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Sposéb wytwarzania szkla plaskiego oraz urzadzenie do stosowania
tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania
szkla plaskiego w ktérym szklo dostarcza sie z re-
gulowana szybkoScia i przesuwa wzdluz kapieli
stopionego metalu jako warstwe stopionego szkla
w postaci wstegi, ktérg stopniowo chlodzi si¢ w
miare jej przesuwania, przy czym na gérnej po-
wierzchni wstegi szkla znajduje sie material mo-
dyfikacyjny w stanie cieklym.

Przedmiotem wynalazku jest rowniez urzadze-
nie do stosowania wymienionego sposobu.

Korzystnie jest, aby kapielg stopionego metalu
byla kapiel ze stopionej cyny lub kapiel ze stopio-
nego stopu cynowego, w ktérym przewaza cyna,
o ciezarze wlaSciwym wiekszym od cigezaru wtia-
Sciwego szkla.

Znany jest spos6b wyrobu szkla plaskiego przez
zwykle walcowanie lub przez przecigganie. Po-
wierzchnie walcow nie wywieraja réwnomiernego
ci$nienia na powierzchnie walcowanego szkla, jak
réwniez réznica w gruboSci walcéw stanowi przy-
czyne znieksztalcenia walcowanego szkia wskutek
niesymetryczno$ci jednego lub obydwo6ch walcow.

TaSmy szkla, otrzymywane przez zwykle prze-
cigganie posiadajg powierzchnie lustrzang, lecz
wystepuja znieksztalcenia wskutek miejscowych
réznic temperatur, a sam proces przeciggania jest
powolniejszy niz proces walcowania.

Znany jest spos6b wyrobu szkla plaskiego pole-
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wanie szkla wzdluz powierzchni kagpieli w warun-
kach cieplnych zapewniajacych tworzenie sie war-
stwy roztopionego szkla na powierzchni kapieli
oraz utrzymywanie atmosfery ochronnej nad ka-
piela, zabezpieczajacej szklo przed zanieczyszcze-
niem na powierzchni stykowej szkla i kapieli.

Sposdb wytwarzania szkla plaskiego oraz urzg-
dzenie do stosowania tego sposobu wedlug niniej-
szego wynalazku jest rozwinieciem =zagadnienia
technicznego dotyczacego sposobu wytwarzania
szkla plaskiego poprzez zetkniecie warstwy szkla
z roztopionym elektrycznie przewodzgcym mate-
rialem stosowanym jako elektrody, celem przepu-
szczania regulowanego pradu elektrycznego przez
szklo i w ten spos6b modyfikowania jego struk-
tury.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego spo-
sobu wytwarzania szkla plaskiego, oraz urzadze-
nie do stosowania tego sposobu, ktére umozliwia
uformowanie brzegowych krawedzi wstegi szkla
przemieszczanej na kapiel stopionego metalu dla
zapobiezenia przedostawaniu sie cieklego materia-
tu modyfikujacego znajdujgcego sie na gbébrnej po-
wierzchni formowanej wstegi szkla, do kapieli roz-
puszczonego metalu.

Cel ten zostal osiggniety dzieki temu, Ze prze-
ciwlegle obszary obrzezy wstegi szkla podnosi sie
znad powierzchni kapieli stopionego metalu, na-
stepnie zagina sie swobodnie dla utworzenia cigglej
brzegowej wypukloSci wzdluz obu krawedzi wste-
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gi szkla, a na czeSci g6rnej powierzchni wstegi
szkla utrzymuje sie warstwe stopionego materialu
modyfikujgcego ograniczong z bok6w wymieniony-
mi wypuklo§ciami brzegowymi wstegi.

Korzystne jest prowadzié tak spos6b wedlug
wynalazku, aby kazdy brzeg poddawaé stopniowe-
. mu formowaniu przy podnoszeniu z kapieli i na-
stepnie zalamaé to uksztaltowanie dla utworzenia
zloZzonej, podluznej wypuklosSci brzegowej.

Cel wynalazku zostal osiggniety réwniez  dzieki
temu, ze urzadzenie do stosowania powyzszego spo-
sobu zawiera dwie pary napedzanych walcow kra-
wedziowych umieszczonych na przeciwleglych bo-
kach konstrukcji zbiornika ponad powierzchnig
kapieli z metalu dla unoszenia brzegéw wstegi
szkla ponad powierzchnie kapieli i uksztaltowania
krawedzi bocznych wstegi szkla.

