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d i e  Z ü n d t e m p e r a t u r  d e r  Gase u n t e r s c h r i t t e n  w i r d ,  w odurch -  t r o t z  des �
hohen L u f t ü b e r s c h u s s e s  -  das Gas n u r  t e i l w e i s e  v e r b r e n n t .  Messungen h a ­
ben g e z e i g t ,  daß b e i  T e m p era tu ren  von 2 0 0  -  ZOO^C 2 0  -  ZO % des Gases �
n i c h t  v e r b r a n n t  w e r d e n .  D ie se  E r s c h e i n u n g  i s t  b e s o n d e r s  b e i  l an g f la m m ig em �
G e n e r a t o r g a s  s e h r  a u s g e p r ä g t .  Um d i e  d a d u rc h  e n t s t e h e n d e n  G a s v e r l u s t e  zu�
v e r m e i d e n ,  e m p f i e h l t  es  s i c h ,  d i e  T em p erb ren n e r  so zu b a u e n ,  daß s i e  m i t �
normalem L u f t ü b e r s c h u ß  ( Λ ^ 1 , 2 )  b e t r i e b e n  werden und daß d i e  L u f t  zum E in ­
s t e l l e n  d e r  gew ü n sc h te n  T e m p e r te m p e r a tu r  e r s t  dann b e i g e m i s c h t  w i r d ,  wenn�
d i e  Flamme v o l l s t ä n d i g  a u s g e b r a n n t  i s t .  D ie se  Ü b e r l e g u n g e n  g e l t e n  a n a l o g �
auch  f ü r  d ie  -Abgasunm älzan lagen .  Die e i n s c h l ä g i g e n  O fe n b a u f i r m e n  bauen �
s o g e n a n n t e  Y f ä l z g a s e r h i t z e r ,  w e lc h e  d i e s e r  F o r d e r u n g  genügen .

^ n la  ge : R e f e r a t �
R e f e r a t  M.

P r  i  n z .  S c h n e l l t e m p e r n  von G l a s s e h m e l z S f e n . �
K ΰ n z e 1 .  S c h n e l l t e m p e r n  von Wannen.
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Bild 2: Temperaturverlauf und Brennstoffverbrauch während der Zeit
des Temperns

dieser Einstellung gehen alsdann bei der gewünschten Anfangstemperatur�
maximale Rauchgasmengen durch. Eventuell kann sogar das vollkommene Off­
nen der Luf tdrossrel erreicht werden, was in oben erläutertem Sinne wün­
schenswert i s t .

Die Steigerung der Temperatur in den nächsten Tagen erfolgt durch�
schrittweises öffnen der Gasdrossel.

Wenn die Gasmenge nicht mehr gesteigert werden kann und auch der�
Gasdruck im Kanal bereits auf höchster Stufe steht, is t  die Luftmenge�
schrittweise zu verringern. Dabei bleibt die Flamme zunächst noch kurz.

Bei weiterer Luftdrosselung wird die Flamme länger und schlägt um�
den Strompfeiler herum in den Ofen.

Wenn die Flamme im Ofen gerade noch ausbrennt, d.h. ideale Gemisch­
verhältnisse erreicht sind, und wenn dabei die Temperatur im Oberofen�
nicht weiter steigt ,  i s t  der Zeitpunkt zur Umschaltung auf normale Behei­
zung durch die Schmelzwannenbrenner, also der Zeitpunkt zum Gaseinlassen�
gekommen.
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Bild 2: Heißluft-Temper-An ordnung einer U-Brennerwanne von ca .12 m̂  Ge­
samtfläche

re i t s  genügen. Eine Art Brenner nach Bild 2 lä3t sich aber besser steuern. 
Die Leistung der Gebläse so ll  so bemessen werden, daß bei 100mm WS ca.
2/3 der Rauchgasmenge des Betriebszustandes erreicht werden. Der Ferngas­
druck is t  nicht entscheidend. Wir verwenden 600 mm WS. Der Ofenraum erhält  
einen ufendruek-Anze iger mit Entnahmestelle in Höhe der Wannensteinoberkan- 
te. Diese Messung is t  für gleichmäßige Temperaturverteilung entscheidend 
wichtig. Zur Kontrolle der Temperaturgle ichmäßigkeit insta l l ieren  wir fo l ­
gende Meßstellen:

3 x Gewölbe,
2 - 3 x Wannenboden,
je 1 x mitt lerer Brenner links und rechts, 
je 1 x Kammerfuß links und rechts.

Bis SSÔ C werden Quecks ilber-Ausdehnungs-Fernthermorne ter benutzt, anschlie­
ßend wird auf Thermoelemente umgestallt.

Vor Temperbeginn werden sämtliche Fugen des Oberbaues mit zerknülltem 
Papier verstopft (brennt später heraus). Bis 120°C werden einige Arbeits­
oder Schaulöcher geöffnet, 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 für Heißluft-Methode

Betriebsweise :

Nachdem Gebläse und Brenner eingeschaltet sind, wird kleinste Luft­
menge einreguliert ,  die einen Ofendruck von wenigstens 0,^ mm WS e rz ie l t . �
Ges wird entsprechend Tempervorschrift zugeregelt. Ab 200 C wird Schorn­
steinschieber le icht geöffnet; der Ofendruck soll  mit dem Schließen der�
Fugen langsam bis 0 , 8  mm WS ansteigen und bis zum Schluß gehalten werden.
Um geringsten Gasverbrauch zu erreichen, muß danach getrachtet werden, mit�
kleinster Luftmenge den vorgeschriebenen Ofendruck zu halten. Ab ca.
250°C drückt die Heißluft durch die Kammern bis zum Kammerfuß und nimmt�
bis zum Schluß ihren natürlichen Weg zum Schornstein. Dabei erhalten die�
Kammern ihr im Betrieb gültiges Temperaturgefälle: oben heiß - unten�
kälter.

Die Temperaturen lassen sich leicht einstellen. Der Anstieg pro Stun­
de wird vorgeschrieben. Aus Bild 4 (s.Rückseite) i s t  die gleichmäßige Tem­
pera turverteilung im Ofenraum zu ersehen. Es handelt sich um eine offene�
Stiefelwanne von ca. 26 m̂' Gesamtfläche, die mit einem Fuchs getempert�
wurde. Der Wannenzustand war nach unseren bisherigen Erfahrungen bei die­
ser Schnelltemper-Methode eher besser als bei den früheren längeren Tem­
perzeiten.

Da sich sämtliche Vorgänge des Temperns, die zur Genüge bekannt sind,�
in sehr kurzer Zeit abspielen, muß die Wanne - besonders die Verspannung -�
während der Temperzeit ständig überwacht werden.

Die Methode bewährt sich genau so gut beim Tempern von Hafenöfen,
Speisarrinnen uaw.

In allen übrigen Punkten des Temperns von Schmelzöfen gelten die�
Ausführungen des Fachausschußberichtes Nr.4? - Antempern von Glasschmelz­
öfen Im letzten Absatz auf Seite 7 links wird das beschriebene Verfah­
ren kurz erwähnt.

Bild 4 siehe Rücks
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