiihlwagen, fahrbaren Kiihltopfe
oder Retorten, welche in einem Ofenkanal nach Art eines Eisen-
bahnzuges bewegt werden, diirften gute Resultate geben, wenn
sie mit luftdichten Deckeln versehen wéren, und von unten kiihl
gehalten, also bei Anwendung hoherer Temperatur (d. h. die
Wagen) nicht verbrennen wiirden.

Eine wichtige Verbesserung am Wannenofen ist die von
Herrn F. Siemens angebrachte Mehrtheiligkeit der Wanne,
dergestalt, dass man nicht wie bisher gezwungen ist nur ein
und dasselbe Glas zu schmelzen, sondern beféihigt mehrere
Farben resp. Qualitiiten zugleich zu verarbeiten. Es bestehen
seit ganz Kurzem dergl. mehrtheilige Wannen (bis zur Viertheilung)
auf den Glasfabriken des Herrn Siemens zu Dresden, Elbogen i./B.
und in Cilli, jedoch muss das Referat tiber diese Neuheit einem
spateren Berichte vorbehalten bleiben, bis die Erfahrungen,
welche man gegenwirtig sammelt, ihren Abschluss gefunden
haben.



II.

Fabrikation von Eisen und Stahl.

Auf den Werken der Landore-Siemens-Stahlcompagnie der
Herren Vickers & Comp. zu Sheffield, ebenso wie auf noch an-
dern Werken Englands, Deutschlands und Frankreichs bestehen
zwei Processe der Stahlfabrikation, nimlich der Siemens-Martin-
Process, charakterisirt durch die Einschmelzung von Eisen- und
Stahlbrocken in einem Bade von Gusseisen (Roheisen), zu
welchem schliesslich Spiegeleisen zugesetzt wird, und zweitens
der Erz-Reductionsprocess, bei welchem ausser dem Eisenerz
in mehr oder minder gerdstetem Zustande Roheisen in Ver-
wendung kommt.

Martin-Siemens-Qfen. Fig. 9 und 10 stellen die Regenerativifen
dieser Gattung dar, wie solche auf dem obengenannten Werke
errichtet sind, und zwar fasst jedes Herdbett dieser Oefen
6 tons Roheisen oder Erze. Zu dem Schmelzprocess ist
Folgendes zu bemerken. Das Metallbad erbilt einen Zu-
schlag basischer Schlacke, dargestellt aus Eisenoxyd und Kalk,
um die Kieselsdure des Eisenerzes zu binden, oder von Eisenerz
in rohem Zustande mit Mangan, z. B. das afrikanische Mokta-
Erz. Sind von diesem Zuschlag etwa 30 Ctr. unter heftigem
Aufwallen in dem Metallbade gelost, so ergiebt eine Probe der
Schmelzmasse, welche in's Wasser gebracht auf der Bruchstelle
einen starken Glanz zeigt, nur etwa 0,1 pCt. Kohlenstoff. Hier-
mit ist auch die Decarbonisirung hinreichend vollzogen und es
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werden der Masse noch 8—10 pCt. Manganeisen oder Spiegel-
eisen unter bestdndigem Umrithren zugesetzt. Das fertige Me-
tall wird schliesslich in Mulden geschopft, zur Verarbeitung
unter der Walze oder dem Hammer, oder in trockene Thon-
formen, zur weiteren Verarbeitung zu Gussstahl.

Grosse Schwierigkeiten boten sich dar in der Herstellung
des Herdbettes, da die gewothnlichen Dinasbriks der ausser-
ordentlichen Hitze keinen hinreichenden Widerstand zu leisten
vermochten, es wurden daher Steine aus reiner Quarzmasse
mit nur 2 pCt. Kalk als Bindemittel hergestellt, welche sich
vollkommen bewihrten. Eine Schicht weissen Sandes, gemischt
mit einem kleinen Zusatze schmelzbaren Sandes als Decke,
bot zugleich den Vortheil, Abnutzungen oder Risse sofort wieder
im Feuer ausbessern zu konnen.

Zwischen den Siemens-Martin- und den Bessemer-Process
besteht in der gemeinsamen Art der Entkohlung des Roheisens
eine unleugbare Analogie, allein sowohl der chemische Vor-
gang wihrend der Processe, sowie das Endprodukt beider
lassen dennoch wichtige Unterschiede erkemnen. Bei dem
Bessemerprocess nimlich werden Silicium und Kohlenstoff wiih-
rend der Action des Geblises vollstindig oxydirt, wihrend
Schwefel und Phosphor indifferent verbleiben; das Mangan oxy-
dirt ferner nur bis zu einem gewissen Grade, weshalb gegen
Ende des Processes Spiegeleisen zugeschlagen werden muss,
hesonders wenn schwedisches und steyrisches Roheisen mit
einem geringen Mangangehalt Verwendung findet.

Die Herren W. Hackney und A. Willis zu Landore Steel
Works fanden in Bessemer-Metall, dem zum Schluss kein
Spiegeleisen zugeschlagen worden war, nicht weniger als 0,3 pCt.
Mangan. Trotz der Indifferenz des Mangans sind aber 8 bis
10 pCt. des Eisens heim Bessemerprocess oxydirt, obschon
Eisen eine mindere Wahlverwandschaft zum Sauerstoff besitzt,
als Mangan.
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Eine siebenmalige und zwar stundenweise entnommene
Probe wihrend der Charge mit dem Siemens-Martin-Ofen er-
gab auf Grund chemischer Untersuchung dieser Proben, dass
Schwefel und Phosphor in ganz erheblicher Weise oxydirten
und dass ein Verbleib von 0,08 pCt. beider Elemente die Giite
des Produktes nicht benachtheiligen. Eine Charge von 1 ton
Roheisen unter Zuschlag der erforderlichen Quantitiit Spiegel-
eisen lieferte 21 Ctr. Stahlbarren, wobei noch 9—10 pCt. fremd-
artige Substanzen in Abzug zu bringen sind.

Eine auffallende Erscheinung beim Bessemerprocess besteht
ferner in den heftigen Aufwallungen im Stadium des Abkiihlens
der Schmelzmasse, offenbar eine Folge der Reaction zwischen
dem eingeschlossenen Kohlenstoff und Sauerstoff, wihrend der
Siemens-Martin-Process in diesem Stadium ebenso gerduschlos
verliduft wie das alte Sheffield-Verfahren, weil eben kein freier
Sauerstoff mehr in der Masse eingeschlossen ist.

In den Landore-Werken fabricirte man mit den Siemens-
Martin-Oefen per Woche von 1000 tons Gussstahl an aufwirts,
auch erzeugten die Firmen Vickers & Comp. und Krupp in
Essen damit Stahl bester Qualitit.

Siemens’ Rotator. Siemens’ Rotator, als Annex eines Re-
generativofens, verdient hier insofern besonderer Erwihnung,
weil er meines Wissens die erste praktische Veranlassung bot,
den Flammenzug nach nur einer Richtung, d. h. durch den
Rotator wirken zu lassen.

Wie Fig. 11 und 12 zeigen, besteht derselbe in einem
tonnenartigen Gefass von 9 Fuss engl. Léinge und 9 Fuss 6 Zoll
Durchmesser, dessen Inneres mit einer Bauxitschicht von 7 Zoll
Starke verkleidet ist; 4 starke Frictionsrollen bilden die Stiitz-
punkte und ist die Umdrehungsgeschwindigkeit nach 5 bis
80 Touren pro Stunde zu ermoglichen. In das dem Ofen zu-
gekehrte offene Ende stromt permanent und energisch der
Flammenzug dergestalt, dass nach seinem Anprall an dem
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Arbeitsende die Riickstromung durch den oberen Theil des
Fuchses u. s. w. nach dem Schornstein erfolgt.

Die Beschickung des Rotators resp. der Schmelzprozess
vollzieht sich folgendermassen:

Das zu schrelzende Eisenerz wird nicht tiber Erbsen- oder
Bohnengrosse und dem erforderlichen Zuschlag an Kalk oder
einem andern Flussmittel in den Rotator gebracht, so dass sich
unter Beigabe von etwas Eisenoxydul eine basische, leicht
fliissige Schlacke bildet. Bevor jedoch die Beschickung erfolgt,
ist der Rotator unter langsamer Umdrehung vollstindig zu er-
hitzen. Sehr kieselsdurehaltigem oder manganreichem Erz ist
ein Zuschlag von Aluminium vortheilhaft.

In etwa 40 Minuten hat sich eine Charge von 20 Ctr. zur
hellen Rothgluth erhitzt, und man giebt alsdann 5—6 Ctr. Stein-
koble in Nussgriosse auf, wihrend man zum Zweck einer innigen
Mischung von Erz und Kohle die Rotation fiir eine kurze Zeit
beschleunigt. Es entsteht damit eine gewaltige Reaction; das
zu Oxyduloxyd reducirte Oxyd beginnt zu schmelzen und zu-
gleich wird metallisches Eisen durch den Kohlenstoff nieder-
geschlagen, wihrend das kieselsaure Erz sich mit der Schlacke
vereinigt. Hierauf verlangsamt man die Umdrehung wiederum,
dem Auge aber bietet die geschmolzene Masse fortgesetzt neue
Oberflichen dar.

Innerhalb der soeben geschilderten Reactionsperiode ent-
steigt der geschmolzenen Masse Kohlenoxydgas, und es darf dem
Rotator bei nahezu geschlossener Glasklappe nur erhitzte Luft
aus den Regeneratoren zugefithrt werden.

Ist hierauf die Erzreduction perfect geworden, so versetzt
man den Rotator in Ruhe und zapft die leichtfliissige Schlacke
und Asche am Arbeitsende, welches zu diesem Endzwecke mit
einem Abstich versehen ist, ab. Die lockere Masse wird nun
rasch in 2 oder 3 Ballen ausgebracht und auf gewthnlichem
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Wege dem Puddelprocesse unterworfen, der Ofen aber zu einer
neuen Charge vorbereitet.