Stopionym materialem modyfikacyjnym na gor-
nej powierzchni wstegi szkla, ktérego warstwa
ograniczona jest z boku  wzdluznymi brzegowymi
wypuklo§ciami wstegi szkla, jest korzystnie sto-
piona s61 lub stopiony metal. Material ten stosuje
sie dla dokonywania nieskomplikowanej obro6bki
gbérnej powierzchni przesuwajacej sie wstegi szkla.
Mozna go rowniez uzy¢é w elektrolitycznej metodzie
modyfikacji wlasnoSci powierzchniowych, badZ tez
goérnej powierzchni lub dolnej powierzchni albo
obu powierzchni wstegi szkla.

Formowanie na brzegowych czeSciach wstegi
szkla wzdluznych wypukloSci nadaje tym czesciom
wstegi szkla ksztalt w przekroju poprzecznym po-
dobny do ptytkiej rynny, w ktérej moze miescié¢
sie¢ warstwa stopionego materialu modyfikacyjne-
go o z gory okreSlonej glebokosci.

Przedmiot wynalazku jest blizej obja$niony na
przykladzie jego wykonania przedstawionym na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia przekr6j pio-
nowy urzadzenia wedlug wynalazku, obejmujgce-
go konstrukeje zbiornikows zawierajaca kapiel sto-
pionego metalu, konstrukcje sklepienia nad kon-
strukcjg zbiornikowg oraz urzadzenia wlewajace
stopione szklo do kapieli, fig. 2 — rzut poziomy
konstrukeji zbiornikowej jak na fig. 1, fig. 3 —
umieszezenie dwoéch par napedzanych walcow kra-
wedziowyech do ksztaltowania brzegéw wstegi
przesuwajacego sie szkla, w przekroju wzdiuz li-
nii III—III na fig. 2, fig. 4 — cze§¢ obrzezy wste-
gi szkla po przejSciu walcow krawedziowych, w
widoku z géry, fig. 5 — przekr6j wzdiuz linii V—
V na fig. 4, fig. 6 — przekr6j wzdiuz linii VI—VI
na fig. 4, fig. 7T — obrzeza wstegi szkla po przej-
Sciu przez walce krawedziowe w przekroju wzdluz
linii VI—VI na fig. 4, pokazujac ksztalt jaki przyj-
muja brzegi po walcowaniu krawedzi, fig. 8 —
ostateczny ksztalt podiuznej wypukloSci brzegowej
utworzonej na jednej krawedzi wstegi szkla, w
przekroju wzdiuz linii VII—VII na fig. 4.

Piec do topienia szkla w spos6b ciggly zawiera
zbiornik 1 z nastawng zasuwa 2. Zakonczenia zbior-
nika pieca w rynnie 3 skladaja sig¢ z krawedzi 4
dna i z bocznych Scianek 5, z ktérych jedna po-
kazano na rysunku. Dno 4 wraz z bocznymi §cian-
kami 5 tworza rynne o przekroju korzystnie pro-
stokatnym. Nad rynng zamocowana jest pokrywa
(nie uwidoczniona na rysunku).
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Rynna 3 umieszczona jest nad dnem 7 podluine-
go zbiornika zawierajacego §ciany boczne 8, ktére
polgczone sa S$ciang krancowsg 9 przy wlotowym
konicu zbiornika i §ciang krarfcowa 10 przy wylo-
towym koficu zbiornika. Sciany boczne 8 i kran-
cowe 9, 10 wraz z dnem 7 stanowig jedng calo$é.
Zbiornik zawiera kapiel roztopionego metalu, na
przyklad roztopiong cyne 1lub roztopiony stop
cynowy, majacy ciezar wilasSciwy wiekszy niz szklo
i w ktéorym przewaza cyna. Poziom powierzchni
stopionej kapieli oznaczony jest cyfrg 12.

Konstrukcja sklepienia wsparta jest na kon-
strukeji zbiornika i obejmuje sklepienie 13, $ciany
boczne 14 i Sciany krarcowe 15 i 16, odpowiednio
przy koncach wlotowym i wylotowym zbiornika.

