die Zundtemperatur der Gase unterschritten wird, wodurch - trotz des
hohen Luftiberschusses - das Gas nur teilweise verbrennt. Messungen ha-
ben gezeigt, dal bei Temperaturen von 200 - ZOO 20 - ZO % des Gases
nicht verbrannt werden. Diese Erscheinung ist besonders bei langflammigem
Generatorgas sehr ausgepréagt. Um die dadurch entstehenden Gasverluste zu
vermeiden, empfiehlt es sich, die Temperbrenner so zu bauen, daB sie mit
normalem LuftiberschulR (A”1,2) betrieben werden und daR die Luft zum Ein-
stellen der gewinschten Tempertemperatur erst dann beigemischt wird, wenn
die Flamme vollstandig ausgebrannt ist. Diese Uberlegungen gelten analog
auch fir die -Abgasunmélzanlagen. Die einschldgigen Ofenbaufirmen bauen
sogenannte Yfalzgaserhitzer, welche dieser Forderung genigen.

Schnelltempern von GlassehmelzSfen.

“nlage: Referat Pr z
e 1. Schnelltempern von Wannen.
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Bild 2: Temperaturverlauf und Brennstoffverbrauch wahrend der Zeit
des Temperns

dieser Einstellung gehen alsdann bei der gewiinschten Anfangstemperatur

maximale Rauchgasmengen durch. Eventuell kann sogar das vollkommene Off-
nen der Luftdrossrel erreicht werden, was in oben erlautertem Sinne win-
schenswert ist.

‘Die Steigerung der Temperatur in den n&chsten Tagen erfolgt durch
schrittweises 0ffnen der Gasdrossel.

Wenn die Gasmenge nicht mehr gesteigert werden kann und auch der
Gasdruck im Kanal bereits auf hochster Stufe steht, ist die Luftmenge
schrittweise zu verringern. Dabei bleibt die Hanme zunéchst noch kurz.

Bei weiterer Luftdrosselung wird die Hanme langer und schlagt um
den Strompfeiler herum in den Ofen.

Wenn die Hanme im Ofen gerade noch ausbrennt, d.h. ideale Gemisch-
verhéltnisse erreicht sind, und wenn dabei die Temperatur im Oberofen
nicht weiter steigt, ist der Zeitpunkt zur Umschaltunﬁ auf normale Behei-
zung durch die Schmelzwannenbrenner, also der Zeitpunkt zum Gaseinlassen
gekommen.
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Bild 2: Heil3luft-Temper-Anordnung einer U-Brennerwanne von ca.l12 nf® Ge-
samtflache

reits gentgen. Eine Art Brenner nach Bild 2 143t sich aber besser steuern.
Die Leistung der Geblase soll so bemessen werden, dal} bei 100mm WS ca.

2/3 der Rauchgasmenge des Betriebszustandes erreicht werden. Der Ferngas-
druck ist nicht entscheidend. Wir verwenden 600 nmWS. Der Ofenraum erhélt
einen ufendruek-Anze iger mit Entnahmestelle in Hbhe der Wannensteinoberkan-
te. Diese Messung ist fur gleichméRige Temperaturverteilung entscheidend
wichtig. Zur Kontrolle der Temperaturgle ichmafigkeit installieren wir fol-
gende Melstellen:

3 x Gewodlbe,

2 - 3 x Wannenboden,

je 1 x mittlerer Brenner links und rechts,
je 1 x KammerfuR links und rechts.

Bis SSOC werden Quecks ilber-Ausdehnungs-Fernthermareter benutzt, anschlie-
Rend wird auf Thermoelemente umgestallt.

Vor Temperbeginn werden samtliche Fugen des Oberbaues mit zerknulltem
Papier verstopft (brennt spater heraus). Bis 120°C werden einige Arbeits-
oder Schauldcher geoffnet, um die Feuchtigkeit austreten zu lassen. Der
Schornsteinschieber wird bis etwa 200°C geschlossen gehalten. Der Wechsel
steht sjuf Mitte.
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Bild 3: Temper-Brenner fur HeiR3luft-Methode

Betriebsweise :

Nachdem Gebldse und Brenner eingeschaltet sind, wird kleinste Luft-
menge einreguliert, die einen Ofendruck von wenigstens 0, nmWS erzielt.
Ges wird entsprechend Tempervorschrift zugeregelt. A 200 C wird Schorn-
steinschieber leicht geoffnet; der Ofendruck soll mit dem Schliel3en der
Fugen langsam bis 0,8 nmWS ansteigen und bis zum SchluB gehalten werden.
Un geringsten Gasverbrauch zu erreichen, nu danach getrachtet werden, mit
klernster Luftmenge den vorgeschriebenen Ofendruck zu halten. A ca.
250°C druckt die HeiRluft durch die Kammrern bis zum Kammerfulz und nimmt
bis zum SchluR ihren natdrlichen Weg zum Schornstein. Dabei erhalten die
Kanmern ihr im Betrieb gultiges Temperaturgefalle: oben heil3 - unten
kalter.

Die Temperaturen lassen sich leicht einstellen. Der Anstieg pro Stun-
de wird vorgeschrieben. Aus Bild 4 (s.Ruckseite) ist die gleichmaRige Tem
ge_raturverteilung im Ofenraum zu ersehen. Es handelt sich um eine offene
tiefelwanne von ca. 26 mf* Gesamtflache, die mit einem Fuchs getempert
wurde. Der Wannenzustand war nach unseren bisherigen Erfahrungen bei die-
ser Schnelltemper-Methode eher besser als bei den friheren langeren Tem
perzeiten.

_ Do sich samtliche V(_)r?énge des Temperns, die zur Genlige bekannt sind,
in sehr kurzer Zeit abspielen, mud die Wanne - besonders die Verspannung -
wahrend der Temperzeit stdndig Uberwacht werden.

Die Methode bewdhrt sich genau so gut beim Tempern von Hafenofen,
Speisarrinnen uaw.

In allen dbrigen Punkten des Temperns von Schmelzofen gelten die
Ausfuhrungen des FachausschuRberichtes Nr.4? - Antempern von Glasschmelz-
ofen  Imletzten Absatz auf Seite 7 links wird das beschriebene Verfah-
ren kurz erwéhnt.

Bild 4 siehe Ricks