Die Zeit, welche eine solche in Anspruch nimmt, tibersteigt
selten 2 Stunden und liefert durchschnittlich 10 Ctr. metallisches
Eisen, sodass die Ausheute per 24 Std. bis 5 tons gepuddelte
Barren betrigt.

Noch ist zu erwihnen, dass ausser Steinkohle auch An-
thracit, Cok, Braunkohle und Holz als Reductionsmittel An-
wendung finden konnen, Anthracit und harte Coke miissen
jedoch in weit kleineren Stiicken aufgegeben werden als Stein-
kohle, Braunkohle oder Holz.

Zur Fabrikation von Gussstahl sind die Metallballen des
Rotators direkt nach dem Bade des Stahlschmelzofens zu trans-
feriren, man ist aber auch in der Lage im Rotator unmittelbar
Gussstahl herzustellen. Zu diesem Ende n#mlich ist der rela-
tive Betrag des Carbonats in erster Instanz etwas zu verstirken,
dergestalt, dass der Ball bereits den Charakter eines Puddel-
stahls erhilt und noch mechanische Beimengungen von Kohlen-
stoff aufweist.

Nach Abstich der Schlacke werden alsdann 10—15 pCt.
Manganeisen oder Spiegeleisen zugeschlagen und die Hitze durch
entsprechende Regulirung von Gas und Luft bedeutend gestei-
gert. Die Folge hiervon ist ein Zusammensinken des Balls im
Rotator, der nunmehr ein Metallbad darstellt, welches abge-
stochen unter dem Hammer in der gewdhnlichen Weise aus-
gereckt wird.

Es ist indessen zu bemerken, dass Herr C. Siemens in
seinem diesheziiglichen Berichte sich selbst dahin ausspricht,
dass vorerst noch Erfahrungen tiber die beste Darstellungs-
methode von Gussstahl im Rotator zu sammeln seien und betont,
dass es profitabler sein dirfte, zu diesem Zwecke die Balls
separat in einem Schmelzofen weiter zu behandeln.

Schliesslich stellt HerrW. Siemens durch specielle Caleulation
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fest, dass im Rotator 1ton Eisen mit 25 Ctr. Kohle, 1 ton
Gussstahl aber mit 40 Ctr. Kohle zu produciren sei, also ein
Ergebniss, was alle andern Erzeugungsweisen wohl in den
Schatten stellen diirfte™®).

*) On smelting iron and steel by C. Siemens, a lecture delivered
before the chemical society 1873.

Steinmann, Gasfeuerung. 2



I1I.

Thon- und Ziegelwaarenfabrikation.

Biihrer’s contin. Brenn-  Die Construction continuirlicher Brennifen
ofen mit Gasfeuerung. it (asfeuerung ist eine der allerneusten
Errungenschaften auf dem Felde der Pyrotechnik und hat ge-
wissermaassen den stets mehr oder weniger misslungenen Ver-
suchen, in dem Hoffmann-Licht’schen Ringofen etwas anderes
als Mauersteine zu brennen, ein Ziel gesteckt.

Einer der ersten Constructeure, welche mit Glick das
Problem eines continuirlichen Brennofens mit Gasfeuerung gelost
haben, ist Herr J. Biihrer in Constanz, dessen Ofen in Fig. 15
(Grundriss und obere Ansicht), Fig.13 und 14 (zusammengehorig,
Querschnitt nach ABCD) abgebildet ist. Es besteht hiernach
dieser Ofen aus einer Anzahl von Brennkanilen OO, welche
durch die Verbindungsstellen CC hindurch mit einander com-
municiren, so dass der Brennraum wie beim Ringofen einen in
sich zurtickkehrenden Kanal darstellt.

Die Feuerung geschieht hei direktem Betriebe in be-
kannter Weise durch Aufgabe des Brennmaterials durch die im
Ofengewilbe angebrachten Schiirlscher S S, welche bei Gas-
feuerung als Schaulcher dienen. Die Beschickung und Ent-
leerung des Ofens erfolgt durch die Thiiren PP, die Gase
werden in zwei Generatoren G @ erzeugt, hinter denen sich die
Gassammelriume S S befinden, aus welchen mittels Ventilen X
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die Gase zunichst durch die Hauptgasrohren GG nach den
kleinen Gassammlern 7' und aus diesen durch die Brenner B B
nach den einzelnen Stellen des Ofens abgegeben werden. Beide
Gasrdume S S stehen unter sich in Verbindung durch den
Kanal 7, resp. durch die in diesen miindenden beiden Ven-
tile UU.

Die Verbrennungsprodukte gelangen durch die in der Sohle
des Ofens befindlichen Abzugsschlitze a, &', ¢'—h in die ver-
mittels Ventilen ¥ abschliessharen Rauchkanile Z, dann in den
Rauchsammelkanal K und aus diesem durch den Hauptrauch-
kanal R nach dem Schornstein.

Die Riéume S S und der Rauchsammelkanal K sind durch
die Einsteigschichte N und M zuginglich gemacht.

Ein neuer Ofen wird behufs der Trocknung des Mauer-
putzes zunichst mehrere Tage gut ausgedimpft und zwar in
der Weise, dass bei offenem Ofen (Thiiren und Schiirlscher
geoffnet) an verschiedenen Stellen auf der Sohle des Brenn-
kanals schwache Feuer unterhalten werden. Hiernach werden
alle Einsatzthiiren und Schiirlocher, sowie die heiden Ueber-
gangsstellen 1 und 5 zugemacht und einzig in P° und P*
Oecffnungen zum Einwerfen von Brennmaterial gelassen.

Hier sowohl wie auch in den beiden Generatoren wird nun
immer stirker und stirker geheizt und werden dabei nach
einander die mit den Abzugsschlitzen a, &', ¢', d resp. e, f,
g, h correspondirenden Rauchventile ¥ gebffnet, sowie endlich
diejenigen Gasventile X gezogen, welche in der Nihe der
offenen Rauchziige ausmiinden. Hierdurch wird einerseits das
tiber der Ofensohle befindliche Mauerwerk, andrerseits das der
Generatoren, die Gassammelkandle, das ganze Netz der Gas-
rohren und Rauchziige und damit zu gleicher Zeit auch der
Boden des Ofens ausgetrocknet.

Nachdem dies geschehen, werden die Thiiren aufgemacht,
die Brenner in den ersten beiden Abtheilungen zugedeckt, dann
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wird nahe der Eingangsthiir von Abtheilung p° ein provisorischer
Rost angebracht, tiber demselben zum Abschluss des Ofenkanals
eine gleichfalls provisorische Mauer aufgefiihrt und hinter dieser
mit Einsetzen begonnen.

Letzteres geschieht in gleicher Weise wie bei andern con-
tinuirlichen Oefen, indem nur um die Brenner und unter den
Schiirlochern ein kleiner freier Raum gelassen wird, bei direkter
Feuerung zur Aufnahme des Brennmaterials, bei Gasfeuerung
zur ungehinderten Ausbreitung det Gasflamme. Sind zwei Ab-
theilungen vollgesetzt, so werden dieselben durch einen Blech-
schieber bei 3 von dem iibrigen Ofenraume abgeschlossen, auf
dem Rost gefeuert, jetzt wird das mit dem Rauchabzug a in
Verbindung stehende Ventil » gezogen, und zwar soweit als
nothig, um einen gehorigen Zug fiir das Feuer zu erhalten.

Nach und nach wird stirker geheizt und wenn durch die
ersten Schiirlocher der Boden hell erscheint, auch durch diese
Brennmaterial aufgegeben, der Zug a geschlossen und &' ge-
offnet.

Unterdessen wird weiter eingesetzt und sobald dann durch
ca. 6—8 Locher geschiirt werden kann, wird der Schieber von
3 nach 4 versetzt, Rauchzug &' geschlossen und ¢' gebffnet.

Jetzt werden auch die Generatoren in Thitigkeit gesetzt,
doch werden die entstehenden Dimpfe und wilden Gase erst
eine Zeit lang durch den direct hinter dem Schieber liegenden
Rauchabzug nach dem Schornstein geleitet.

Sind dann die vor den vordersten Flammen stehenden
Steine soweit erhitzt, dass diese durch zwei weitere Schauloch-
reihen bis auf die Ofensohle hellglihend erscheinen, so kénnen
auch die entsprechenden vier Gashrenner & in Thitigkeit ge-
setzt werden. Hat man auf diese Weise schliesslich in 16 bis
20 Lochern Feuer, dann ist damit der Brand in das Normal-
verhiltniss tibergetreten, es konnen dann jedesmal hinten soviel
Brenner ausser Betrieb gesetzt werden als vorn neu hinzu-
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kommen. Mit dem Vorriicken des Feuers muss natiirlich auch
das Einsetzen und Ausziehen gleichen Schritt halten.

Der Schieber soll bei Normalbetrieb immer 15—20 m vom
Feuer entfernt sein, so dass durchschnittlich diese Anzahl Meter
im Vorwérmen begriffen ist; 16—20 Brenner oder ca. 10—12 m
im Vollfeuer und ca. 18 m sollen im Abkiihlen sein.

Als besondere rein constructive Vortheile dieses Ofens
werden angefiihrt: Verminderung der Linge des Rauchsammel-
kanals und damit auch der Gaskanile, grosse Querschnitte der-
selben, verbunden mit ausgezeichneter Zugkraft. Geringste
Schwichung der Hauptwiderlager, da die Einsatzthiiren bis auf
zwei an den Stirnseiten des Ofens befindlich und hieraus re-
sultirende Materialersparniss an Mauerwerk u. s. w.

Ein solcher Ofen mit Gasfenerung und einer Lieferungs-
fahigkeit von 2— 2%/, Millionen Steinen jihrlich, kostet nach
der Berechnung des Herrn Biihrer incl. Schornstein ca. 15 000 M.
Esgl“;’;i’;gofe" von H. Per Gasringofen des Herrn H. Escherich in

' Schwandorf unterscheidet sich von dem Biihrer-
schen zundchst durch das Bestreben einer innigeren Mischung
der Verbrennungsluft mit dem Generatorgas, dann aber auch
durch eine coulante, leicht zugingliche Veranlagung der Re-
gister, wie dies ein Blick auf die Zeichnung dieses Ofens in
Fig. 17 (Grundriss) und Fig. 16 (Querschnitt) sofort lehrt.