Sciana kranicowa 15 siega w d6}, blisko do po-
wierzchni 12 kapieli stopionego metalu, dla ogra-
niczenia otworu wlotowego 17 przez ktéry przesu-
wane jest stopione szklo. Krancowa Sciana 16 przy
wylotowym koncu struktury sklepienia z krafco-
wg S§ciang 10 zbiornika ograniczajg otwoér wyloto-
wy 18, przez ktéry wyladowywana jest z kapieli
gotowa tasma szkla o z géry okre§lonej gruboSci.

Konstrukcja sklepienia przediuzona jest do za-
suwy 2 za pomocg elementu sklepieniowego 6
i bocznych §cian 6a, ktére z zasuwg 2 i §ciang
kranicowg 15 ograniczaja komore otaczajacg ryn=-
ne 3.

Napedzane rolki 19 przeno$nika zmontowane sg
na zewnatrz wylotowego konca zbiornika i umie-
szczone sg nieco powyzej poziomu szezytu Sciany
kranicowej 10 konstrukecji zbiornikowej. Rolki 19
przenoszg otrzymang ta$me szkla przez otwér wy-
lotowy 18 znanym sposobem do odprezarki i wsp6t-
dzialaja przy przesuwaniu ta$my szkla wzdluz ka-
pieli.

Stopione szklo 20 wlewane jest do kapieli sto-
pionego metalu z rynny 3 a zasuwa 2 reguluje
predko$é przeptywu stopionej masy szkla 20 prze2
krawedz 4 rynny. Rynna znajduje sie w pionowym
odstepie od powierzchni kapieli, tak Ze stopione
szklo ma swobodny spadek kilkudziesieciu mili-
metr6w do powierzchni kapieli i odleglo§é ta jest
taka, aby zapewnié utworzenie pietki 21 stopio-
nego szkla, z tylu masy roztopionego szkla spada-
jacego z rynny. Pietka ta ciagnie sie do Sciany
kraincowej 9 konstrukcji zbiornikowej.

Temperatura szkla przy jego przesuwaniu wzdiluz
kapieli regulowana jest od korica wlotowego do
kofica wyladowczego przez zastosowanie regulato-
row cieplnych 22 zanurzonych w kapieli i regula-
toréw cieplnych 23 w przestrzeni nad kapielg ogra-
niczonej od goéry konstrukcja sklepienia. )

Sklepienie 13 zawiera umieszczone w odstepach
kanaly 25, ktére dolaczone sg do rur odgaleZnych
27, przez ktére atmosfera ochronna dostarczana
jest do przestrzeni nad kapielg. To wytwarza oto-
czenie gazu ochronnego w przestrzeni nad kapiela
bedaca zasadniczo przestrzenig zamknieta i ma
miejsce przeplyw na zewnatrz gazu eochronnego
przez otwory: wlotowy 17 i wylotowy 18. ]

Temperatura stopionego szkla dostarczanego do
kapieli jest regulowana cieplnymi regulatorami
22 i 23 w ten spos6éb, aby zagwarantowaé, Ze na
kapieli jest utworzona warstwa 28 stopionego



68 490

szkla. Warstwa ta jest przesuwana po kapieli
przez otwér wlotowy 17 i podczas przesuwania sto-
pione szklo rozplywa sie na boki w spos6éb niewy-
muszony pod dzialaniem napiecia powierzchniowe-
go i sil cigzenia do chwili, az z warstwy 28 sto-
pionego szkla, powstanie plywajaca masa 29 cal-
kowicie roztopionego szkla, ktéra jest przesuwa-
na wzdluz kapieli w postaci wstegi plynacego
szkla.

Podczas przesuwania wstega przybiera ksztalt
podobny do ptytkiej rynny tak, Ze znajdujacy sie
na niej stopiony materiat modyfikacyjny jest po-
przecznie ograniczony na gérnej powierzchni wste-

gi szkla i calkowicie oddzielony od kapieli stopio-.

nego metalu.

Ksztaltowanie brzegéw wstegi szkila, aby przy-

jely postaé piytkiej rynny, przedstawione jest na
fig. 3—1.
. Po obu stronach konstrukeji zbiornikowej za-
mocowane sg naprzeciw siebie dwie pary napedza-
nych walcow krawedziowych. Jak pokazano na
fig. 3, walce krawedziowe 30 i 31 umocowane s3
po prawej stronie kapieli i osadzone na walkach
32 i 33. Walce krawedziowe 30 i 31 majg krotkie
bebny, ktére pokazano bardziej szczegélowo na fig.
5, a ich waly 32 i 33 zamocowane s3 w nie poka-
zanych na rysunku lozyskach w bocznej $cianie
konstrukeji zbiornikowej. Waly sa wykonane np.
z zaroodpornej stali a bebny walcéw krawedzio-
wych z grafitu. Walce krawedziowe chlodzi sie
wodga. Waty 32 i 33 s3 nachylone w d6t pod matym
katem, a wewnetrzne zakonczenie dolnego bebna
31 jest umieszczone nad powierzchnig lustra 12 ka-
pieli stopionego metalu, jak to bardziej dokladnie
przedstawiono na fig. 5.

