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Titel der Erfindung

Verfahren zur thermischen Behandlung von Glas

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung findet Anwendung bei der industriellen
Fertigung von Halbzeugen aus optischem Glas.

Charskteristik der bekannten technischen Losungen

Nach dem Stand der Technik werden in Abhingigkeit der Glas-
art, der geforderten Mengen die PreBlinge entweder direkt
von ausflieBenden Glasstrang kontinuierlich oder diskonti-
nulerlich arbeitender Schmelzeggregate maschinell oder aus
vorgefertigtem Blockmaterial iiber mehrere technologische
Zwischenschritte manuell gefertigt. Wahrend das maschinelle
Pressen von einem verhdltnismiBig hohen Mechanisieryngs-
grad gekennzeichnet ist, blieb der technologische Stand
des manuellen Pressens seit jahrzehnten ohne bemerkens-
werte technische Fortschritte. Eine wesentliche Ursache
dafir ist, daB es trotz umfassender Untersuchungen und
Versuche bisher nicht gelang, einen geeigneten Tréger-
werkstoff zu finden, der die Erwdrmung der zu verpressen=-
den Gobs oder Glaswiirfel bis zur Verformungstemperatur
ohne Klebeeffekte an den Kontaktflichen der sich beriihren-—
den Materlalien gestattet, UnerliBliches Hilfsmittel,
diesen Effekt auszuschlieBen, izt beispielsweise A1203

in Form von Mehl, das als Trennschicht in regelmiBigen
zeitlichen Absténden auf die Trégerplatte eines in einenm
Spezialofen rotierenden Rundlauftisches gestreut werden
muf,
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- Nebsn dem duBerst geringen Mechanisierungsgrad dieser
Technik, der ungeniigenden Moglichkeit, entscheidende
technologische Werte fiir eine optimale Fertigung exakt

und reproduzierbar einstellen zu kdnnen, der hohen
physischen Belastung der an den Pressen arbeitenden Kriafte,
ist diese Technologie mit dem Mangel behaftet, daB das
A1203-Meh1 in die Oberflachenschichten des Preflings bel
dessen Verformung eingedriickt wird und dadurch das fertige
Erzeugnis seine saubere und feuerpolierte Oberfliche ver=-
liert.

Ziel der Erfindung

Mit der vorliegendén Erfindung wird ein Losungsweg auf-
gezeigt, der diese Nachteile ausschlieBt und eine zweck-
méBige Voraussetzung flir die Mechanisierung oder teilweise
Automatisierung der bisher bekannten Technologie'des
manuellen Pressens darstellt. Dariiberhinaus gestattet das
vorgeschlagene Priﬁzip, direkt vom Glasgtrang kontinuierlich
oder diskontinuierlich arbeitender Schmelzaggregate abge-
schnittene Glasposten in Form von belspielsweise Gobs
thermisch so zu behandeln, daB die anschlieBende Verpressung
mit hoher MaBgenauigkeit und groBer Oberfléchengite erfolgen
kann.