Bei diesem Ofen werden an Stelle der bisher bei Ringtfen
mit direkter Feuerung fiblichen Heizschichte feuerfeste Rohren,
Gasdiisen oder Gaspfeifen aufgestellt, welche von der Ofensohle
bis nahe zum Gewolbe reichen, der Hohe nach mit zahlreichen
kleinen Oeffnungen versehen und oben mit einem Deckel ge-
schlossen sind. Diese Pfeifen d stehen durch die Vertheilungs-
kandle v mit dem Ringkanal R in Verbindung, welcher den
ganzen Ofen umschliesst und einerseits mit den Gaserzeugern
G, andrerseits mit dem Schornsteine £ communicirt. Zwischen
den Generatoren und dem Schornstein ist eine Wechselklappe
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W angebracht, welche gestattet, dass das Gas nach Bedarf
nach der einen oder nach der andern Seite des Ringkanals ge-
leitet werden kann, wihrend dann stets auf der entgegen-
gesetzten Seite der Rauch dem Schornstein zustromt, es dient
somit der Ringkanal sowohl als Gas- als auch Rauchkanal.

Um nun zu verhindern, dass das Gas durch den Ring-
kanal direkt dem Schornstein zustrdmt, ist derselbe durch die
Ventile V in 4 Abtheilungen getrennt, welche in beliebige Ver-
bindung zum Ofen gebracht weruen konnen, jedoch selbst-
verstindlich so zu stellen sind, dass die Gaszustromung von
der Rauchabtheilung jedesmal getrennt ist. 7'T sind 2 Theer-
gruben, nach denen die Kanalsohlen R mit resp. Fall miinden.

Ebenso wie der Ringkanal dienen auch die Vertheilungs-
kanile v und die Pfeifen d sowohl zur Gaszufiihrung wie auch
zum Rauchabzug; jeder Vertheilungskanal ist mit einer Regulir-
vorrichtung G- versehen, so dass man an jeder Pfeife sowohl
den Gaszufluss wie den Rauchabfluss nach Belieben vermehren,
vermindern oder unterbrechen, und hiermit das Feuer an jeder
Stelle des Ofens sicher beherrschen kann. Zwischen je 2 Pfeifen
sind im Ofengewolbe Schaulscher S ausgespart zur Beobach-
tung der Flamme wie des Brenngutes. Fiir die Ueberleitung
heisser Verbrennungsluft aus den kithlenden in die vorzu-
schmauchenden Abtheilungen dient der Schmauchkanal S, der
zu diesem Zwecke mit jenen durch Uebersteigrohre F com-
munieirt.

Da die Luft im Ringofen sich horizontal vorwirts bewegt
und der Luftstrom den ganzen Ofenquerschnitt erfiillt, so ist
eine gleiche Mischung von Luft und Gas nur moglich, wenn
das letztere in allen Hohen und allen Breiten des Ofens gleich-
méssig und fein vertheilt eintritt, und wird dies durch die Gas-
pfeifen moglichst vollstindig erreicht.

In dem ersten nach diesem Systeme gebauten Ofen der
Herren Steinbeiss und Genossen zu Kolbermoor (Bayern), wel-
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cher seit Juli 1878 in ununterbrochenem Betriehe steht, wurde
auf diese Weise eine nahezu ganz gleiche Vertheilung der
Wirme, sowohl nach der Linge als auch nach der Breite und
Hohe des Ofenraumes erzielt. Die einzelnen Pfeifenreihen stehen
1,9 m von einander entfernt, und lisst man das Gas daselbst
in der Regel gleichzeitiz aus 6 Pfeifenreihen ausstromen. In
jeder Pfeifenreihe sind 150 Oeffnungen (Bremnner), so dass in
Summa 900 Flammen gleichzeitiz brennen. Da das Gas senk-
recht auf die Luftstromung jn den Ofenraum eintritt, und die
Luft hocherhitzt zum Gase gelangt, erfolgt die Verbrennung
dusserst rasch und mit vollstindig weisser Flamme. Die Linge
der einzelnen Flammen variirt je nach der Stellung der Regu-
lirungsglocke und der Grosse der Brenmer-Oeffnung zwischen
3 und 20 em. Linge. Diese rasche, fast momentane Verbren-
nung des Gases bietet den grossen Vortheil, dass die einge-
setzten Waaren nie mit reducirenden Gasen, sondern nur mit
Kohlensiure, Stickstoff, Sauerstoff und Wasserdampf in Be-
rilhrung kommen, womit alle Missfarbungen, welche durch re-
ducirende Gase hervorgerufen werden, ginzlich beseitigt sind;
da ferner eine Verunreinigung durch Flugasche bei Gasfenerung
unméglich ist, so ist durch dieses System der Ringofen nun-
mehr auch fiir alle feineren Thonwaaren, inshesondere Ver-
blender, Fachziegel, Terracotta u. s. w. mit grossem Vortheil
verwendbar.

Zu diesem Theile des betr. Referates diirfte die Bemerkung
nieht iiberfliissig sein, einen Escherich’schen Ofen mit moglichst
solidem Ueberbau zu versehen, da der Einfluss der Winde und
Stirme auf eine so bedeutende Anzahl kleiner Gasflammen
von ganz geringem Druck sonst ein sehr empfindlicher sein
wird, insbesondere auf die Langseiten des Ofens mit den pro-
visorischen Vermauerungen der Einsatzthiiren, sowie auf die
Schaubtichsen ss. Jeder Fachmann wird diesen Wink zu wiir-
digen wissen.
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Will man reducirend brennen, so lisst man in die im Gas-
brande befindliche Abtheilung Gas im Ueberschuss zutreten, so
dass die durch die fertiz gebrannten Waaren ziehende Luft
das Gas nicht volistéindig zu verbrennen vermag, fiihrt dagegen
im Vorfener durch die Vertheilungskaniile und die Pfeifen Luft
zu, welche das aus dem Gasbrand kommende unverbrannte
Gas nun im Vorfeuer vollstindig verbrennt.

Diese Manipulation ist jedenfalls mit der nothigen Vorsicht
auszufiihren, da ein zugeleiteter Ueberschuss von Verbrennungs-
luft leicht zu Knallgasbildung filhren kann, sobald das aus-
tretende Gas noch nicht die erforderliche Temperatur zum per-
manenten Fortbrennen vorfindet.

Um das Feuer von dem einen Brennkanal in den andern
Parallelkanal gleichmiissig tiberfibren zu konnen, sind 2 Ver-
hindungskanile, ein vertikaler ¢, und ein horizontaler a, beide
direkt vermittelnd, eingefiigt, von welchen der innere ¢, die
Feuerluft der inneren Hilfte, der dussere a« jene der dusseren
Hilfte tiberfihrt. Beide Kanile miissen durch Chamottschieber
derart regulirbar eingerichtet werden, dass man die Feuerluft
mehr nach innen oder nach aussen ziehen kann.
naziﬁ:’:"iﬁ"r;:::; Eine von den bisher beschriebenen Brenn-
von Ziegéln und Thon- OfeD ghnzlich abweichende Form zeigt der in
waaren. Fig. 18 und 19 abgebildete Gaskanalofen zum
Brennen von Ziegeln und Thonwaaren von H. Siebert. Hier
ist A der Brennkanal fiir gewohnliche Ziegel, B der Brennkanal
fiir Verblendsteine und Thonwaaren, C der Gaserzeuger, D Schorn-
stein, H und H* Rauchsammelkanile, M M* Verbindungskanile,
S/ Oeffnungen der Rauchableitungskaniile, p p* Oeffnungen der
Gaszuleitungsrohren, » n Verbindungsrshren fiir die abgehende
Feuerluft, K Verbindungsrohr fiir Gasleitung, d d' Treppen zu
den Gaszuleitungen.

Der Ofen besteht hiernach in der Hauptsache aus zwei
parallel liegenden Brennkandlen 4 und B, welche an beiden
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Enden durch die Kanile M und M*' verbunden sind. Zwischen
den beiden Brennkanilen A und B befindet sich der fahrbare
Gaserzeuger C, derselbe hat an jeder Lingsseite ein Abzugs-
robr b, sodass das Gas sowohl nach Brennkanal 4 als auch
nach B geleitet werden kann; o ist die Filloffoung fiir das
Brenumaterial, ¢ Zulassventil, ¢ Kurbel, durch welche der Gas-
erzeuger vermittels entsprechender Radiibersetzungen beliebig
vor- oder riickwirts gefahren werden kann. Der Brennkanal
A zum Brennen von gewohnlichen Mauerziegeln ist seiner ganzen
Liange nach frei, hat 7 Abtheilungen und jede derselben hat
wieder 2 Brennabtheilungen oder 2 Feuerstellen. Brennkanal B
ist geeignet fiir Verblendsteine und Thonwaaren, und besteht
aus neun durch schwache Scheidewiinde von einander getrennte
Abtheilungen und jede dieser Abtheilungen wird durch zwei
gegeniiberliegende Gasfeuer beheizt.

Das Brennen in beiden Brennkanilen geschieht nach den
bekannten Grundsitzen die Wirme der abgehenden Feuerluft
zum Vorwirmen der nachzubrennenden Waare und die Wirme
der fertig gebrannten Waare zum Vorwirmen der Verbrennungs-
luft zu benutzen. Das Abschmauchen der frisch eingekarrten
Waare wird durch besondere Feuerungen m besorgt.

Die Betriehsweise des Ofens ist folgende: Abtheilung 1
befindet sich im Scharffeuer, 2, 3—7 in der Vorwirmung, 8 und
9 werden durch direktes Feuer abgeschmaucht. In 10—13 wird
aus- und eingekarrt, 14—16 in der Abkiihlung. Das Gas tritt
vom Gaserzeuger C durch das Verbindungsrohr K nach den
Zuleitungskanilen [ tiber und von diesen aus gelangt es weiter
bei {' mnach dem Verbrennungsherde. Die Verbrennungsluft
kommt vorgewirmt aus den Abtheilungen 14 und 16, geht
durch den Verbindungskanal M nach den senkrechten Kanilen
h h und kommt bei 4 zur Verbrennung, also vor Eintritt in
das Brenngut.