Przeciwlegle pary identycznych walcé6w krawe-
dziowych 35 i 36 podobnie s3 osadzone na walach
37 i 38, wystajacych przez przeciwlegle §ciany
boczne konstrukeji zbiornikowej.

Obrzeza wstegi szkla chwytane sg miedzy pary
walcow krawedziowych tak, ze sa one podnoszone
z powierzchni kapieli i kazde obrzeze przechodzi
stopniowe formowanie, jak to pokazano na fig. 3,
lecz bardziej szczegblowo przedstawiono na fig.
51 6.

Podnoszenie obrzeza wstegi szkla miedzy walca-
mi krawedziowymi 30 i 31 powoduje stopniowe
formowanie, z wyraZnie okres§long wzniesiong cze-
Scig 40. W tej wzniesionej czeSci 40 grubo$é szkla
moze ulec nieznacznemu zmniejszeniu dla wytwo-
rzenia zwezenia, wskutek lekkiego rozciggniecia
szkla, gdy jest podnoszone w gére z powierzchni
kapieli miedzy walcami krawedziowymi.

Po przejSciu wstegi szkla poza walce krawedzio-
we, w kierunki strzalki 43 (fig. 4), podczas ciggte-
g0 przesuwania sie wstegi szkla po powierzchni
kapieli stopionego metalu, rozpoczyna sie etap
formowania za pomoca waleéw krawedziowych po-
legajacy na formoyvaniu zakladki skierowanej do
wewnatrz i ta zakladka daje w wyniku obrzeza
szkla, przyjmujace ewentualnie postaé przedsta-
wiong na fig. 7. Mozna specjalnie profilowaé beb-
ny walcéw krawedziowych 30, 31, 35 i 36 dla ula-
twienia formowania brzegowych krawedzi.
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Szklo zwisa z walcOw i zewnetrzny brzeg 44
wstegi szkla spada ponownie na powierzchnie 12
kapieli stopionego metalu.

Nastepnie szklo zostaje uformowane, jak przed-
stawiono na fig. 6, przybierajgc ksztalt o wyraZnie
okreSlonej wypuklo§ci brzegowej 45 i przy dal-
szym przesuwaniu sie ta$my wypuklo§é ta obniza
si¢ na powierzchnie kagpieli aby daé kohcowy
ksztaltt zlozonej wypukloSci brzegowej, przedsta-
wionej na fig. 8.

Lepkos¢ szkla jest taka, Zze ta podluina wypu-
klo§¢é zachowuje swoj ksztalt, gdy wstega szkla jest
dalej przesuwana.

W tym samym czasie identyczna podluzna wy-
puklo§é jest formowana na drugim brzegu wste-
gi i dwie podluzne wypukloSci 45 nadajg razem
taémie ksztalt podobny do plytkiej rynny, ktéra
umozliwia ograniczenie stopionego materialu na
gornej powierzchni wstegi szkla, gdy przesuwa sie
ona wzdluz kapieli stopionego metalu.

Przez sklepienie konstrukeji zbiornikowej prze-
chodzi kanal 47 i konczy sie nad poziomem po-
wierzchni kapieli. Kanalem tym doprowadza sie
stopiony material modyfikacyjny na gérng powie-
rzchnie wstegi szkla dla wytworzenia rozlanej
warstwy 48 tego stopionego materiatu, ktéra jest
poprzecznie powstrzymywana podiuznymi obrzez-
nymi wypuklo§ciami 45. Ruch do przodu skiero-
wanej w Kkierunku przemieszczania krawedzi 49
warstwy 48 stopionego materiatu, jest hamowany
nachyleniem ku goérze wstegi szkla, gdy jest ona
podnoszona z powierzchni kagpieli do wyladowania
przez otwér wylotowy 18.

