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Według znanego sposobu wyrobu szkła arku¬
szowego przez zwykłe walcowanie powierzchnie
walców nie wywierają równomiernego ciśnienia
na powierzchnię walcowanego szkła, jak rów¬
nież różnica w grubości walców niekiedy stano¬
wi przyczynę zniekształcenia walcowanego szkła
wskutek niesymetryczności jednego lub oby-
dwpch walców.

Przy produkcji taśm szklanych przez zwykłe
przeciąganie, taśmy posiadają powierzchnię lu¬
strzaną „ogniowo wykończoną", lecz w arkuszach
szklanych otrzymywanych przez przeciąganie
występują zniekształcenia wskutek miejscowych
różnic temperatur, a sam proces przeciągania
jest powolniejszy niż proces walcowania.

Główną cechą wynalazku jest wyrób szkła pła¬
skiego w postaci taśm szklanych o lustrzanej
powierzchni w gatunku znanym pod nazwą
„ogniowo wykończone" oraz wolnego od znie¬
kształceń powierzchniowych, które zwykle wy¬
stępują przy znanych sposobach wyrobu takiego
szkła przez walcowanie lub przeciąganie w po¬

staci taśm szklanych. Inną główną cechą wyna¬
lazku jest przyśpieszenie wyrobu płaskiego szkła
w postaci taśm, wolnego od zniekształceń, który
posiada jakość szkła gatunku „ogniowo wykoń¬
czonego^'. ' *~~

Sposób wyrobu płaskiego szkła według wyna¬
lazku obejmuje zabiegi doprowadzania szkła o
regulowanej szybkości do kąpieli roztopionego
metalu oraz przeprowadzania szkła wzdłuż po¬
wierzchni kąpieli w odpowiednich warunkach
cieplnych, zapewniających, że warstwa rozto¬
pionego szkła zostaje utworzona na powierzchni
kąpieli. Warstwę taką utrzymuje się w atmosfe¬
rze ochronnej ponad kąpielą, która zapobiega za¬
nieczyszczaniu szkła przy powierzchni stykowej
szkła i kąpieli. Podczas gdy jest zabezpieczony
wolny przepływ poprzeczny warstwy roztopio¬
nego szkła przy brzegach bocznych, to na po¬
wierzchni kąpieli spływa warstwa lekkich czą¬
stek roztopionego szkła o stałej grubości. Tę
warstwę przeprowadza się w postaci taśmy
wzdłuż kąpieli i poddaje się tę taśmę wystar-



czającemu chłodzeniu podczas dalszego jej posu¬
wania się, aby można było usuwać ją z kąpieli
nieuszkodzoną za pomocą środków mechanicz¬
nych.

Według Wnyalazku przynajmniej brzegi rozto¬
pionego szkła, przylegającego do roztopionej war¬
stwy spływającej o stałej grubości, przepływają
bez przeszkody w poprzek kąpieli, gdy rozto¬
pione szkło jest rozprzestrzeniane przy przepły¬
wie poprzecznym lub też gdy szerokość warstwy
roztopionego szkła stopniowo zmniejsza się pod¬
czas tworzenia się pływającej warstwy szkła o
jednakowej grubości.

Doświadczenia wykazały, że w temperatu¬
rze podniesionej np. w temperaturze 900°C lub
wyższej cząstki roztopionego szkła pływające
wolno spoczywają na kąpieli roztopionego me¬
talu; osiąga się samoczynnie warunki powstawa¬
nia warstwy o Ijedmakowej grubości, o ile
umożliwia się swobodny przepływ szkła po¬
przecznie na powierzchni kąpieli. Uzyskuje się
stałą grubość warstwy pływającej, gdy spowo¬
duje się przepływ poprzeczny, to znaczy, gdy
równowaga zostanie uzyskana lub zasadniczo
wówczas, gdy między-siłami napięcia powierzch¬
niowego roztopionego szkła i roztopionego me¬
talu oraz siłami przyciągania ziemskiego istnie¬
je równowaga, wówczas uzyskuje się pływającą
warstwę szkła o stałej i równomiernej grubości
za wyjątkiem części warstwy szkła w pobliżu
brzegów.

Szkło może być doprowadzane do kąpieli me¬
talowej w postać} taśmy lub też w stanie rozto¬
pionym.

Przy uzupełnianiu roztopionego szkła w posta¬
ci warstwy o jednakowej grubości na powierzch¬
ni roztopionego metalu według wynalazku należy
stosować powierzchnię kąpieli metalowej wol¬
ną od zanieczyszczeń szkłem. Powierzchnia ką¬
pieli wystawiona spoza każdego brzegu warstwy
roztopionego szkła o jednakowej grubości oraz
powierzchnia wystająca z każdego boku wytwa¬
rzanej taśmy jest zabezpieczona przed utlenia¬
niem; tworzenie się zanieczyszczeń, które mogły¬
by dostać się do powierzchni stykowej szkła i ką¬
pieli, i powstające z chemicznej reakcji przy
powierzchni kąpieli metalowej, zostają wyelimi¬
nowane. Jest również zabezpieczona gazem
ochronnym powierzchnia kąpieli metalowej znaj¬
dująca się pod taśmą szklaną, gdy ta taśma zo¬
stanie podniesiona ponad kąpielą i jest prze¬
suwana przez koniec wyjściowy kąpieli.