Das Feuer durchzieht nun die Abtheilungen 2—7 wobei
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die Feuerluft stets durch die Schlitze y die Verbrennungsorte
durchzieht und vorwérmt. An den #Husseren Lingsseiten der
Brennkaniile liegen die Rauchsammelkanile H und H?, welche
durch die Verbindungsrohren n # mit den Abzugskanilen g g
der einzelnen Abtheilungen in Verbindung gebracht werden.
Hier sind 3 solcher Rohren angebracht oder in Anwendung,
jede dieser ist mit einer Klappe und mit einem Thermometer
versehen, wodurch es miglich wird, nach Beurtheilung der
Temperatur ein theilweises Schliessen oder Oeffnen der Klappen
oder ein Weiterrticken der R6hren zu veranlassen. Abtheilungen
8—9 befinden sich im Schmauchfener m; diese kleinen Fene-
rungen welche von der 0,70 m tiefen Generatorgrube aus bedient
werden, sind nach ihrem Gebrauch durch hermetisch schliessende
Thiiren abzusperren.

Die Absperrung der einzelnen Abtheilungen des Brenn-
kanals B geschieht durch kleine Blechschieber o o, welche ein-
fach die Schlitze y y abschliessen. Der Eintritt der Verbren-
nungsluft geschieht hier durch die zum Vorschmauchen benutzten
direkten Feuerungen uund kann durch die oben genannten Thiiren
leicht regulirt werden.

Das Vorschmauchen und Vorwirmen u. s. w. im Kanal 4
geschieht wie in B, die Abtheilungen werden durch eingescho-
bene Bleche wie beim gewohnlichen Ringofen gebildet. Die
Heizung erfolgt auch hier durch 2 gegeniiberstehende Gasfeuer,
welche aber erst innerhalb der Waare zur vollen Entwickelung
kommen., Die Zufiihrung des Gases und der Luft geschieht wie
bei Brennkanal B, nur in kiirzeren Distanzen, so dass sich in
je 2 m Linge Brennschlitze befinden und 2—3000 Steine das
Scharffeuer bekommen. Da diese Schlitze eben alle 2 m auftreten
und nur 2—3000 schon in hoher Temperatur befindliche Steine
zum Gasbrennen gelangen, so ist auch die Zeit des Scharffeners
nur kurz, es gentigen hierzu 6—8 Stunden. Hiernach kinnte
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man also tiglich 1*/,—2 Abtheilungen d. h. 7500—10000 Steine
brennen, oder in 5 Monaten 1,325,000—1,500,000.

Dieser Ofen kann auch als Partialofen zum periodischen
Brennen Verwendung finden, indem man beide Kanile mit Waare
fiillt und einfach in der Richtung zum Schornstein abbrennt,
von Abtheilung 1 oder 16 angefangen.

Es Hegt auf der Hand, dass ein dauerndes Gelingen der
Brinde im Siebert'schen Ofen vornehmlich von 2 Bedingungen
abhingt, nimlich dem ausserordentlich exacten, soliden Bau der
Schiirgrube, des Gleises und der Gasfiinge, sowie der rationellen
Construction und prompten Bedienung des ambulanten Gene-
rators. Verwerfungen, Senkungen oder hiufige Risse konnen
hier zn ganz bedenklichen Betriebsstorungen fiihren, wihrend
dies andrerseits bei der Complication des Generators mnicht
minder zu befiirchten steht, wenn man nicht auf besondere
Sicherheitsmassregeln gegen die zerstorenden Wirkungen der
Gluthschicht des Generators Bedacht nimmt, welcher der Haupt-
sache nach ja aus Blechen zu construiren ist.

Retortenifen mit Gasfeuerung.

Hohe Coakpreise auf der einen, niedre auf der andern
Seite bildeten zunichst die Veranlassung zur Einfihrung der
Gasfeuerung bei den Leuchtgasfabriken; die hohen Preise na-
tirlich bei Anwesenheit eines Brennstoffes, welcher unter dem
Verkaufswerthe des Coakes steht, die niedren als Motiv die
ganze Coakproduction als Unterfeuerung verwerthen zu kdnnen.
Nebstdem hat sich aber auch in der Folge herausgestellt, dass
die constante Temperatur, welcher die Retorten durch die Gas-
heizung ausgesetzt sind, nicht allein die Qualitiit des Leucht-
gases verbessert, sondern auch die Retorten und Oefen con-
servirt, und dabei ist die erhohte Sauberkeit im Betrieh, sowie
die Theilung der Arbeit nicht zu unterschiitzen.
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Wenn bereits frither Coakgeneratoren bei verschiedenen
Leuchtgasfabriken bestanden und bestehen, welche indessen in
engster Verbindung mit den Retortenofen, dahin ein Gemisch
von Kohlenoxydgas und bereits entwickelter Flamme abgeben,
und meist nur durch Oekonomie der Luftzuftihrung eine gewisse
Brennstoffersparniss gewihrleisten, so glaube ich behaupten zu
diirfen, dass es mir vergonnt war die erste wirkliche Gas-
unterfeverung der stédtischen Gasfabrik zu Niirnberg auszufiihren,
weleche seit August 1877 in ununterbrochemem Betriebe steht
und in Figg. 20 und 21 dargestellt ist.

Steinmann’s Gasfeue-  Diese Anlage bei vier 77 Oefen zugleich
rung fir Refortendfen-  guseefiibrt, zerfllt in 3 Gliederungen: den
Retortenofen, dem Kanalsystem und den Generatoren. Letatere,
drei an der Zahl, bilden eine Combination von Plan- und
Treppenrosten mit 1,3 m lichter Weite und entsenden ihr Schwel-
gas in einen weiten Sammelkanal, welcher seinerseits durch
entsprechende Abzweigungen mit den einzelnen Retortenifen
communicirt. Unmittelbar unter diesemn Sammelkanal liegt der
Hauptkanal fiir die Verbrennungsluft, und zwar wird derselbe
gespeisst durch 6 kleine Heissluftkanile, welche die Generatoren
in der Hobe der Gliihschichten umgiirten, so dass unbeschadet
des pyrotechnischen Effektes der ganzen Anlage, ein fortwihrend
constanter Strom heisser Verbrennungsluft gewonnen wird.
Diese 6 Heissluftkanile erfiillen nebenbei aber auch noch den
Zweck der Schonung der Generatorwéinde, da diese permanent’
eine natiirliche Abkiihlung finden,

Dicht vor den Retortenifen theilt sich jeder der 4 Zweig-
luftkandle in 2 symetrische Stréinge und fihrt in je 5 Schlitzen
dem Feuerherde die Verbrennungsluft zu. Letzterer besteht,
wie die Figurenschnitte zeigen, aus einem doppelten Rippen-
werk von Chamottsteinen: einem unteren, durch welches das
Schwelgas zur gleichformigen Vertheilung gebracht wird und
einem oberen. Zwischen beiden Rippenwerken setzen die Luft-
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schlitze ein und findet hier eine innige Mischung von Luft und
Gas statt, welche wiedernm zur gleichmissigen Vertheilung
dureh das obere Rippenwerk gezwungen, als Flamme die Oefen
bis unter ihre Gewdlbe vollig erfiillt.

Zweckmissig angebrachte Schieber und Klappen fiir Luft und
Gas geben es an die Hand, den einen oder andern Ofen ausser
Thitigkeit zu setzen, sodass die Intensitit der Wirkung nach jeder
Richtung hin als eine fiir jeden Moment gesicherte erscheint.

Nach einer sorgfiltigen Beobachtung consumirte jeder Ofen
durchschnittlich per Stunde 1,25 Ctr. bohmische Mittelkoble und
lieferte jede Retorte durchschnittlich per 24 Stunden 242,57 chm
Gas, ein Resultat, welches dieser Construktion fiir dhnliche
Verhiltnisse unzweifelhaft weitere Verbreitung sichern diirfte.

Dr. Schilling’s Gas-  Herr Dr. Schilling, Direktor der Miinchener
unterfeuerung. Gasanstalt hilt daselbst laut Bericht vom April
1879 in dem von ihm redigirten ,Journal fiir Gasbeleuchtung
w s w.“ seit 8. Juli 1878 vier Generatordfen & 8 Retorten in
ununterbrochenem Betriebhe nnd zwar werden die Generatoren
hier ausschliesslich mit Coak unter Zufiihrung von Wasser-
dimpfen betrieben. Die Anlage ist in Figg. 22, 23 und 24
abgebildet und hat sich wihrend einer 9monatlichen Betriebs-
dauer nach den ziffermissigzen Aufstellungen des Herrn Dr.
Schilling auf das vortrefflichste bewibrt. Wie alle Coakgene-
ratoren, so liegen auch diese unmittelbar vor den Retortendfen,
und referirt das genannte Journal hieriiber wie folgt:

Jeder Ofen hat 8 elliptische Retorten und zwar siehen von
der Normalform No. 1 mit 52,5 em lichter Weite, 38,0 cm
lichter Hohe und 2,75 m lichter Linge, die unterste Mittelre-
torte ist kleiner, sie hat nur eine Weite von 43 em bei einer
Hohe von 35 cm (No. IV der Normalformen), die Feuergase
gehen durch die beiden untersten Retortenreihen in der Mitte
senkrecht aufwirts, im oberen Theil des Ofens zwischen den
beiden obersten Retorten, sowie zwischen diesen und den nichst
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unteren hindurch, dann abwirts zunichst der Ofenwand bis
unter die untersten Fliigelretorten, wo sie in die zwei nach
riickwiirts fihrenden Abzugskanile gelangen. Der Einbau des
Ofens ist durch Formsteine hergestellt, die unterste Mittelretorte
durch Chamottplatten geschiitzt. Die beiden Verbrennungsheerde
liegen rechts und links von der Mittelretorte, das Kohlenoxydgas
tritt mit Luft gemischt durch je 12 Schlitze in den Ofen ein.
Der Zusammentritt des Heizgases mit der Luft erfolgt unmittelbar
unterhalb der Schlitze aus je 2 neheneinander liegenden Kanilen,
deren Scheidewand in der Mittellinie der Schlitze liegt. Diese
Scheidewand ist an ibren beiden oberen Kanten mit Aus-
schnitten versehen, welche genau den Schlitzen entsprechen, so
dass die beiden Strome ihnlich wie bei einem Zweilochbrenner,
nahezu in einem rechten Winkel auf einander treffen und sich
dabei durchdringen und mischen. Der Kanal fiir das Heizgas
liegt in der Mitte, wird aber durch Steine, die in seiner Mittel-
linie zur Unterstiitzung der Deckplatten und mittleren Retorten
aufgestellt sind, eigentlich in zwei Kanile getheilt, die zwischen
den Tragsteinen mit einander communiciren. Rechts und links
daneben liegen die Kanile fiir die vorgewiirmte Luft.