‘Darlegung des Wesens der Erfindung

Das prinziplelle Merkmal dieser Erfindung ist ein horizontal
drehender Zylinder aus Graphit oder einem anderen geeigneten
silikatischen oder metallischen Werkstoff, der in seiner
funktionellen Wirkung als Rotationsofen arbeitet. Die Be-
heizung des Ofens erfolgt in einfacher Weise mit Gas<Sauer-
stoffflammen, ist jedoch in entsprechender Ausfithrung auch
durch elektrische Widerstands- bzw. mittelfrequente Induk-
tionsheizung mdglich, wodurch der Ofenraum erforderlichen-
falls auch mit einer Schutzgasatmosphéire gespiilt werden
kann, In dieser so dargestellten Ausfiihrung und Anordnung
des Ofens werden im Verlauf der Aufheizung bzw. Temperung
von Glas Rotationsmechanismen abrollender Korper vorteilhaft
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genutzt, die insbesondere im Bereich der Erweichungs-
temperatur des Glases ein Anhaften an dessen Unterlage
sicher ausschlieBSen. Sollen Halbzeuge in Wiirfelform
thermisch behandelt werden, sorgt ein in axisler Richtung
an der Ofeninnenwand angeordneter flacher Steg durch die
Rotation fir elnen sti#ndigen Kontaktwechsel der sich
berihrenden Fléchen. Durch die in die beiderseitige Offnung
des Ofens in einem giinstigen Winkel einstrahlenden Gas-
Sauerstoffbrenner 1léBt sich ein Temperaturzustand im Glas
Uber dessen gesamtes Volumen einstellen, der optimale
Bedingungen fiir die nachfolgende Verformung bietet., Sobald
dieser Zustand erreicht ist, wird durch eine Hilfseinrichtung
das Glas einer geeigneten Presse zugefiihrt. Werden mehrere
derartige Rotationsdfen entsprechend der nachfolgenden
prinziplellen Beschreibung auf einem getakteten Rundlauf-
tlsch, der entweder horizontal oder vertikal gelagert ist,
angeordnet, koénnen damit maschinell mit hohem Mechanisierunss—
grad und ohne weitere Hilfsmittel als Trennschicht Halbzeuge
- vornehmlich aus optischem Glas entweder direkt aus der
schmelzflﬁssigen Phase oder aus vorgefertigtem Material in
Form von Gobs oder Wirfel thermisch so behandelt werden,

daB sie mit optimaler Verformungstemperatur einer mit dieser
Temperstreckesynchronlaufenden Drehtischpresse zugefiihrt
und dadurch mit hoher MaBgenauigkeit und guter Oberfléchen-
giite verpreB8t werden konnen, Mit dieser Erfindung sind die
Voraugsetzungen gegeben, die bisherige manuelle PreBtechno-
logie zu mechanisieren evtl, teilweise zu automatisieren

und die Qualitit der PreBlinge, einschlieBlich der, die an
kontinuierlich arbeitenden Schmelzaggregaten hergestellt
werden, wesentlich zu verbessern.

Ausfﬁhrungsbeisgiel

In der Abb, 1 bzw, 2 ist der prinzipielle konstruktive
Aufbau des Temperkarusselles dargestellt.

Gem#B der Abb, 1 dreht sich der getaktete Rundlauftisch (1)

in vertikaler, wogegen entsprechend der Abb, 2 in horizon-
taler Ebene, '
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Die fiir die thermische Behandlung des Glaspostens (2)
erforderlichen 0Ofen (3) sind in gleichméBiger Verteilung
auf einen entsprechenden AuBenkreils des Rundlauftisches
(1) stationiert, Die Anzahl der vorzusehenden Ufen (3)
wird unter Beriicksichtigung des geforderten technolo-
glschen Temperatur-Regimes flr das zu bearbeitende Glas
und der mdglichen Taktfolge der nachfolgenden Form (4)
einer Drehtischpresse festgelegt. Mit entsprechender Dreh-
zahl rotieren die Ofen (3) um ihre Mittelachse und sind
mit einer geringen esxialen Neigung zur horizontalen Lage
in Richtung des den Ofenraum begrenzenden Bundes (5) auf
dem Rundlauftisch (1) befestigt. AuBer der Beschickungs-
und Entnahmestation (6 bzw. 7) des Rundlauftisches (1)
sind an allen iibrigen Arbeitsstationen je 2 Gas~Sauerstoff-
brenner (8) so angeordnet, daB die in einem bestimmten
Winkel in den Ofenraum einstrahlenden Flammen (9) das zu
 tempernde Glas (2) um die gesambte Oberfliche sicher um-
splilen, so daB nach dem Temperdurchlauf das Glas (2)