Sposób wyrobu ezkła płaskiego według wyna¬
lazku wyróżnia się tym, że wytwarza się taśmę
szklaną o z góry określonych wymiarach oraz
doprowadza się ją z regulowaną szybkością do

kąpieli metalowej i odprowadza taśmę wzdłuż
powierzchni kąpieli metalowej w takich warun¬
kach cieplnych^ które umożliwiają przekształce¬
nie taśmy szklanej w pływającą warstwę rozto¬
pionego szkła. Ponadto jest zapewniony niehamo-
wany przepływ poprzeczny bocznych krawędzi
warstwy roztopionego szkła, a na powierzchni
kąpieli pływają lekkie cząstki roztopionego szkła
o stałej grubości.

Przez odpowiednie regulowanie ilości ciepła
kąpieli można regulować szybkość tworzenia się
warstwy spływającej o jednakowej grubości, któ¬
ra umożliwia tworzenie się taśmy przy zwykłej
szybkości przeciągania lub przy szybkościach
większych, która zostaje zamieniona na szkło
roztopione w postaci warstwy o jednakowej gru¬
bości. Ta warstwa roztopionego szkła zostaje na¬
stępnie przekształcona w postać taśmy wolnej
od zniekształceń powierzchniowych spowodowa¬
nych odciskami walców kształtujących oraz po¬
siadającej silnie lustrzaną powierzchnię. W szcze¬
gólnym przypadku można wytwarzać taśmę o
grubości około 6 mm o silnie lustrzanej po¬
wierzchni z szybkością co najmniej równą zwy¬
kłej szybkości przeciągania.

W odmianie sposobu według wynalazku wy¬
twarzania praskiego szkła można doprowadzać
do kąpieli roztopionego metalu szkło w stanie
roztopionym z regulowaną szybkością oraz prze¬
prowadzać je w postaci warstwy wzdłuż po¬
wierzchni kąpieli w takich warunkach cieplnych,
jakie pozwalają na utrzymywanie warstwy szkła
w stanie roztopionym. Ponieważ jest zapewniony
swobodny przepływ poprzeczny bocznych krawę1
dzi warstwy roztopionego szkła, przeto po¬
wierzchnia kąpieli zostaje pokryta warstwą pły¬
wającego roztopionego szkła o stałej grubości.

Ostatecznie otrzymana taśma roztopionegot
szkła posiada grubość, ogólnie biorąc, zależną od
ustalenia charakteru spływającej warstwy roz¬
topionego szkła o stałej grubości, a grubość taś¬
my szklanej wytwarzanej ze szkła spływającego
można zmieniać przez zmianę siły ciągnącej
przy przeciąganiu taśmy oraz przez regulowanie
szerokości warstwy spływającej; uzyskuje się
z góry określoną grubość ostateczną taśmy
szklanej odprowadzanej z kąpieli.

Według wynalazku możliwe są oczywiście róż¬
ne odmiany sposobu wytwarzania taśmy szkla¬
nej, według których grubość taśmy odprowadza¬
nej z kąpieli różni się od grubości warstwy roz¬
topionego szkła o stałej grubości. Grubość ta
może być zmniejszona do z góry określonej gru¬
bości końcowej taśmy usuwanej z kąpieli. Szyb¬
kość walców wyciągających taśmę z kąpieli me^
talowej i kierujących ją do pieca żarowego mo-
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że być zwiększona, przy czym walce boczne słu¬
żą do regulowania szerokości wytwarzanej taśmy.

Temperatura doprowadzanej warstwy rozto¬
pionego szkła o stałej grubości zmienia się za¬
leżnie od składu chemicznego stosowanego szkła.
Przy sodowo-wapiennym składzie chemicznym
szkła płytowego i arkuszowego, wytwarzanie
stałej warstwy roztopionego szkła może następo¬
wać w temperaturze około 850°C, tj. w tempe¬
raturze, w której lepkość szkła jest dość mała
do wytwarzania napięcia powierzchniowego,
przewyższającego siły grawitacji powodujące pły¬
nięcie szkła.

Kąpiel roztopionego metalu, przy użyciu szkła
sodowo-wapiennego, winna wykazywać następu¬
jące charakterystyki techniczne:

1. Winna posiadać temperaturę topnienia po¬
niżej 700qC.

2. Temperaturę wrzenia ponad 1000°C.

3. Metal winien posiadać większą gęstość niż
szkło.

4. Metal nie powinien przywierać do szkła lub
reagować chemicznie ze szkłem w szerokim za¬
kresie.

Metal stosowany do wytwarzania kąpieli wi¬
nien być zasadniczo obojętny chemicznie wzglę¬
dem tworzywa, z którego jest wykonany zbior¬
nik i zasadniczo obojętny na działanie czynni¬
ków atmosferycznych, w każdym razie winien
być odporny jprzeciw tworzeniu produktów reak¬
cji, które wpływają szkodliwie .na jakość wy¬
twarzanego szkła.