Jeder Ofen hat einen Rost-Generator von quadratischem
Querschnitt. Derselbe hat an der weitesten Stelle 1 m im
Lichten, und vom Rost bis zur Unterkante des Abzugskanales
eine Hohe von 1,20 m. Unten ist er in der Tiefe von 1 m auf
0,85 m eingezogen, um auf der Rickseite eine Auflage fir die
wihrend des Schlackens einzuschiebenden interimistischen Rost-
stangen zu erhalten, die Seiten sind um 17 em auf jeder Seite
eingezogen; die Rostfléiiche hat somit bei einer Tiefe oder Linge
von 85 cm eine Breite von 66 em d. i. 0,569 [Jm. Der Raum
unter dem Roste, in den mittelst eines mit Lichern versehenen
Rohres Dampf eingeblasen wird, ist fiir gewdhnlich vorn durch
ein Blech geschlossen; Luft und Dampf treten miteinander an
der Riickseite des Generators ein. Der Fiillraum des Genera-
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tors hat von der Unterkante des Abzugskanals bis zum
obern Verschluss eine lichte Hohe von 1,40 m, sein rechteckiger
Querschnitt geht nach oben in einen kreisrunden von 0,5 m
Durchmesser iiber; der Raum selbst betriigt nicht ganz 1 cbm.
Die obere Fiilloffnung ist mit einem eisernen Deckel in eiser-
nem Rahmen verschlossen, der Abzugskanal hat eine lichte
Hohe von 35 em und eine Breite, die sich von 1m am Gene-
rator bis auf 86 cm am Ofen verringert. Er hat ausserdem
in der Mitte eine 12,5 em breite Zunge, welche zur Unter-
stitzung der oberen Abdeckplatten dient. Der Regulirungs-
schieber ist vor dem Ofen horizontal angebracht. Das Mauer-
werk des Generators besteht aus einem Chamottsteinfutter von
25 cm und einem 30 em starken Zusseren Ziegelmauerwerk mit
dazwischenliegender 6 ecm starker Isolirschicht.

Die Vorwirmung der Luft geschieht unter dem Ofen ver-
mittelst der abziehenden Verbrennungsgase. Die Abzugskaniile
fiir die Verbrennungsgase unterhalb der untersten Fligelretorten
setzen sich durch die Riickwand des Ofens fort und gehen
hinter derselben senkrecht abwiirts, einmal direkt in den grossen
Rauchkanal, sodass, wenn dieser Weg geoffnet ist, die ab-
gehende Wirme nicht weiter benutzt wird. Unmittelbar ober-
halb des grossen Rauchkanals ist jedoch jeder senkrechte Fuchs
mit einem Schieber versehen. Wird dieser Schieber geschlossen,
also der direkte Weg abgesperrt, so miissen die Feuergase ein
unterhalb dem Retortenofen angebrachtes System von Kanilen
passiren, in welchen sie zur Vorwirmung der entgegenstromen-
den Luft benutzt werden und treten erst unten in den grossen
Rauchkanal ein. Der Ban unter dem Ofen ist oben gewdlbt
und in horizontaler Richtung in vier Kammern getheilt. Die
heissen Feuergase ziehen von riickwirts in die zweitoberste
Kammer ein, gehen in dieser nach vorn und treten hier in die
unterste Kammer iiber, in welcher sie den umgekehrten Weg
machen; von hier gelangen sie in den grossen Rauchkanal
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Die atmosphérische Luft tritt an der Vorderwand des Ofens in
den zweituntersten Kanal ein, geht hier nach riickwirts, tritt
dort in den obersten Kanal iiber, in diesem wieder nach vor-
wiirts und gelangt dann durch zwei vertikale Kanile in den
Ofen. Der ganze untere Vorwirmungsraum ist durch eine ver-
tikale Mittelwand in zwei Hilften getheilt, sodass eigentlich
statt der vier horizontalen Kanile deren acht vorhanden sind.
Die Luft gelangt ferner an der Riickwand des Ofens durch
zwei aufwirts steigende Kanile in die doppelte Kammer, be-
wegt sich zickzackformig um die eingebauten Steine herum und
gelangt endlich vorn in die zwei vertikalen Kanile, welche sie
weiter aufwirts in den Ofen fithren. Im Ofen zieht die Luft
erst noch einmal wieder nach riickwirts, bevor sie in die eigent-
lichen neben den Kohlenoxydkanilen gelegenen Luftkanile ge-
langt, aus denen sie dann durch die bereits oben erwihnten
Schlitze in den Verbrennungsraum tritt.

Diese der Miiller & Eichelbrenner’schen Construction
zur Hauptsache entlehnte Art der Luftvorwirmung ist iibrigens
nicht, wie Dr. Schilling weiterhin erwéihnt, die einzig migliche,
wie ich durch meine Niirnberger Anlage dargethan habe, da
bei der letzteren die strahlende Wirme des Generators sich fiir
diesen Zweck als sehr vortheilbaft erwiesen hat.

Die Herstellungskosten eines Achterofens nebst zugehorigem
Generator berechneten sich auf 17920 M. Herr Dr. Sechilling
prasumirt aber ,dass wenn auch die absoluten Kosten der Ge-
neratorifen gegen die gewdhnlichen Oefen bedeutend hoher sind,
doch auf eine gleiche Leistungsfihigkeit berechnet die Gesammt-
anlage bei Generatorifen hilliger, oder mindestens ebenso billig
zu stehen kommt, als bei alten Oefen“ und unterstiitzt diese
Behauptung durch folgende Ziffern:

(Die Retorten wurden mit Saarbriicker Kohlen unter Zu-
satz von 10 pCt. bShmischen Plattenkohlen beschickt.)
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Die Gasausbeute pro Retorte in 24 St. betrug . 274 cbm
Die Gasausbeute pro Ofen 4 8 Retorten in 24 St.

betrug . . . . . . . . . 2192 cbm
Das Gewicht der vergasten Kohlen pro Retorte

in 24 St. betrug. . . . .. o . 9Tkg
Dasselbe pro Ofen in 24 St. betrug . . . . 1336 kg

Die Gasausbeute pro 100 kg Kohlen betrug . . 29,88 chm
Der Heizmaterialverbrauch an Coak betrug in

24 St. im Generator pro Ofen . . . . . 1216 kg
Aus den Riickstinden wurden an reinem Coak

wieder ausgesucht und verwerthet . . . 35 kg
Demnach wirklich verbrauchter Coak . . . . 1181 kg

Ausserdem wurden dem Generator in 24 Stunden bis zu
800 kg Wasser in Dampfform zugefiihrt; fir die Erzeugung
dieses Dampfes rechnet Dr. Schilling Coak 115 kg, somit der
der ganze Verbrauch an Coak 1296 kg, oder pro 100 kg ver-
gaster Kohle 17,67 kg Coak.

Auch wurde Theer mit im Generator aufgegeben und dabei
gefinden, dass 1,7 kg Coak fquivalent ist mit 1 kg Theer; es
wurden pr. 24 St. 180 kg Theer von einem Generator ver-
zehrt.

Das Arbeitslohn fiir 100 chm Gas stellte sich auf 80,3 Pf.
d. i. um 30 pCt. billiger als bei den alten Oefen.

Schliesslich gelangt Herr Dr. Schilling auf Rechnungs-
wegen zu folgenden, hereits durch die Empirie festgestellten
Sétzen:

Bei Generatorbetrieb mittels Wasserdampf geht durch Lei-
tung und Strahlung bedeutend weniger Wirme verloren als bei
trockenem Betrieb, es wird zwar pro 1 chm Heizgas weit mehr
Wirme entwickelt, allein ein grosser Theil derselben geht als
latente Wirme mit den Heizgasen (Wasserstoff) in den Ofen

Steinmann, Gasfeuerung. 3
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iber und wird dort wieder verwerthet. Das unter Zuleitung
von Wasserdampf hergestellte Generatorgas besitzt einen hoheren
Heizwerth als das auf trockenem Wege erzeugte; das Quantum
der erzeugten Heizgase wird mit der Wasserdampfzufiihrung
zwar geringer, aber die Verbrennungstemperatur steigert sich
in stirkerem Maasse.
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Siemens’ patent. Regene-  Kine interessante Modification des hekannten
rativ-Heissluftapparat.  Gjemens’schen  Regenerativofens ist dessen
neuer Regenerativ-Heissluftapp arat, und zwar ist derselbe
zur Erfillung folgender Zwecke bestimmt:

a) fiir Kesselfeuerungen und zu solchen Manipulationen,
wo mit Unterbrechungen gearbeitet wird, oder die abgehende
Wirme benutzt werden soll;

b) zur Erzeugung eines continuirlichen Stromes hoch er-
hitzter Luft, verwendbar fir fast alle Zwecke der intensiven
Oxydation, wie Rustofen etc. und geruch- wie rauchlosen Zer-
storung von chemischen und organischen Stoffen, ferner ganz
besonders fiir Luftheizungszwecke.

