Hafenformen eingenracht.

Um die Haftung des Tons an die Form zu verhindern, war
diese mit Sackleinen ausgeschlagen. Nun wurde der Ton
zunachst am Boden in der Form festgestampft und dann
an den Seitenwanden mit dem Stampfpilz ,aufgeschla-
gen®, dabei wurde die Wandstarke laufend kontrolliert.
Nach Entfernung der Form wurde der Hafen auch auRen
abschlielend geglattet.

Gesundheitsgefahrdend war auch hier die Zerkleinerung
der alten Hafenscherben in den offenen Kollergangen
und der hohen Staubfreiseetzung.

Von der Qualitat des Tons und der Beimischung hing die
Haltbarkeit der Hafen ab. Sie konnten 6 bis 26 Wochen
halten und rund 800 bis 1.800 Pfund Glasmasse enthal-
ten.

Die im Schmelzofen selber zu befillenden Hafen wurden
vor der Einbringung in separaten Temperdéfen auf 1.000°
Celsius vorgewarmt und danach durch das ,Hafentor” in
den Schmelzofen eingebracht und auf eine Ofenbank ab-
gesetzt.

Der Schmelzer fillte nun das vorbereitete Gemenge |
schichtweise ein und iberwachte den Schmelzprozel3. °

Die Schmelztemperatur erreichte dabei Werte von 1.300
bis 1.500° C betrug. Der Schmelzer Gberwachte daher
auch die Feuerung.

Nach etwa 12 Stunden war die Glasmasse - bei einer
Temperatur von nun 1.200 ° C - zur Verarbeitung bereit.

Formen, das Archiv einer Glashiitte

Zunachst hatten Glasmacher ihre Glasprodukte durch
freies Blasen in die Pfeife, durch Schwenken des flussi-
gen Glases und durch Bearbeitung mit Werkzeugen in
die gewtlinschte Form gebracht. Spater experimentierten

wieder mit Formen aus unterschiedlichsten Materialien.

Dahinter stand der Gedanke, einheitliche Formen bei be-
stimmten Glasprodukten zu erzielen aber auch der
Wunsch nach Arbeitsvereinfachung und Kosteneinspa-
rung, Durch entsprechend vorbereitete Formen konnten
nach Kundenwunsch moglichst gleiche Glaser, Flaschen
und Behalter herrgestellt werden.

In Haltern lieRen sich so bei verbesserter Glasqualitat
,Glaszylinder® fur Petroleum- und Gasleuchten in alle
Welt exportieren. Die Malde waren mit den Lampen- und
Metallwarenfabriken abstimmbar, Glas war kein Luxusar-
tikel mehr.

Von den ersten ei- und zweiteiligen Formen entwickelten
sich die Glasformen heute zu High-Tech-Produkten aus
GuBstahl oder Graphit. In Haltern kamen damals noch
mit dem Kunden entwickelte Holzformen zum Einsatz,
welche in traditioneller Handarbeit auf einer Drehbank

Glasverpackung: Weidenkorbe und Stroh

Kopfweiden bestimmten in den moorigen Gebieten ent-
lang der Lippe und Stever das Landschaftsbild, sie liefer-
ten ausreichend Material zur Verwendung von
Weidenkdrben mit Hackselfullung zum sicheren Trans-
port von Glaswaren in der fraglichen Zeit.

Die erforderlichen Koérbe konnten ohne besondere Fach-
kenntnisse auch im bauerlichen Nebenerwerb hergestellt
werden, ebenso der Hacksel aus Strohverschnitt.

Die Elastizitat der Weidenkorbe machte diese besonders

. geeignet zur Verpackung von Glaszylindern nach Uber-
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Sand aus Haltern in
Petroleumlampen
und Gaslaternen

1907 wurde im Adressbuch samtlicher deutscher Glas-
hatten von der Redaktion: ,Die Glashutte® (Dresden) er-
wahnt unter Nr.: 359: ,Westfalische Glashiittenwerke
Haltern GmbH in Haltern i. W.“. Direktor war: H. Back-
mann. Erreichbar war die Firma unter der Fernspr. Nr. 3.
Die Glashltte war 1874 gegriindet worden und besaf}
eine eigene Krankenkasse.

Zur Produktpalette gehdrte damals Hohlglas, Pressglas,
Beleuchtungsglas. Als Spezialitaten wurden weiter ange-
boten Bonbonglaser, Wirtschaftsartikel, Packungsglaser,
Krystalzylinder.

Ausgerustet war die Glashutte mit 1 Glasofen, 14 Ofen-
hafen mit Kappe nach dem System Boetius. Als Heizma-
terial wurde Steinkohle eingesetzt.

Zum Betrieb gehorte eine Dampfmaschine mit 12 PS
Leistung. Die Kraftliibertragung erfolgte Uber Transmis-
sionen und Treibriemen, durch die nach Bedarf unter-
schiedliche Arbeitsgerate angetrieben wurden.