Doświadczenia wykazały, że zwykłe czyste me¬
tale, np. cyna spełnia wszelkie wymagania ta¬
kiej kąpieli. Jednak wskutek zbyit wysokiej ceny
cyny może ona być ze względów ekonomicznych
zastąpiona innym metalem lub stopem. Na przy¬
kład ołów odpowiada powyższym wymaganiom,
wykazuje jednak tę niedogodność, że pomimo je¬
go taniości wymaga urządzeń do usuwania dy¬
mu trującego, który może wytwarzać się w tem¬
peraturze wykonywania sposobu według wyna¬
lazku. Znane dobre przewodnictwo cieplne cy¬
ny, występujące w temperaturze obróbki prze¬
pływającego na jego powierzchni szkła, czyni ją
materiałem odpowiednim. W korzystnej postaci
wykonywania wynalazku roztopioną kąpiel wy¬
twarza się z cyny.

Wynalazek obejmuje również urządzenie do
wyrobu szkła płaskiego według sposobu opisane¬
go wyżej. Obejmuje ono zbiornik zawierający
kąpiel roztopionego metalu, zaopatrzony w otwo¬
ry wlotowy i wylotowy oraz w daszek znajdu¬
jący się nad zbiornikiem i zawierający ścian¬
ki końcowe, środki do doprowadzania szkła z

szybkością regulowaną przez otwór wlotowy do
kąpieli, przeprowadzania szkła wzdłuż powierz¬
chni kąpieli oraz kanał w konstrukcji dacho¬
wej przyłączony do źródła czynnika gazowego,
służącego do utrzymywania odpowiedniej atmo¬
sfery gazowej ponad powierzchnią kąpieli, za¬
pobiegającej zanieczyszczaniu szkła. Ponadto
urządzenie posiada regulator ilości ciepła, umoż¬
liwiający utrzymywanie w kąpieli metalowej wa¬
runków cieplnych, zapewniających tworzenie się
pływającej warstwy roztopionego szkła na po¬
wierzchni kąpieli i tworzenia się na tej po¬
wierzchni pływającej warstwy o stałej grubości.
Zbiornik posiada taki kształt, iż na powierzchni
kąpieli i co najmniej w miejscu, gdzie powsta¬
je fwarstwa szkła, sipływająea warstwa o jedna¬
kowej grubości posiada szerokość większą, niż
szerokość tworzącej się warstwy spływającej o
stałej grubości. Zastosowano takie środki do
przeprowadzania szkła wzdłuż powierzchni ką¬
pieli, iż krawędzie warstwy roztopionego szkła
o stałej grubości są utrzymywane względem
ścianek bocznych zbiornika w postaci taśmy
wzdłuż powierzchni kąpieli. Regulatory tempera¬
tury kąpieli pozwalają na wystarczające chłodze¬
nie wytwarzanej taśmy szklanej, aby zapobiec
uszkodzeniu jej przez urządzenie przeciągające,
zmontowane przy otworze wylotowym zbiornika.

Urządzenie według wynalazku obejmuje piec
do topienia szkła, oraz zbiornik zawierający ką¬
piel roztopionego metalu zaopatrzony w otwory
wlotowy i wylotowy, a także urządzenie do
kształtowania taśmy szklanej zeszklą roztopio¬
nego w piecu i do doprowadzania jej przez
otwór wlotowy zbiornika do kąpieli, w celu \
przeprowadzania takiej taśmy szklanej wzdłuż
powierzchni kąpieli, na której następuje two¬
rzenie się warstwy roztopionego szkła i warstwy
spływającej szkła o stałej grubości.

Odmiana urządzenia według wynalazku do wy¬
twarzania płaskiego szkła w postaci taśmy mo¬
że stanowić kombinację pieca do topienia szkła,
urządzenia do doprowadzania szkła z regulowa¬
ną szybkością, zbiornika zawierającego kąpiel
roztopionego metalu, zaopatrzonego w otwory
wlotowy i wylotowy, urządzenia do doprowadza¬
nia roztopionego szkła z pieca do kąpieli meta¬
lowej z regulowaną szybkością oraz urządzenia
do przeprowadzania warstwy szkła utworzonej
na kąpieli wzdłuż powierzchni tej kąpieli, przy
czym z tej warstwy powstaje warstwa spływają¬
ca o stałej grubości.

Z powyższego widać, że zbiornik zawierający
roztopiony metal posiada taki kształt, aby na po¬
ziomie powierzchni kąpieli najmniejszy odstęp
pomiędzy jego ściankami bocznymi, ograniczają-
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cy warstwę spływającą szkła o stałej grubości,
był większy niż szerokość tej warstwy.