Figg. 26— 28 stellen diese Erfindung in der Form wie
unter ¢ bezeichnet, als Gasofen dar, wie er fiir rauchlose Kessel-
feuerungen, Flammbfen, Calciniréfen und sonstige Heiz-, Gliih-
und Schmelzzwecke und zwar vorzugsweise in solchen Fillen,
wo die gewohnlichen Regenerativ-Gasiofen nicht am Platze sind,
Verwendung finden kann.

Der Apparat besteht ans den Regeneratoren R und R,
dazu bestimmt, ebenso wie im Regenerativofen, ahwechselnd die
Hitze einer Gasflamme aufzunehmen, um dieselbe an die zu
erwirmende Luft wieder abzugeben. Das Wechselventil 7, dient
dazu, den zu einer solchen Action nothigen Zugwechsel zu ver-
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mitteln. Das Ventil 7 dient dazu, das aus dem Kanal ¢ zu-
stromende Brenngas durch Kanile g g, nach der einen oder
andern Seite entsprechend der Luftrichtung zu leiten und wird
daher gleichzeitig mit dem Luftwechselventil 7, umgestellt,
ohne jedoch wie letzteres mit Regeneratoren und dem Schorn-
steinkanal 8 in Verbindung zu stehen.

Die in einem der Regeneratoren R erhitzte Luft theilt sich
derart, dass ein Theil derselben durch den andern Regene-
rator R, mit Gas vermischt als Flamme abgeht, wihrend der
andere grossere Theil durch den Kanal 7' in die Heiz- oder
Brennkammer K mit einem zweiten, aus dem Gaskanal ¢ durch
die Vertheilungsfiichse ¢ eintretenden Gasstrom zusammentrifft
und dadurch die eigentliche Heizflamme bildet.

Der Gang ist nun folgender:

Die Luft tritt von oben durch das Wechselventil V;, und
der eine Theil des Gases durch das Umstellungsventil ¥ von
oben, wie Fig. 25 zeigt, in die Kanile 1 und g, ein. Die Luft
durchstromt einen Regenerator, z. B. R, erhitzt sich dort und
geht dann weiter bis in den Raum 7', wo die oben erwihnte
Theilung des heissen Luftstroms stattfindet; der eine Theil ge-
langt weiter in die Brennkammer K, wo derselbe mit einem
Strom Gas zusammentrifft, wibrend der andere Theil abwiirts
in den andern Regenerator strdmt, um seinerseits mit dem
durch Ventil ¥, Kanal ¢ und dem Fuchs f; zutretenden Gas zu
verbrennen, um den Regenerator zu heizen. Beide Flammen,
die eine, nachdem sie in der Brennkammer ihre Wirkung aus-
geiibt, die andere nachdem sie den betr. Regenerator erwérmt
hat, treffen wieder in demselben Schornstein zusammen; jeder
Strom wird aber durch einen besonderen, mit Schieber ver-
sehenen Schornsteinkanal geleitet, so dass die nothige Regu-
lirung bewirkt werden kann. Durch Umlegung der Ventile V)
und V durchliuft die Luft bis zu ihrer Theilung in der Kam-
mer T, sowie der durch ¥ eintretende Theil des Gases, welcher
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zur Verbrennung im Regenerator bestimmt ist, ferner die Flamme,
welche den Regenerator heizt, entgegengesetzte Richtungen, fast
gerade wie im gewohnlichen Regenerativ-Gasofen. Der zum
Gebrauch in den Brennraum K bestimmte Theil der Luft, des
Gases und der Flamme stromt dagegen in einer und derselben
Richtung weiter.

Die hier heschriebene, eigenthiimliche Theilung von Luft,
Gas und Flamme bildet nun gerade das hezeichnete Merkmal,
welches diesen Apparat vom Regenerativ-Gasofen unterscheidet,
und ermoglicht die oben unter @ genannten Anwendungsweisen.

Dass dieser Apparat namentlich bei solchen Operationen,
welche gleichmiissig intensive Hitze erfordern, nicht so Skono-
misch sein kann wie ein Regenerativ-Gasofen, liegt wohl auf
der Hand, denn die abgehende Wirme wird nur zum Theil
wieder zum Vorwirmen benutzt; dagegen kommen bei letzterem
nur in einer beschrinkten Zahl von Fillen die vollen, mog-
lichen Vortheile zur Geltung, weil entweder das specielle tech-
nische Erforderniss eine ungleichmissige Hitze bedingt, oder
abgehende Wirme in Anspruch genommen werden muss. Fiir
solche Anwendungen, bei welchen das technische Bediirfniss
sehr verschiedenartige Heizeffecte verlangt, ist die eben be-
schriehene Einrichtung jedoch von unvergleichlicher Wirksam-
keit, weil man es in der Gewalt hat, durch entsprechende
Regulirung beider Schornsteinschieber zeitweilig die ganze Heiz-
kraft der Gasflamme beliebig auf die Erwirmung des Regene-
rators oder der Heizkammer zu concentriren. Hat man also
wihrend einer Pause, in welcher die Heizkammer keine Heizung
erforderte, die Regeneratoren stark vorgewirmt, so ist man in
der Lage, eine plotzliche intensive Heizwirkung in ersterer zu
entwickeln, wje kein anderer Ofen im Stande ist.

Die unter & bezeichnete Einrichtung ist in Figg. 29, 30 u. 31
dargestellt und ist, wenn auch etwas anders arrangirt, der
unter ¢ beschriebenen Einrichtung &hnlich und nur durch den
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Unterschied charakterisirt, dass der in 7" abgetheilte, nach der
Kammer K tiberstromende heisse Luftstrom dort nicht mit einem
Gasstrom zusammentrifft, sondern directe Verwendung zum
Rosten, Calciniren oder zur Zerstorung von thierischen Korpern
und Abfallstoffen findet, oder zur Luftheizung, Ventilation, so-
wie andern Zwecken vermittelst eines Kanals fortgefiihrt wer-
den kann,

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, treten Luft und Gas
auch hier von oben in die Wechselventile ¥; und V ein, die
Luft erhitzt sich, je nach der Stellung des Ventils V}, in einem
der Regeneratoren, z. B. R, theilt sich in der Kammer 7, um
einestheils in den andern Regenerator R, mit dem durch Ventil
V, Kanal g, und durch den Fuchs /, eingetretenen Gasstrom
zu verbrennen, wihrend der andere Theil der erhitzten Luft
zur beliehigen Verwendung in die Kammer K, oder durch einen
Kanal abstromt.

Zum bessern Verstindniss bemerkt der Erfinder noch aus-
driicklich, dass die in der Beschreibung erwihnte Theilung der
heissen Luft und des Gases durch die in den verschiedenen
Schornsteinkanéilen angebrachten Schieber bewirkt und beides
auch damit regulirt wird. Es konnten fiir jede Stromung auch
besondere regulirbare Schornsteine zur Anwendung gelangen, in
welchem Falle diese Theilung wohl als selbstverstindlich er-
scheinen wiirde, jedoch leistet nur ein Schornstein, in welchen
die regulirbaren Kanile miinden, ganz dieselben Dienste.

Die Flamme durchliuft den Apparat nach jedem Ventil-
wechsel in entgegengesetzten Richtungen, und sind dadurch ge-
rade das regenerative Princip und die damit verbundenen Vor-
theile gesichert, sowie auch dadurch der charakteristische
Unterschied von andern Heissluft-Apparaten am besten erkennt-
lich ist.

Der im Rost- oder Heizofen zur Verwendung gelangende
Theil der heissen Luft oder der Flamme sind hingegen keiner
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Zugumkehrung unterworfen, sondern stromt in einer und der-
selben Richtung weiter.

Wihrend bei den in Figg. 25—28 dargestellten Apparate
die heisse Luft mit Gas vermischt in der Brennkammer K zur
Verwendung gelangt, wird hei der in Figg. 29—381 verzeich-
neten Construction nur heisse Luft verwendet werden konnen.
Der einzige Unterschied besteht also darin, dass im letzteren
Falle sich nur die Luft, aber nicht auch das Gas theilt.

Wenn Herrn Prof. Dr. Reclam das unleugbare Verdienst
mugestanden werden muss, dass derselbe bereits im Jahre 1873
in Wort und Schrift eine lebhafte Agitation zu Gunsten der
Leichenverbrennung entwickelte, so habe ich hinreichenden
Grund an dieser Stelle zu bemerken, dass ich zuerst die Ehre
hatte, Herrn Prof. Reclam s. Z. auseinander zu setzen, dass
das Siemens’sche Regenerativsystem allein dazu berufen sei,
diese Idee practisch zum Durchbruch zu bringen, und dass in
Folge meiner Anregung Herr Friedrich Siemens nicht séiumte,
auf eigene Kosten und eigenes Risico einen Ofen zu erbauen,
welcher diesen Zweck auf die bisher billigste und vollkommenste
Weise erfiillt. Dieser Ofen wurde daher auch preisgekront vom
kgl. lombardischen Institute zu Mailand 1878, der Exposition
internationale d’Hygiéne et de Sauvetage zu Briissel 1876, der
Ausstellung zn Cassel 1877 und der Societd per la Cremazione
dei Cadaveri di Milano 1878, und — was die Hauptsache ist —

Siemens’ Leichen- VOM Stadtrath in Gotha zur Ausfihrung der

verbrennungs-Ofen. facultativen Feuerbestattung acceptirt.  Und
dass der Siemens’sche Ofen das neu aufgetauchte Mumificirungs-
verfahren eines Schweizer Ingenieurs, sowie das Brumetti’sche
System aus dem Felde schlagen wird, beweist der ganz kiirz-
lich gefasste Beschluss des Pariser Gemeinderaths, auf dem Pére
la chaise die Gothaer Anlage zu reproduciren.
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Das ist aber ein schwerer Schlag fiir die michtige Gegen-
stromung, die man fiir uniiberwindlich hielt, und welche selbst
im ,freien Albion“ ihr Panier behauptete zum Unheil aller
Grossstidte und zum Verdruss aller klar und vorurtheilsfrei
Denkenden.