" nahezu ohne Temperaturgradient vom Temper-Karussel der
nachfolgenden Presse durch einen Fdrderschieber (10)
zugefihrt wird. Fir die thermische Behandlung nicht
zylindrisch vorgeformter Glasposten erzwingt ein auf der
Innenwand des Ofenraumes axial angeordneter flacher Steg
(11) durch die Rotation des Ofens den stédndigen Kontakt-
wechsel sich beriihrender Flachen des zu behandelnden Glas-
postens (2).
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Verfahren zur thermischen Behandlung von Glas dadurch
gekennzeiéhnet, daB Halbzeuge aus vorwiegend optischem
Glas ohne Klebeverbindung an den Grenzflichen der sich
beriihrenden Werkstoffe in einem geeigneten Rotationg-
ofen aus Graphit oder einem anderen geeigneten sili-
katischen oder metallischen Werkstoff bis zur Ver-

formungstemperatur aufgeheizt bzw. getempert werden
konnen.,

Verfahren nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnet, daB
Halbzeuge aus vorwiegend optischem Glas ohne weitere
Hilfsmittel, wie beispielsweise A1203 in Form von
Mehl als Trédgerschicht zwischen den Grenzfldchen der
gich berihrenden Fldchen aufgeheizt bzw, getempert
werden konnen,

Verfehren nach Punkt 1 und 2 dadurch gekennzeichnet,
daB Halbzeuge aus vorwiegend optischem Glas auf Grund
des sténdigen Wechsels sich beriihrender Fléchen und
der thermischen Umspiilung der gesamten Oberfliche des
Halbzeuges so erwdrmt bzw. getempert werden kénnen,
daB fir die nachfolgende Verformung unerwiinschte
Temperatur-Gradienten nahezu ausgeschlossen sind,

Verfahren nach Punkt 1, 2 und 3 dadurch gekennzeichnet,
daB die erwdrmten bzw. getemperten Halbzeuge aus vor-
wiegend optischem Glas beli der nachfolgenden Verformung
ihre feuerpolierte Oberfléche behalten und eine hohe
MaBgenauigkeit am fertigen Erzeugnis gewidhrleistet ist.

Verfahren nach Punkt 1, 2, 3 und 4 dadurch gekenn-
zeichnet, daB durch einen auf der Innenwand des Ofen-
raumes axlal angeordneten flachen Steg auch bei der
Erwdrmung bzw, Temperung wiirfelfdrmiger Halbzeuge aus
vorwiegend optischem Glas durch die Rotation des Ofens
ein sténdiger Wechsel der sich beriihrender Grenzflichen
erzwungen wird,
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Verfehren nach Punkt 1, 2, 3, 4 und 5 dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei der thermischen Behandlung von Halb-
zeugen aus vorwiegend optischem Glas, die resktions-
empfindlich sind, der Ofenraum durch elektrische
Widerstands-~ oder mittelfrequente Induktionsheizung
erwdrmt und erforderlichenfalls mit einer Schutzgas-
atmosphére gesplilt werden kann.

Verfahren nach Punkt 1, 2, 3, 4, 5 und 6 dadurch
gekennzeichnet, daB durch eine mit dem Temper-Karussell
nachfolgend synchron laufende Drehtischpresse die bisher
bekannte Technologie des manuellen Pressens mechanisiert

bzw. telilweise automatisiert werden kann.

Verfahren nach Punkt 1, 2, 3, 4, 5, 6 und 7 dadurch
gekennzeichnet, daB direkt vom Glasstrang abgeschnittene
und vorgeformte Halbzeuge aus vorwiegend optischem Glas
kontinuierlich oder diskontinuierlich arbeitender
Schmelzaggregate nach dem Temper-Durchlauf thermisch

so behandelt sind, daB sie im annzhernden Temperatur-
gleichgewicht iiber deren gesamtes Volumen einer nach-
folgenden Presse zugefiihrt und dadurch mit hoher
MaBgenauigkeit verformbar sind.

Hierzu - _Seiten Zeichnungen
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Abb. 1
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