W celu zapobieżenia zanieczyszczaniu szkła
produktami reakcji, zachodzących między szkłem
pływającym na powierzchni kąpieli a metalem
kąpieli podczas obróbki szkła, zastosowano w
sposobie według wynalazku przewód, służący
do utrzymywania odpowiedniej atmosfery gazo¬
wej nad powierzchnią kąpieli. Taką atmosferę
gazową należy utrzymywać nad kąpielą zwłasz¬
cza wówczas, gdy roztopiony metal kąpieli jest
łatwo utleniający się w temperaturze roboczej
procesu np. cyna; w takim przypadku stosuje się
atmosferę gazową nieutleniającą, która winna
ochraniać wystającą część [powierzchni kąpieli..

W urządzeniu do wyrobu w sposób ciągły taś¬
my szklanej według wynalazku, pary rozmiesz¬
czonych poprzecznie poziomych bocznych krąż¬
ków napędowych są przystosowane tylko do od¬
działywania na górną powierzchnię przesuwanej
taśmy szklanej. Osie takich krążków są nachylo¬
ne ku krawędziom taśmy tak, iż one podczas
obracania się dążą do zapobieżenia zmniejszeniu
szerokości wytwarzanej taśmy. Kierunek obrotu
tych krążków jest taki, aby pomagały one w
przesuwaniu taśmy.

W celu jaśniejszego przedstawienia przedmiotu
wynalazku, został on opisany w związku z ry¬
sunkami, na których fig. 1 przedstawia pionowy
przekrój podłużny urządzenia, zawierającego
zbiornik do kąpieli metalowej i przykrywająca
go konstrukcję dachową, przy czym szkło do¬
prowadza się do kąpieli w postaci taśmy, fig. 2
— widok z góry zbiornika urządzenia według
fig. 1, fig. 3 i 4 przedstawiają w podziałce po¬
większonej szczegóły urządzenia na fig. 1 i 2, ilu¬
strujące bardziej jasno środki do doprowadzania
taśmy szklanej do kąpieli, fig. 5 przedstawia
przekrój poprzeczny wzdłuż linii V — V na fig.
1, fig. 6 i 7 przedstawiają przekrój pionowy i wi¬
dok z góry części urządzenia według fig. 1 i 2,
ilustrujące odmienny sposób doprowadzania szkła
do kąpieli roztopionego metalu, fig. 8 przedsta¬
wia widok z góry innej odmiany urządzenia we
dług wynalazku, ilustrujący zastosowanie par
poprzecznych krążek krawędziowych, współdzia¬
łającyoh przy przekształcaniu warstwy szkła w
taśmę, która ewentualnie wynurza się w postaci
sztywnej taśmy z kąpieli roztopionego metalu,
a fig. 9 — widok z góry szczegółu urządzenia, do¬
tyczącego krążków współdziałających przy kształ¬
towaniu taśmy szklanej.

W urządzeniu przedstawionym na fig. 1 — 5,
zbiornik do doprowadzania w sposób ciągły szkła
jest oznaczony cyfrą 1, dozator cyfrą 2 i rynna
spustowa — 3. Rynna posiada w dnie występ 4

oraz obramowanie boczne 5, z których tylko jed¬
no jest przedstawione na fig. 1. Ten występ
i obramowanie tworzą rynnę spustową o prze¬
kroju prostokątnym, która może być zaopatrzona
w znaną pokrywę.

Z rynną spustową współdziała para chłodzo¬
nych wodą walców żeliwnych 6, 7, zmontowa¬
nych w znany sposób w ramie 8 i napędzanych
poprzez przekładnię zębatą 9. Przegroda 10 jest
zmontowana nastawnie w znany sposób nie
przedstawiony na rysunku, i przylega do walca
6. Przegroda 10 osłania górny walec 6 przed
działaniem ciepła promieniującego z roztopionego
szkła 11, dopływającego z pieca ponad występem
4 do przejścia pomiędzy walcami 6 i 7.

Górny walec żeliwny 6 jest wysunięty naprzód
względem dolnego walca 7 tak, że roztopione
szkło 11 płynie od dna ku górnej części walca 7
następnie na dół i naprzód zgodnie z kierunkiem
przepływu od rynny spustowej. W ten sposób
roztopione szkło opuszczając rynnę spustową i po
osiągnięciu łoża odlewniczego jest zmuszone do
przepływu naprzód; zapobiega się przeto płynię¬
ciu wstecznemu roztopionego szkła po opuszcze¬
niu rynny spustowej 4.

Odpowiednie urządzenie do wytwarzania taś¬
my szklanej, jest umieszczone według jednej po¬
staci wykonania wynalazku nad dnem 12 zbior¬
nika. Obejmuje ono ścianki boczne 13 połączone
wzajemnie za pomocą ścianek końcowych 14
przymocowanych również do dna zbiornika.
Zbiornik zawiera kąpiel 15 roztopionej cyny, któ¬
rej poziom jest oznaczony liczbą 16. Zbiornik
przedstawiony na rysunku posiada taki kształt,
iż odstęp pomiędzy ściankami bocznymi 14 jest
w każdym punkcie wzdłuż kąpieli większy, niż
szerokość warstwy szklanej, utworzonej na po¬
wierzchni kąpieli.