Es ist natirlich hier nicht der Ort auf die Genesis der neu
erstandenen Leichenverbrennung einzugehen, genauen Aufschluss
hieriber giebt eine Brochiire bet.: Die Feuerbestattung, System
Friedr. Siemens, Dresden, Druck von B. G. Teubner 1878, aus
welcher ich mit der ausdriicklichen Erlaubniss des Herrn Ver-
fassers als den fiir die Technik wichtigsten Theil den Ver-
brennungsofen herausgreife. Derselbe ist dargestellt in Fig. 32
als Vertikal-, und Fig. 33 als Horizontalschnitt, und besteht
ansser dem Gaserzeuger, welcher entfernter gelegen, in der Vor-
wirmkammer b, der Verbrennungskammer ¢ mit dem Thonrost 7,
dem Aschenraume d mit dem zum Schornstein fithrenden Kanale
K und dem Schornsteine.

Der Vorwirmer & besteht aus einer, mit entsprechenden
Ein- und Austrittsoffoungen versehenen, aus feuerfesten Ziegeln
gemauerten Kammer, welche derartig mit ebensolchen Ziegeln
ausgesetzt ist, dass neben einer grossen freien Ziegeloberfliche
zahlreiche Passagen fiir die hindurchstreichende Flamme, Gase
oder Luft gebildet werden. Diese Ziegelmassen nehmen die
Hitze der durchstreichenden Flammen, resp. Verbrennungsgase
auf, um sie dann wieder an die durchstreichende Luft, je
nach den verschiedenen Stadien des Verbrennungsprocesses,
abzugeben.

Die Verbrennungskammer ¢ besteht aus einem durch feuer-
feste Winde gebildeten Raume mit dem horizontalen Thonroste .
Durch die an der Stirnseite befindliche Thiir ¢ wird die zu
verbrennende Leiche eingebracht.

Der unter ¢ befindliche Aschenraum d, zieht sich von allen
Seiten trichterformig zusammen, sodass die Asche in das Ge-
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fiss ¢ fallen muss und mit diesem herausgenommen werden
kann. Der Aschenraum steht durch den Kanal K mit dem
Schornstein in Verbindung.

Der Verbrennungsprocess geht nun folgendermaassen
vor sich:

Nachdem der Gaserzeuger mit Brennmaterial gefiillt und
die Gasentwickelung eingeleitet worden ist, stromt das Gas durch
den mittels Ventil », regulirbaren Gaskanal ¢ in den unteren
Theil des Vorwirmers b, wo dasselbe mit der, durch Ventil v,
und regulirbaren Einlass /, einstromenden Luft verbrennt. Das
50 gehildete Feuer durchstreicht von unten nach oben den Vor-
wirmer und giebt die gesammte Hitze an jene die Kammer
fillenden Ziegelmassen ab.

Die abziehenden Verbrennungsproducte entweichen durch
die Oeffnungen f, durchstreichen in fast abgekiihltem Zustande
die Verbrennungskammer ¢, den darunter liegenden Thonrost r,
den Aschenfall d und gelangen durch den von letzterem ab-
zweigenden Kanal K in den Schornstein.

Nach einigen Stunden, je nach Stirke des Feuers, ist die
Vorwirmkammer & geniigend erhitzt und kann, wenn dieselbe
der ganzen Linge nach hellroth und die Verbrennungskammer ¢
schwach rothwarm geworden ist, die Verbrennung des Korpers
beginnen.

Nachdem der Korper vermittels der Versenkung % aus der
Halle herabgelassen, wird die Thiire ¢ gedffnet. Der Korper
wird hierauf mit oder ohne Sarg mit Hilfe eines einfachen
Mechanismus in die Verbrennungskammer ¢ gebracht und diese
wieder geschlossen. Je nach Grosse und Beschaffenheit des
Leichnams regulirt man nun durch v, den Gaszutritt, wéihrend
das Luftventil », ganz zu offnen ist, so dass atmosphirische
Luft in reichlicher Menge Zutritt zum Vorw#rmer & gewinnt.

Diese Luft erwirmt sich bis zur Temperatur der den Vor-
wirmer fiillenden Ziegelmasse, also unter Unstinden bis zur
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Weissgluth, und trifft so den an der Oberfliche bereits ausge-
trockneten Leichnam, wodurch alsdann eine rasche und voll-
stdndige Verbrennung desselben sich vollzieht. Da der Korper
auf dem Roste » liegt, und die erhitzte Luft von oben nach
unten denselben durchstreichen muss, so kommt jeder Theil des
Korpers mit der heissen Luft in gehorige Beriihrung, und da
ferner stets Luft im Ueberschuss vorhanden ist, so konnen sich
bei richtiger Regulirung auch keine iibelriechenden Gase ent-
wickeln. Diese Regulirung ist iiherhaupt so zu treffen, dass
der ganze Apparat nur aufsaugend wirkt dergestalt, dass simmt-
liche Verbrennungsproducte und der Ueberschuss an Luft durch
den Aschenraum in den Schornstein entweicht.

Die mittlere Zeit zur Verbrennung einer menschlichen Leiche
betrigt bei normaler Beschaffenheit des Apparates erfahrungs-
gemiss 1/, Stunde.

Durch eine in der Thiir ¢ befindliche kleine Oeffoung o
beobachtet der betr. Beamte den ganzen Process und regulirt
denselben nach diesen Beobachtungen. Ist die Verbrennung
beendet, so werden Gas-, Luft- und Schornsteinventile wieder
in die frihere Stellung gebracht, das Gefiss ¢ mit der Asche
herausgenommen und diese dann in einer Urne beigesetzt.

Da die Knochen in Kkleine Stickchen zerfallen und die
Roste » nach oben scharf zulaufen, so konnen auf demselben
keine Ueberreste liegen bleiben, und wird wéhrend des Ent-
fernens der Asche (ca. Y, Stunde) der Vorwérmer zu einer
neuen Verbrennung wieder in Thitigkeit gesetzt.

Vom ersten europiischen Congress der Freunde der Feuer-
bestattung wurden an einen vollkommenen Leichenverbrennungs-
Apparat folgende Anforderungen gestellt:

1. Die Verbrennung soll rasch vor sich gehen.
2. Dieselbe soll sicher und vollstiindig geschehen, es soll
nicht etwa nur ein Halbverbrennen oder Verkohlen

stattfinden.
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3. Der Process soll in decenter Weise stattfinden konnen.
4. Die Nachbarschaft soll durch Verbrennungsproducte
oder iibelriechende Dimpfe nicht belistigt werden.

5. Die Asche soll unvermischt, rein und weisslich aussehen

und leicht und rasch zu sammeln sein.

6. Der ganze Apparat ebenso wie die Verbrennung soll
moglichst billig auszufiihren sein.

7. Es sollen ohne wesentliche Unterbrechungen und
Kosten mehrere Verbrennungen hintereinander statt-
finden konnen.

Alle diese Bedingnisse hat aber der Siemens’sche Ofen in

wiinschenswerthester Weise erfiillt.




Nachtrag.

Siemens Universal- Wihrend des Druckes der vorliegenden
Schmelzofen. Arbeit gingen mir erfreulicherweise noch die
nothigen Unterlagen tiber den mehrtheiligen Wannenofen
(siehe S. 11) seitens des Herrn Erfinders zu, sodass nach Feststel-
lung der Resultate dieser neusten, auf der Fabrik zu Ellbogen i. B.
ausgefiihrten Construction es moglich wurde, das Exposé dartiber
dem ,Rapport“ noch als Anhang einzuverleiben. Herr F. Sie-
mens hat diesem Ofen tibrigens den Namen ,Friedr. Siemens
Universal-Schmelzofen“ beigelegt.

Wie aus dem Situationsplan Fig. 37 zu ersehen ist, be-
findet sich in der Mitte des grossen Hiittengebsiudes der Ofen
O mit den Arbeitsplitzen bei 4, und 4,. Diesen gegeniiber bei
K, und K, stehen je ein paar der neuen continuirlichen Kiihl-
ofen (siehe S. 5) mit dahinter liegenden, verhiltnissmissig grossen
Réumen, in denen theils die aus den Oefen kommenden Wagen
aufgestellt und nach ihrer Abkiihlung entleert, theils auch die
den Wagen entnommenen Flaschen aufgestellt, sortirt, nachge-
sehen und verladen werden. @, und G, sind die Riume zur
Herstellung des zu verschmelzenden Giemenges.

Wie wohl allgemein bekannt, wurden Herrn Friedr. Siemens
zu Anfang dieses Jahrzehntes in allen Lindern Patente auf
die von ihm erfundenen continuirlich arbeitenden Glasschmelz-
Wannenofen ertheilt. Diese QOefen verlangen ein eigenartiges,
von den frilheren ganz verschiedenes Arrangement, weil die ver-
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schiedenen Schmelzstadien getrennte Ofenrdume beanspruchten,
in welchen die maassgebenden Temperaturen unterhalten wurden.
Bei der neuen Ofenconstruction giebt es derartige oder dhnliche
Abtheilungen im Innern des Ofens nicht, vielmehr ist dieselbe
der Einrichtung eines gewohnlichen nicht continuirlichen Wan-
nen-Ofens sehr dhnlich, nihert sich sogar in mancher Beziehung
der der Hafen-Oefen, da bei mannichfacher Husserer Form,
rund, quadratisch, oval ete., sich die verschiedensten Glassorten
gleichzeitig verarbeiten lassen. Wiahrend jedoch bei jenen erst
geschmolzen und dann gearbeitet wird, werden an diesem Ofen
die verschiedensten Glassorten gleichzeitiz geschmolzen und
verarbeitet. Aus Fig. 34 Schnitt A BCD, Fig. 35 Schnitt £ F
und Fig. 36 G HIK ist ersichtlich, dass der Unterbau des
Ofens der eines gewdhnlichen Siemens’ Regenerativ-Ofens ist.

Auf diesem Unterbau erhebt sich der eigentliche Wannen-
ofen, der anscheinend sich von den bisher bekannten, vielfach
ausgefithrten patentirten Einrichtungen nicht wesentlich unter-
scheidet, jedoch wird man sofort finden, dass die Wanne durch
gekiihlte Briicken oder Halbscheidewiinde kreuzweise in 4 Ab-
theilungen getheilt ist, welche je nach Bediirfniss vermehrt oder
vermindert werden kinnen.

