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Heft 1.

Kiihlofen gefahren werden. (Englisches Patent Nr, 9554
A. D, 1894,

Herstellung von Drahiglas von C. H. Tondewr in Syracuse,
Nordamerika. Wahrend bei den fibrigen Verfahren stets
die erforderliche Menge Glas in besonderen Vorrichtungen
von dem Glasschmelzofen zur Walzmaschine transportict
werden muss, nm hier weiter verarbeitet su werden, wird
bei dem Tomdeur’schen Verfahren dis Drahtglasplatte im
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Sehmelzofen selbst hergestellt, und zwar mittels eines Glas-
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Fig. 8.
Drahiglaswalze von Pilkington.

Fig. 4.

wannenofens beliebiger Construction. Zwei gegeniiber-
liegende Seitenwinde desselben besitzen etwas oberhalb
des Niveaus der in der Wanne befindlichen flfissigen (3las-
masse je einen schmalen Liingsschlitz, der etwas linger ist,
als das verwendete Drahtgeflocht Breite besitzt. Vor einem
der Sehlitze sind senkrecht fiber einander zwei wagerecht ge-
lagerte glatte Walzen angeordnet. Dieselben haben die bei
Drshtglaswalzmaschinen fibliche Construction; sie drehen
sich wihrend des Betriebes gleich schnell om und setzen
dabei durch gecignete Zahnradiibertragung zwei schnell
lanfende, mit Fliigeln ansgestattete Winderzeuger, die vor
ihnen in derselben Horizontalebene liegen, in Umdrehung.
Der Betrieb mit diesem Apparate gestaltet sich fol-
gendermaassen. Zuniichst wird in bekannter Weise die
Wanne des Glasschmelzofens bis fast sur Hihe der beiden
vorerwilhnten Schlitze mit Glas versehen und hierauf durch
den nicht mit Walzen versehenen Schlitz ein Drahtgewebe
in die Wanne eingefiihrt, mittels langer Zangen, Haken
o.dgl. durch den gegeniiberliegenden Sehlitz wieder herans-
gezogen und zwischen die hier vorhandenen Walzen ge-
bracht. Diese setzt man nunmehr in Umdrehung, wo-
durch das Drahtgewebe von den Walzen selbstindig weiter
gefiihrt wird. Bei seinem Durchgang durch den Glasofen
kommt ®s nun mit der fliissigen Glasmasse in Beriihrang,
sinkt in dieselbe ein und nimmt eine dicke Schicht Glas
mit sich fort, die dann sofort durch die Walzen zu einer
Glasplatte ausgewalzt wird, in deren Mitte sich das Draht-
gewebs befindet. Die Dicke der Schicht hingt vornehm-
lich von dem Fliissigkeitsgrade der in der Wanne befind-
lichen Glasmasse und der Maschenweite des Drahigewebes
ab; je diinnfliissiger jene wund je grobmaschiger dieses,
desto geringer die Dicke der mitgenommenen Glasschicht.
Bei threm Austritt zwischen den beiden Walzen, von denen
fibrigens die obere, um beim Einfithren und ersten Durch-
ziehen des Drahtgeflechtes bequem an den hinter den beiden
Walzen licgenden Schlitz gelangen su kiinnen, sehr leicht
gehoben und gesenkt werden kann, wird die fertige Draht-
glasplatte durch die vorbeschriebene Kithlvorrichtung etwas
abgekiihlt und gelangt dann in einen Kiihlofen.
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Dieser Kiblofen besteht aus drei schmalen GHngen
oder Kammern, die rechtwinklig an einander stossen.
Durch simmtliche Kammern wird die aus dem Walzen
austretende Drahtglasplatte transportirt. Um sie bequem
beftirdern zu kinnen, wird an das vordere Ende jedes
Drahtgewebes, welchem vorher die heabsichtigte Linge der
fertigen Platte gegeben wird, ein Metallstab oder -rihre
befestigt, deren Dimensionen solche sein miissen, dass sie
sicher durch die beiden Schlitze des Wannenofens hindurch-
geht, Bobald dieser Metallstab bis zu den beiden Glitt-
walzen gelangt ist, wird die obere derselben angehoben
und sodann sofort wieder behufs Auswalzens der Stab an
seinen ilber die Breite des Drahtgeflechtes etwas hinaus-
ragenden Enden erfasst und mitsammt der daran hiingen-
den Drahtglasplatte in die Kiblkammern getragen. Hier
wird der Metallstab mit frei herabhiingender Drahtglas-
platte auf eine zweckentsprechende Transportvorrichtung,
. B, eine endlose Kette, gehiingt und mittels derselben
langsam durch die drei Kammern des Kiiblofens bewegt.
In der ersten schmalen Kammer, welche mit gecigneten
Heizvorrichtungen versehen ist, wird die Drahiglasplatte
stark erhitzt, om sich unter dem Einflusse der Hitze
selbstindig gerade richten zu kinnen. Die beiden fol-
genden R#ume dienen zum allmBblichen Abkiibhlen der
gerichteten Drahtglasplatten.  (Amerikanisches Patent
Nr. 538393.)

Zum kiinstlichen Erhitzen des Drahfgeflechtes, sowie des
(Hlases wihrend des Walzens bezieh. Pressens desselben
schliigt Henry Guinard in New York vor, das Drahtgewebe
vor und wihrend des Walzvorganges dureh elektrische
Strdme kriftig zu erhitzen, Die Ausfiihrung dieses Vor-
schlages denkt er sich in der durch Fig. 5 und 6 veran-
schaunlichten Weise, welche die Herstellung eines Glashohl-
gefisses mit Drahtgeflechteinlage zeigt. Die Form A, in
welcher dasselbe durch Pressen erzeugt wird, ist etwas
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Erhitzgen deg Drahtgeflechtes von Guinard.

grisser als das Drabtgeflecht o, wiihrend der Presstempel £
entsprechend kleiner gehalten ist. Die Drahteinlage wird
in der richtigen Lage durch mehrere vorspringende Draht-
spitzen gehalten, die auf der Form A aufruben. DBei ¢
und d steht dasselbe mit der Dynamomaschine D in lei-
tender Verbindung.

Beim Betricbe wird zanlichst das Drahtgeflecht in die
Form cingesetzt und nach Herstellung der leitenden Ver-
bindung dann sofort mit der elektrischen Erwlirmung des-
selben begonnen. Hieranf folgt das Einbringen von fliissiger
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