Na zbiorniku spoczywa konstrukcja dachowa,
zawieraijąca daszek 17, ściankę końcową 18 na¬
stawną pionowo oraz ścianki boczne 19 (fig. 2)
połączone wzajemnie tak, iż tworzą tunel ponad
kąpielą 15, ograniczając zamkniętą powierzchnię
20.

Nastawna ścianka końcowa 18 konstrukcji da¬
chowej przy końcu wyładowczym zbiornika oraz
odpowiednia ścianka końcowa 14 konstrukcji
zbiornika tworzą wąski otwór wylotowy 21 ką¬
pieli; końcowa ścianka 18 przyległa do walców
6, 7 jest nastawna w celu utworzenia wąskiego
otworu wlotowego 22, służącego do doprowadza¬
nia taśmy 23 podczas przeprowadzania jej pod
konstrukcją dachową za pomocą urządzenia wy¬
twarzającego taśmę szklaną.

Na zewnątrz końca wyładowczego zbiornika
zmontowane jest urządzenie przenośnikowe, np.
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w postaci przenośnika potokowego 27, zmonto¬
wanego nieco ponad poziomem dna otworu wy¬
lotowego 21 oraz zaopatrzonego w wałek docis¬
kowy 28. Wałki 27 i 28 współpracują wzajemnie
powodując przesuwanie się naprzód utworzonej
taśmy szklanej w kierunku otworu wylotowego;
siła pociągowa pomaga przesuwaniu taśmy
wzdłuż kąpieli. Taśma po przejściu kąpieli do¬
staje się na wałki 27, które przenoszą ją bezpo¬
średnio do odpowiedniego żarzelnego pieca tune¬
lowego, nie przedstawionego na rysunku.

Pomiędzy walcami 6, 7 tworzącymi taśmę
szklaną i nastawną ściankę 18 zastosowano prze¬
dłużenie konstrukcji dachowej, tworzące komo¬
rę obejmującą urządzenie tworzące taśmę szkla¬
ną. Komora posiada pokrywę 25 i ścianki bocz¬
ne 26, podtrzymywane za pomocą ścianki bocz¬
nej 13 zbiornika.

Temperatura kąpieli w zbiorniku jest regulo¬
wana na przestrzeni od jego końca wlotowego do
końca wylotowego za pomocą regulatorów ciepl¬
nych, oznaczonych liczbą 29, zanurzonych do roz¬
topionego metalu. Powierzchnia 20 ponad po¬
wierzchnią kąpieli jest korzystnie ogrzewana cie¬
płem promieniowania, skierowanym na dół od
daszku; w tym celu mogą być zmontowane w
konstrukcji dachowej grzejniki 30.

Regulatory cieplne 29, 30, rozmieszczone przy
wejściowym końcu urządzenia, utrzymują tempe¬
raturę około 1000°C lub nieznacznie wyższą po¬
nad wystarczającą powierzchnią kąpieli, aby
przekształcić taśmę szklaną 23 na spływającą
warstwę 24 roztopionego szkła, z której powstaje
spływająca warstwa 31 roztopionego szkła o sta¬
łej grubości/ Długość kąpieli określa się odstę¬
pem między przegrodą 32 i ścianką końcową 18
przy końcu wlotowym urządzenia, a regulatory
cieplne, rozmieszczone pomiędzy przegrodą 32 i
ścianką końcową 18 przy wyładowczym końcu
urządzenia, są regulowane tak, aby warstwa roz¬
topionego szkła o jednakowej grubości w postaci
taśmy przeprowadzanej pod przegrodą 32 była
stopniowo chłodzona od tego miejsca aż do wy¬
ładowczego końca urządzenia.

W celu ułatwienia regulowania temperatury
'pomiędzy przegrodą 32 i wyładowczym końcem
urządzenia, można zastosować inne przegrody 33
i 34 zamocowane w konstrukcji dachowej tak,

, iż tworzą dalszy podział w przestrzeni 2fr ponad
kąpielą. Na przykład odpowiednie stopniowe ob¬
niżanie .temperatury może Jbyć osiągnięte przez
takie nastawienie regulatorów temperatury 29 i
30, aby temperatura kąpieli w przestrzeni 20 aż
do przegrody 32 wynosiła około 1000°Q a pomię¬
dzy przegrodami 32 i 33 została obniżona do
825°C, jak również pomiędzy przegrodami 33 i 34

następowało dalsze obniżenie temperatury do
temperatury, w której powierzchnia taśmy szkla¬
nej zostaje wystarczająco usztywniona, iż możli¬
we staje się przeniesienie taśmy do pieca pra-
żelnego za pomocą przenośnika bez jakiegokol¬
wiek zniekształcenia powierzchni taśmy, to zna¬
czy temperatury (około 650°), w której lepkość
wynosi około 107 poisów.