Die Thatsache, dass iiberhaupt in der Wanne mehrere
Glassorten gleichzeitiz geschmolzen und gearbeitet werden
konnen, betrachtet Siemens bei diesem Ofen als nichts wesent-
lich Neues, da er selbst schon seit lingerer Zeit die Zwischen-
winde dazu benutzt hat, 2 Glassorten in der Wanne zu schmelzen;
allein wie die Erfahrungen auf der Dresdner Glasfabrik Friedr.
Siemens gezeigt haben, wurde hierdurch kein rechter Erfolg
erzielt, denn die durch die ebengenannte Verwendung der
Zwischenwiinde erhaltenen Vortheile gingen wieder durch die
hiufigen Reparaturen an denselben verloren. Ein wirklich
praktischer Erfolg war daber nicht zu verzeichnen. Jahrelange
aufmerksame Beobachtung und Versuche gehorten dazm, um die
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Griinde dieser unverhiltnissmissiz raschen Abnutzung klar zu
legen. Selbst mit Hintansetzung des pecunidren Interesses
seiner Hiitten sind von Herrn Friedr. Siemens diese Versuche
durchgefiibrt worden und ist es ihm auch gelungen, eine lin-
gere Haltbarkeit dieser Zwischenwiinde zu erzielen durch die
Erfindung der gekiihlten Briicken. Herr Friedr. Siemens fand
den Grund der geringen Haltbarkeit vollstiindiger, wenn auch
gekiihlter Scheidewinde darin, dass das Niveau des Glases auf
beiden Seiten derselben nicht immer gleich hoch ist. Infolge
des hierdurch entstehenden hydraulischen Druckes, durch das
zeitweise Entblosstsein eines Theiles dieser Winde auf der
einen oder anderen Seite und der gleichzeitigen intensiveren
Einwirkung der Flamme werden diese Zwischenwinde verhilt-
nissméissig rascher zerstort. Die von Siemens erfundenen
Briicken nun gestatten eine freie Circulation des Glases am
Boden der Wanne von einer Abtheilung zur andern, sodass
infolge des hydrostatischen Druckes das Glas auf beiden Seiten
der Zwischenwand stets gleich hoch stehen muss, daher nur
darauf zu achten ist, dass durch rechtzeitiges Nachlegen von
Gemenge ein Sinken des Glasspiegels iiberhaupt verhindert wird.

Wie Siemens selber sagt, kinnte zwar bei Anwendung der
Briicken der Fall eintreten, dass durch grobe Nachlissigkeit in
Bezug auf das Nachlegen von Gemenge, Glas aus der einen
in die andere Abtheilung hiniiber trete. Da aber das Glas am
Boden der Wanne zihfliissig ist infolge der Abkiihlung daselbst,
so wird, wenn auch ein derartiges Hiniibertreten von Glas
stattgefunden hat, doch nimmermehr eine innige Mischung der
verschiedenen Glassorten stattfinden konnen. Da die Wanne
entsprechend dem Schifichenbetrieh verhiltnissmissig sehr tief
ist, so ist es auch vollkommen unmoglich, dass ein derartiges
Gemisch in die Schiffchen eintreten und zur Raffinirung und Ver-
arbeitung gelangen kann. Dies wird um so weniger der Fall
sein, weil durch Nachlegen von Gemenge in die sich im Riick-
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stand befindliche Abtheilung sofort der Riicktritt des Glases
herbeigefiihrt werdén wird. Dass aber dem so ist, haben die
Beobachtungen und Resultate an dem neuen Ofen bestitigt.

Die specielle Construction dieses Ofens ist erkenntlich aus
den Fig. 34—36. Die den Unterbau bildenden Regeneratoren
R, zwischen denen sich das Zugangsgewdlbe 7 befindet, stehen
mit ihren oberen Enden mit den Seitenkanilen S durch s in
Verbindung. Durch die hakenférmigen Kanile g g I7 gelangen
Gas und Luft von S S aus nach dem Ofen O. Die Betriehs-
fihrung und Wirkungsweise der Regeneratoren nebst Wechsel-
ventilen ete. ist als bekannt vorauszusetzen.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ist fiir die Ofenkammer
die runde Form gewihlt worden.

Die ihrer Function nach ohen beschriehenen sogenannten
Briicken Z,—Z, bilden ein rechtwinkliches Kreuz, so dass 4
Abtheilungen fiir 4 verschiedene Glassorten entstehen. Die
Kiihlungen »,—w, dieser 4 Briicken laufen in dem gemeinsamen
Ventilationsschornstein V zusammen, der durch das Ofengewolbe
hindurch gefiihrt ist und in allen 4 Briicken gleichzeitig die
nothige Ventilation durch Einsaugen kalter Luft unterhilt. Der
untere Theil dieses Schachtes ist durch einen eisernen Ficher
ca. 1m hoch derartig getheilt, dass die Ventilation jeder ein-
zelnen Briicke bis iiber das Glasniveau getrennt von den iibrigen
gebalten wird und von da ab erst gemeinschaftlich weiter geht.
Diese Separirung ist nothwendig, einestheils, damit nicht gegen-
seitige Storungen in der Ventilation der einzelnen Briicken
eintreten, anderntheils damit, wenn eine Briicke defect werden
(welche Moglichkeit nie ausgeschlossen bleibt) und das Glas
in die Kiihlung eintreten sollte, trotzdem die Ventilation in den
iibrigen Briicken ungestort erhalten bleibt. In dieser lebhaften
Ventilation besteht bekanntlich das beste Mittel, um eine ver-
grosserte Widerstandsfihigkeit gegen die Einwirkung der Hitze
und des fliissigen Glases zu erzielen. Analog den #lteren Con-
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structionen ist der Boden der Wanne und deren Seitenwinde
soweit diese an anderes Mauerwerk angrerzen, mit derartigen
Luftkiiblungen e e umgeben, welche in die 4 kleinen Schorn-
steine / einmiinden. Entsprechend der Theilung der Wanne
selbst ist die Bodenkiihlung ebenfalls in 4 Theile getrennt und
durch den betr. Schornstein ventilirt, so dass bei einem etwaigen
Defectwerden eines dieser 4 Abtheilungen z. B. im Boden die
iibrigen drei nicht in Mitleidenschaft gezogen werden. Diese
Construction der getrennten Kiihlungen entsprechend den ein-
zelnen Abtheilungen des Ofens ist als vollkommen neu zu be-
zeichnen. Der Erfinder dieser Art von Kiihlungen, Herr Siemens,
hat damit eine wesentliche Verbesserung erzielt.

Zuriickkommend auf die Briicken so sei noch hinzugefiigt,
dass die Ventilationskanile v derselben nach unten hin durch
grosse entsprechend geformte Steine abgeschlossen sind, welche
auf einer Anzahl kleiner Pfeiler aufliegen, zwischen denen die
oben besprochenen, je nach Erforderniss verschieden grossen
Passagen zur freien Circulation des Glases von einer Abtheilung
in die andere entstehen. Wie aus dem Grundriss, Schnitt
G HIK zu ersehen, sind an jeder Ofen-Abtheilung 7 Arbeits-
locher also zusammen 28.

Vor jedem dieser Arbeitséffnungen schwimmt in der balb-
geschmolzenen Glasmasse ein Raffinirschiffchen (Patent Siemens)
mit Hillfe dessen eine continuirliche Arbeit tiberhaupt nur mdg-
lich wird (siehe S. 3).

Zwischen den beiden einander gegeniiberliegenden Gruppen
der Kanile g und / ist auf jeder Seite ein Raum G, und G,
freigelassen, welcher mit den Gemengriumen in Verbindung
steht. Hier befinden sich die Einlage-Oeffnungen %% ent-
sprechend den 4 Abtheilungen im Ofen. Durch diese Anord-
nung ist die Einlagestelle riumlich vollkommen von den Ar-
beitsstellen geschieden, so dass die Arbeit der Glasmacher durch
das periodische Einlegen des Gemenges nicht im Geringsten
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gestort wird, was bei continuirlichen Oefen von nicht genug zu
schitzendem Vortheil ist. Um diesen nicht zu verlieren, erscheint
es auch als durchaus praktisch, nicht mehr als 4 Abtheilungen
zi machen, weil man bei mehr als 4 Abtheilungen die dussere
riumliche Trennung der Einlagestelle von den Arbeitsplitzen
fallen lassen und bei den iiberzéihligen Abtheilungen direkt durch
die Arbeitsoffnung einlegen miisste, welche Anordnung aber mit
sehr viel Storungen und Unzutriglichkeiten verbunden ist.

Die 28 Arbeitsplitze des Ofens sind je mit einem Meister
und Motzer besetzt. An denselben wird in 2 12stiindigen
Schichten, die 20 wirkliche Arbeitsstunden p. Tag reprisentiren,
continuirlich gearbeitet. Da nun per Arbeitsloch im Durch-
schnitt per Stunde 50 Flaschen gefertigt werden kinnen, so
ergiebt sich per Tag eine Leistung von 50X20X28 = 28000 St.
Flaschen, hiervon ab fir Bruch ete. ete. rund 3000 St.
Flaschen, bleibt per Tag rund 25000 Flaschen, also per Monat
ca. %, Millionen. Eine Leistung, wie sie bisher in der Glas-
technik mit einem Ofen noch nicht erzielt worden und welche
in jeder Beziehung bewunderungswiirdig ist. Als Brennmaterial
dient bohmische Braunkohle mittlerer Qualitit, welche fiir den
Schmelzofen in einem grossen Gaserzeuger mit doppeltseitigen
Treppen und einem Planrost vergast wird.

Das zur Heizung der Kiihlofen nothige Gas wird in zwei
kleinen Graserzeugern mit Planrost erzeugt.

Der Consum an Kohlen belduft sich pr. Tag fiir den
Schmelzofen auf 15000—18000 kgr. fiir die Kiihléfen auf ca.
2000 kgr.
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