Angeschlossen war eine Schlei-
ferei mit 10 Werkstellen, welche
auch mit Sandstrahlgeblase aus-
gerlstet war. Hinzu kam eine
Graviererei mit 10 Werkstellen.

Beschaftigt waren um 1907 ins-
gesamt 85 Arbeiter, welche einen
Jahresumsatz von damals
240,000 Mark erreichten,

Die eingesetzte Dampfmaschine
trieb den groRen Blasebalg flr
eine ausreichende Frischluftzu-
fuhr der Steinkohlefeuerung an.
So konnten die notwendigen
hohen Temperaturen erreicht
und gehalten werden, welche zur
Glasschmelze- und -bearbeitung
erforderlich waren. Ein hoher
Kamin erhéhte den Sog in der
Feuerung fur héhere Temperatu-
ren. (Bild: Dingler’'sche Dampf-
maschine, 1867, Zweibriicken).
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Sandstrahlgeblase notwendige, Druckluft erzeugt und
mehrere Schleifmaschinen angetrieben. Friihere Geneh-
migungsakten der Fabrik waren im Archiv des damals zu-
standigen Kreises Coesfeld nicht mehr auffindbar.
Ebenfalls waren die Gesellschaftseintragungen in Akten
des friheren Amtsgerichts Haltern bisher im Landesar-
chiv NRW Abteilung Westfalen nicht nachweisbar.

Standortvorteile

Durch den 1870 und 1874 erfolgten Anschluf
von Haltern an das Eisenbahnnetz war die
Stadt ein aulerst attraktiver Standdort gewor-
den. Der hauptsachliche Rohstoff fur die Glas-
erzeugung lag mit den Halterner Sanden vor
der Tur, die fur die Energieerzeugung notwen-
dige Steinkohle konnte auf kurzen Wegen per
Eisenbahn direkt vom Erzeuger bezogen wer-
den und umgekehrt waren die Absatzmarkte im
u Ruhrgebiet schneller und preiswerter mit den
erzeugten Glaswaren zu beliefern.

Riegermann diarelianent

@lasbittemwerh.

Speclalitis:
Beleuchtungs-Artikel
———=s=—-02.09.1882
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Erster G/asfabrikant in Haltern -

26..07.1874 ev. Haltern: In zweiter Ehe heiratete der pro-
testantische Glasfabrikant Robert Beichler (Eltern: Glas-
fabrikant Gottlob Beichler oo Pauline Brocks zu
Firstenberg - Niederlausitz) Louise Duesberg
*12.05.1849 (Eltern: Gastwirt Clem. Aug. Duesberg u.
Clara v. Wieck).

Am 06.09.1872 genehmigt die PreufRische Regierung
die Errichtung einer Glashitte zur Produktion von Hohl-
glas. Sie wurde mit Steinkohle beheizt. Zunachst firmiert
die Glashitte unter dem Namen des Grindungsfabrikan-
ten als R. Beichler & Co. KG.

Erste Glasbldser / Fabrikarbeiter

*1873: Mit Carl Schéne finden wir im rk. Kirchenbuch
den ersten Glasblaser und Fabrikarbeiter in der Stadt,
er heiratet Elisabeth Romberg.

*1873: Weiter finden wir den Nagelschmied Heinrich
Usinger, welcher mit Friderica Klein verheiratet ist. Er
wird 1874 als Glasblaser bezeichnet.

* 1873 Glasblaser Emanuel Palme ist verheiratet mit
Clementine Middeke

* 1874 heiraten die Brautleute: Glasblaser Carl Mid-
deke *02.06.1851 (Eltern: Glasmacher Johann Middike
u. Catharina Hartmann aus Uhrenberg Pfarre Iggen-
hausen) und Josephine Korte, * 11.01.1853 (Eltern:
Schreiner Joseph Ketteler oo Mar: Cath.Lewe)

Der Ofen, Herz der Anlage

Der nach dem Boetius Modell errichtete Glasschmelz-
ofen, mit den eingebauten Gaswarmetauschern unter
dem Ofendeckel, wurden beim Lippehochwasser 1882
zerstort und musste neu errichtet werden. Zunachst er-
folgte die Glasschmelze in offenen Schmelzhafen. Die
angeschlossene Glasschleiferei wurde betrieben durch
horizontale Schleifscheiben mit FuRantrieb.

Neuer Schmelzofen nach Hochwasser

Der Glasschmelzofen, mit den eingebauten Gaswarme-
tauschern unter dem Ofendeckel, wurden beim Lippe-
hochwasser 1882 zerstort und musste neu errichtet
werden.

Besitzer der Glashitte zu diesem Zeitpunkt waren die Fa-
brikanten Gustav Schonert aus Johannestal (Krs. Hoy-
erswerda) und Albert Riegermann aus Elberfeld, welcher
bereits 1882 Alleininhaber ist.