Jak jasno przedstawiono na fig. 2 taśma szkla¬
na 23, doprowadzana do kąpieli, posiada szero¬
kość nieco mniejszą niż szerokość jej podczas
wyciągania jej przy końcu wylotowym urządze¬
nia, lecz jest nieco grubsza niż zamierzona gru¬
bość gotowej taśmy 35.

Zatem przez określenie z góry wymiarów taś¬
my doprowadzanej do kąpieli, tj. utworzonej po¬
między walcami 6, 7 oraz szybkości walcowania
pływające warstwy roztopionego szkła o stałej
grubości jest stale utrzymywane, a szybkość wy¬
ładowywania jest zasadniczo taka sama, jak
i szybkość walcowania; stwierdzono, że szerokość
kąpieli w zbiorniku jest dobrana tak, iż po¬
wierzchnia roztopionego metalu kąpieli wysta¬
je przy każdym boku taśmy 23 utworzonej z
warstwy roztojpionego szkła 24, a warstwa spły¬
wająca 31 roztopionego szkła o stałej (grubości
zostaje utworzona z tej warstwy 24. W ten spo¬
sób roztopione szkło warstwy 24 i warstwy 31
przepływają tak, iż roztopione szkło warstwy 24
jest wolne do stopniowego przepływu w poprzek
kąpieli w celu tworzenia warstwy o stałej gru¬
bości, przy czym warstwa o stałej grubości zo¬
staje całkowicie utworzona, gdy ustali się rów¬
nowaga lub w przybliżeniu równowaga pomiędzy
napięciem powierzchniowym roztopionego szkła
i roztopionego metalu a siłami ciężkości.

Według tych rozważań wynalazek obejmuje
sposób wyrobu szkła płaskiego, obejmującego za¬
biegi doprowadzania szkła z szybkością regulo¬
waną do kąpieli roztopionego metalu i przepro¬
wadzania go wzdłuż powierzchni kąpieli w wa¬
runkach cieplnych, pozwalających na tworzenie
na powierzchni kąpieli spływającej warstwy roz¬
topionego szkła, posiadającego lepkość wystarcza¬
jąco małą do powstawania napięcia powierzch¬
niowego i sił ciężkości, aby spowodować prze¬
pływ szkła na powierzchni kąpieli roztopionego
metalu, przy jednoczesnym zapobieganiu [pły¬
nięciu na powierzchni kąpieli spływającej war¬
stwy szkła w kierunku poprzecznym podczas
przepływu roztopionego szkła, aż wytworzą się
warunki równowagi, a więc i stałą gęstość war¬
stwy; następuje przeprowadzanie w sposób ciąT
gły spływającej warstwy roztopionego szkła o sta¬
łej grubości wzdłuż powierzchni kąpieli a wy¬
starczające jej chłodzenie zapewnia uzyskanie

— 5 —



taśmy odpornej na uszkodzenia podczas wycią¬
gania jej mechanicznie z kąpieli.

Przy wytwarzaniu warunków równowagi w
roztopionym szkle nie zachodzą jakiekolwiek
zniekształcenia wytwarzanej taśmy, to znaczy
taśma 23 doprowadzana do kąpieli całkowicie
znika, a zostaje utworzona warstwa roztopione¬
go szkła, z której wyrabia się taśmę szklaną o
równomiernej grubości i wolną od jakichkol¬
wiek zniekształceń oraz posiadająca powierzch¬
nie „wykończoną ogniowo".

Końcowa taśma posiada grubość określoną
przez grubość warstwy spływającej 31 o stałej
grubości. Korzystniej jest, gdy brzegi gotowej
taśmy 35 są wolnymi brzegami tak, aby ścianki
boczne 13 zbiornika znajdowały się w pewnym
odstępie od brzegów taśmy.

Zamiast doprowadzania z regulowaną szybkoś¬
cią do kąpieli szkła w postaci taśmy, można je
doprowadzić w stanie roztopionym za *pomocą
rynny spustowej z pieca. Urządzenie przy takim
doprowadzaniu szkła jest przedstawione, tytu¬
łem przykładu, na fig. 6 i 7. Przy takiej kon¬
strukcji urządzenia zadaniem przegrody 10 jest
zapewnienie stałej regulacji dopływu roztopio¬
nego szkła przez występ 4 rynny spustowej; w
ten sposób przepływ szkła jest regulowany za po¬
mocą przegród 2 i 10.

Jak jasno pokazano na fig: 6 rynna spustowa
urządzenia, według wynalazku jest- umieszczona
pionowo nad powierzchnią kąpieli 15 tak, iż roz¬
topione szkło spływa swobodnie z wysokości kil¬
ku cali nad powierzchnią kąpieli; ten odstęp wi¬
nien być taki, aby zapewnić tworzenie się wznie¬
sienia 36 z tyłu strumienia szkła przepływające¬
go do kąpieli, wystające od tyłu pod występem 4
rynny spustowej w kierunku ścianki końcowej
14.