Zwykle, w rozlanej warstwie 48 znajduje sie ta-
ka ilo§¢ stopionego materialu, ze warstwa ta
utrzymuje swa wlasng grubo§¢ na gérnej powierz-
chni szkla, ktéra w przypadku gdy warstwa 48
stopionego materiatlu jest cyna na gérnej powierz-
chni szkla wynosi okolo 6 mm. Tylna krawedZ 50
warstwy 48 stopionego materialu pozostaje nieru-
choma w stosunku do konstrukeji zbiornika i wste-
ga szkla przesuwana jest pod warstwg 48 stopio-
nego materiatu.

Ta warstwa 48 stanowi stopiony materiat, kt6-
ry sam umozliwia obrébke powierzchniowg gérnej
powierzchni wstegi szkla w regulowanych warun-
kach miedzyfazowych miedzy ta warstwa i szklem.

Gdy warstwa 48 stanowi stopiony metal lub stop,
moze byé ona uzyta w elektrolitycznej obrdobce
gérnej czeSci lub dolnej powierzchni wstegi szkia.

W miare jak wstega szkla z podluznymi obrzez-
nymi wypukloSciami przesuwa sie wzdluz kapieli
stopionego metalu, ulega stopniowemu chlodzeniu
i stopniowe zwigkszanie lepkosci, ktére nastepu-
je przy przesuwaniu wstegi, zapewnia zachowanie
ksztattu podluznych obrzeznych wypuklosci zagie-
tych w brzegach wstegi szkla.

Ksztalt ten jest taki, Ze wypuklo§é ogranicza
z boku warstwe 48 o wystarczajacej glebokoSci dla
wymaganej obrébki gbérnej powierzchni wstegi, lecz
w zadnym przypadku nie jest przeszkodg w po-
dnoszeniu wstegi szkla z powierzchni kapieli sto-
pionego metalu przy koncu wylotowym zbiornika,
w celu przemieszczenia poprzez otwoér wylotowy
18 na rolki 19 przeno$nika,
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania szkla plaskiego, o okre-
§lonej charakterystyce powierzchni, w ktérym
szklo dostarcza sie z regulowang szybkoS$cig i prze-
suwa wzdluz kapieli stopionego metalu jako war-
stwe stopionego szkla w postaci wstegi, ktora
stopniowo chlodzi sie w miare jej przesuwania,
przy czym na powierzchni wstegi szkla znajduje
sie material modyfikacyjny w stanie cieklym, zna-
mienny tym, ze przeciwlegle obszary obrzezy wste-
gi szkla podnosi sie znad powierzchni kapieli sto-
pionego metalu, nastepnie zagina swobodnie dla
utworzenia cigglej brzegowej wypuklosSci wzdiuz
obu krawedzi wstegi szkla a na czeSci goérnej po-
wierzchni wstegi szkla utrzymuje sie warstwe cie-
kiego materialu modyfikacyjnego ograniczong z bo-
kéw wymienionymi wypuklo§ciami brzegowymi

wstegi.
2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

kazdy brzeg wstegi stopniowo formuje sie, w cza-
sie jego podnoszenia z kapieli metalu, nadajagc mu
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ksztalt stopnia, ktéry tworzy wymieniong wypu-
klo§¢ brzegows. )

3. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug za-
strz. 1, 2, skladajacego si¢ ze zbiornika zawierajg-
cego kapiel stopionego metalu, elementéw do prze-
suwania wstegi szkla z regulowang szybko$cig
wzdluz kapieli termoregulatoréw dla stopniowego
chlodzenia szkla w czasie jego przesuwania, rolek
krawedziowych umieszczonych w  konstrukeji
zbiornika do przesuwania brzegowych powierzchni
wstegi oraz mechanicznych elementéw dostarczajg-
cych material modyfikacyjny w stanie plynnym
na powierzchnie szkla, znamienne tym, ze zawie-
ra dwie pary napedzanych walcow krawedzio-
wych (30, 31, 35, 36) umieszczonych na przeciwle-
glych bokach konstrukcji zbiornika ponad powierz-
chnig (12) kapieli (11) dla unoszenia brzegéw (44)
wstegi (28) szkla ponad powierzchnie kapieli i
uksztaltowania krawedzi bocznych wstegi szkla.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
ze w konstrukeji zbiornika (1) umieszczony jest
ponad powierzchnig (12) kapieli (11) kanat (47) do-
starczajacy stopiony material modyfikacyjny na
gérna powierzchni¢ (29) wstegi szkia (28).
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