Am Wiederaufbau des Ofens danach, unter Beibehaltung
des Prinzips Boetius, waren beteiligt u.a. die Maurer Au-
gust Drewige und Franz Naumann, die Bauleitung lag bei
Friedrich Arndt. Nach Fertigstellung des Ofens arbeitete
die Gruppe 1882 weiter fiir die Furstlich von Lowenstein-
sche Glashiitte (Einsiedel?) zu Karlshitte im Spessart.

Nach dem Einsturz und Wiederaufbau des Ofendeckels
(Kuppe) wurde die Kohleglut tiefer gelegt und die Sauer-

stoffzufuhr so geregelt, das bei guter Ausgasung der
Kohle sich die Feuerflamme mit den hdheren Tempera-
turen in H6he der Hafen entwickelte. Mit dem so nach
dem Boetius Modell verbesserte Glasschmelzofen, mit
dem sich im oberen Bereich befindenden Gasverbren-
nungswarmetauschern unter dem Ofendeckel, lieRen
sich mit verbesserter Glasqualitat ,Gaszylinder in alle
Welt exportieren.
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Suboptimale Lage des Schmelzofens

Das héchste Lippehochwasser seit 1569/70 im Jahre §

1889 setzt den Schmelzofen bis zur Kuppe unter Wasser,
Folgekosten, Produktionsausfalle und daraus folgende
Kundenverluste machen der Glahttte schwer zu schaf-
fen. So kommt es zum 01.09.1899 zum Besitzwechsel.

Rohstoffe: Sand, Soda, Kalk

Den wichtigsten Rohstoff Sand lieferte die Lippe in vor-
gewaschener und qualitativ hochwertiger Form als
Schwemmsand, denn Glas besteht zu mehr als 2/3 aus
Sand. Der notwendige Brennstoff Steinkohle kam per Ei-
senbahn aus dem vorgelagerten Ruhrgebiet. Die weite-
ren Rohstoffe wie Pottasche oder Soda (mit etwa 15
Prozent) und Kalk (mit rund 15 Prozent) waren per Bahn
jederzeit aus dem Ruhrgebiet abrufbar, denn 1876 wurde
Haltern durch Einschaltung in die Telegraphieleitung
Munster — Wesel an das Telegraphennetz angeschlossen
und 1901 war die Einrichtung einer Fernsprechvermitt-
lungsstelle fur 18 Hauptanschlisse in Haltern erfolgt, die
Glashutte verflgte Uber Fernspr. Nr. 3.

Die richtige Mischung der Rohstoffe war fir die Qualitat
des Glases von entscheidender Bedeutung. Der feinkor-
nige Lippesand war sehr rein und ersparte weitere Ent-
farbungskosten. Von daher war der wirtschaftliche Erfolg
der Hutte zunachst eigentlich gesichert.

Bis weit in das 20. Jahrhundert hinein war die Arbeit in
der ,Mischkammer“ eine staubige und besonders ge-
sundheitsgefahrdende Handarbeit. Die Gemengemacher
mit ihren Geheimrezepten waren den teilweise hochgifti-
gen Stauben, welche in engen und unbelifteten Verschla-
gen entstanden, schutzlos ausgeliefert.

Solche ,Gemengekammern® waren nach Ansicht dama-
liger Fachleuten ,ohne weiteres als Schwindsucht-Statio-
nen zu bezeichnen...”.

Einblick in eine
Mischkammer

Boetius-Ofen,
Nachbau

Huttenmelster und Hafenmacher

Gesellschafter der Glashutte Haltern war 1904 der Hut-
tenmeister und friihere Hafenmacher Wilhelm Bohnen-
kamp zu Haltern. In der Berufskombination eine auf3erst
wichtige Person fiir den Schmelzbetrieb. Zum Schmelzen
der Rohstoffe benutzte man ausschlief3lich grofRere Ge-
faRe aus speziell dafiir aufbereiteten Ton, sogenannte
Hafen. lhre Herstellung war langwierig und verlangte au-
Rerste Sorgfalt.

Hafen ohne Wasser

In der ,Hafenstube“ wurden in eigener Regie die Glas-
schmelzgefalie, als tonerne Hafen zum Schmelzen der
Glasmasse hergestellt Der erforderliche Fachmann in
Haltern war Mitbesitzer der Glashiitte.

Rohstoffe waren tber den Eisenbahnanschlul lieferbare
importierte, spezielle Tonerden und Bruchstlicke ausran-
gierter Hafen. Diese wurden in Kollergangen zerkleinert,
danach gesiebt und gemischt. AnschlieRend wurde das
Gemisch mit FiRen durchgetreten, gewendet und in
Ruhe belassen. War der Ton dann geschmeidig genug,
wurde er in Stlicken abgestochen und die Portionen in