Roztopiony metal kąpieli jest przy końcu wej¬
ściowym zbiornika przykryty z obydwóch stron
wzniesienia 36 płytką 37, sięgającą od ścianki
końcowej 14 naprzód do występu 4. Wzniesienie
36 zwilża ściankę końcową 14 pomiędzy płytkami
3,7 tak, iż powierzchnia kąpieli pod rynną spu¬
stową, wystawiona w innych przypadkach, jest
tu zabezpieczona przed dostępem powietrza at¬
mosferycznego. Roztopione szkło płynące z ryn¬
ny spustowej przepływa ponad występem 4 ryn¬
ny naprzód do kąpieli, wzdłuż której szkło po¬
stępuje naprzód.

Jak to uwidoczniono na fig. 7 korzystnie jest,
gcly rynna spustowa posiada szerokość równą
około połowie szerokości warstwy ciała spływa¬
jącej 31 o stałej grubości, tworzącej się pomiędzy
przegrodami 18 i 32. Szkło po opuszczeniu rynny
spustowej tworzy roztopioną warstwę 24 na po¬

wierzchni kąpieli i z niej warstwę spływającą o
stałej grubości wskutek utrzymywania w tej czę¬
ści kąpieli pomiędzy przegrodami 18 i 32 tem¬
peratury 1000°C lub wyższej.

Jak wynika z działania urządzenia uwidocznio¬
nego na fig. -1^-5 taśma szklana 35, wytworzona
w urządzeniu uwidocznionym na fig. 6 i 7 z war¬
stwy spływającej 31 o stałej grubości, posiada te
same wymiary jak warstwa spływająca.

Jednak przy dowolnej postaci wykonania urzą¬
dzenia grubość gotowej taśmy może być zmie¬
niana przez zmianę szybkości obrotu walców' 27,
28 i przez zmianę siły przeciągania taśmy w celu
hamowania szybkości przesuwania się wzdłuż
kąpieli warstwy spływającej 31 o stałej grubości.
Dzięki zastosowaniu poprzecznych walców brze¬
gowych 8 rozmieszczonych poziomo (fig. 8, 9),
które działają tylko na górną powierzchnię pla¬
stycznego szkła, taśma może być wytwarzana
przy końcu wyładowczym zbiornika o szerokości
równej szerokości warstwy spływającej o stałej
lecz mniejszej grubości, niż grubość warstwy
spływającej.

Najkorzystniejsze rozmieszczenie par poprzecz¬
nych walców krawędziowych 38 pokazane jest
ogólnie na fig. 8 odnośnie położenia przegród
32, 33.

W urządzeniu uwidocznionym na fig. 1—5 oraz
na fig. 6 i 7 konstrukcja dachowa jest zaopatrzo¬
na w przerwach w przewód 39, połączony za
pomocą odgałęzień 40 z przewodem zbiorczym
41, przez który doprowadza się gaz ochronny
do przestrzeni 20 z szybkością wystarczającą do
wtłoczenia go do tej przestrzeni. Jako gaz
ochronny stosuje się gaz nie reagujący chemicz¬
nie z cyną w celu zapobieżenia wytwarzaniu
zanieczyszczeń szkła, np. w postaci tlenku lub
siarczku cyny. Dogodnie jest używać zwykłego
handlowego gazu węglowego, który może być
doprowadzany przez przewód 39 w celsu wytwo*
rżenia ochronnej atmosfery nieutleniającej w
przestrzeni 20, przy czym doprowadza się go
pod takim ciśnieniem, aby zapobiec przedosta¬
waniu się do tej przestrzeni powietrza atmosfe¬
rycznego.

Przewód zbiorczy 41 może być podzielony na
sekcje tak, iż może on sięgać tylko na z góry
określonej długości wzdłuż powierzchni kąpieli,
odpowiadającej odstępowi pomiędzy przegroda¬
mi i zaopatrzony w grzejniki zapewniające do¬
kładna regulację temperatury gazu ochronnego,
doprowadzanego do przestrzeni 20.

Ponadto w urządzeniu uwidocznionym na fig.
1—5 gaz ochronny doprowadzany do przestrzeni
20 może być kierowany do komory utworzonej
pokrywą 25 i ściankami bocznymi 26 przez prze-



wód, nie przedstawiony na rysunku lub v też
przez nastawienie ścianki 18, dzięki czemu w
tej komorze jest utrzymywana atmosfera
ochronna.

W urządzeniu uwidocznionym na fig. 6 i 7 ta
komora jest zaopatrzona w urządzenie do utrzy¬
mywania w N nim gazu o wystarczającej obję¬
tości tak, aby część kąpieli wystawionej z każ¬
dego boku warstwy roztopionego szkła w ko¬
morze była chroniona.

Dopływ roztopionego szkła do kąpieli rozto¬
pionego metalu może być regulowany przez za¬
stosowanie rynny spustowej wychylnej, jak
opisano w .patencie Iprytyjsikim nr 518415.
Rynna w takim urządzeniu posiada dy¬
szę wylotową osadzoną wychylnie na czopach,
który może poruszać się w płaszczyźnie piono¬
wej względem wypukłej ścianki końcowej pieca.
Przez regulowanie kąta wychylenia rynny spus¬
towej można regulować szybkość przepływu
roztopionego szkła, a koniec tej rynny może
przecinać powierzchnię kąpieli.

Wynalazek obejmuje sposób wytwarzania no¬
wej postaci szkła płaskiego, posiadającego lu¬
strzaną powierzchnię, odpowiadającą powierzch¬
ni znanej pod nazwą „ogniowo wykończonej",
przy czym takie szkło posiada równomierną
grubość i jest zasadniczo wolne od jakichkolwiek
zniekształceń powierzchniowych oraz nie wy¬
maga szlifowania.

Wynalazek dotyczy szczególnie wytwarzania
szkła płaskiego o powierzchni lustrzanej, odpo¬
wiadającej powierzchni znanej pod nazwą „ognio¬
wo wykończonej", wytwarzanego sposobem we¬
dług wynalazku opisanym wyżej.

Jakkolwiek zbiornik opisanego urządzenia jest
(przedstawiony w postaci podłużnej i doprowa¬
dzane szkło nie dotyka jego ścianek bocznych,
to wynalazek obejmuje również urządzenie, w
którym doprowadzane szkło tworzące warstwę
roztopioną 24 dotyka bocznych ścianek ograni¬
czających lub zwilża rynnę spustową, lecz we
wszystkich konstrukcjach urządzenia zbiornik
posiada takie wymiary, aby szkło w postaci roz¬
topionej warstwy 24 mogło być zamienione na
warstwę spływającą roztopionego szkła o stałej
grubości przy zapewnieniu swobodnego ruchu
poprzecznego szkła w procesie tworzenia takiej
warstwy- o stałej grubości.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wyrobu szkła płaskiego, znamienny
tym, że obejmuje zabiegi doprowadzania
szkła o. regulowanej szybkości do kąpieli
roztopionego metalu oraz przesuwania szkła

wzdłuż powierzchni kąpieli w cieplnych wa¬
runkach, zapewniających tworzenie się war¬
stwy roztopionego szkła na powierzchni ką¬
pieli oraz utrzymywania atmosfery ochronnej
nad kąpielą, zabezpieczającą szkło przed za¬
nieczyszczeniem na powierzchni stykowej
szkła i kąpieli, podczas gdy roztopione szkło
przepływa swobodnie w poprzecznym kie¬
runku bocznych krawędzi warstwy roztopio¬
nego szkła, przy czym wytwarza się na po¬
wierzchni kąpieli spływającą warstwę rozto¬
pionego szkła o stałej grubości, po czym te
warstwy spływające przeprowadza się w spo¬
sób ciągły w postaci taśmy wzdłuż po¬
wierzchni kąpieli i wystarczająco chłodzi
się tę taśmę podczas przesuwania w celu za¬
bezpieczenia jej przed uszkodzeniem przy
wyciąganiu jej z kąpieli za pomocą środków
mechanicznych.

2. Sposób wyrobu szkła płaskiego według
zastrz. 1, 'znamienny tym,, że wytwarza się
taśmę szklaną o z góry określonych wymia¬
rach i doprowadza ją z szybkością regulo¬
waną do kąpieli roztopionego metalu, po
czym taśmę przeprowadza się wzdłuż po¬
wierzchni kąpieli w takich warunkach ciepl¬
nych, aby taśma szklana została przekształ¬
cona na warstwę roztopionego szkła, zapew¬
niając swobodny przepływ poprzeczny w kie¬
runku brzegów bocznych roztopionej war¬
stwy, przy czym na powierzchni kąpieli po¬
wstaje spływająca warstwa roztopionego
szkła o stałej grubości.

3. Sposób wyrobu szkła płaskiego według
zastrz. 1, znamienny tym, że roztopione szkło
doprowadza się z szybkością regulowaną cło
kąpieli roztopionego metalu, przeprowadza
się warstwę szkła wzdłuż powierzchni kąpie¬
li w takich warunkach cieplnych, aby utrzy¬
mywać warstwę szkła w roztopionym stanie
oraz zapewnić swobodny przepływ jej w po¬
przecznym kierunku bocznych krawędzi roz¬
topionej warstwy, przy czym na powierzchni
kąpieli powstaje spływająca warstwa rozto¬
pionego szkła o stałej grubości.

4. Sposób wyrobu szkła płaskiego według
zastrz. 1—3, znamienny tym, że grubość taśmy
szklanej wytwarzanej z warstwy spływającej
o stałej grubości zmienia się przez zmianę
siły pociągowej, stosowanej do przesuwania
taśmy podczas regulowania szerokości war¬
stwy spływającej o stałej grubości w celu
określenia z góry grubości gotowej taśmy
szklanej usuwanej z kąpieli.

5. Sposób wyrobu szkła płaskiego z mieszaniny
sodowo-wapiennej według zastrz. 1—4, zna-
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