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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia szkla plaskiego metoda float, zwlaszcza cien-
kiego szkla ptaskiego o grubo$ci rzedu 3 do 1,5 mm.

Przedmiotemm wynalazku jest ponadto urzgdzenie
do wykonywania tego sposobu.

Zmiany grubo$ci wstegi szkla wytwarzanego me-
toda float, zalezne sg miedzy innymi czynnikami
od wielkoSci sily, z jakg szklo jest ciggnione za
pomoca napedzanych watkéw, Kktore . odbieraja
wstege szkla przy wylocie zbiornika zawierajgce-
go kapiel cieklego metalu, wzdluz ktoérej to szklo
jest przesuwane. Wielko§¢ stosowanej sily ciggng-
cej i warto§é temperatury, zar6wno jak i ilo§¢ wy-
twarzanego szkia na jednostke czasu, warunkujg
rozmiary, wstegi produkowanego szkla, przy czym
ilo§¢é produkowanego szkla okre$la sie zwykle w
tonach na tydzien.

W celu otrzymania szkla cienkiego, reguluje sie
jego temperature w czasie przesuwu wstegi tak
aby w czasie tego przesuwu zmniejszyé lepkosé
szkla. Jezeli jednocze$nie zwigkszy sie predko$é
odbierania szkta, wtedy uzyskuje sie szklo ciensze.

Znany jest sposéb wytwarzania szkla metoda
float, w ktérym uzyskuje sie szklo o grubosci oko-
lo 3 mm, przez przyspieszenie odbioru wstegi szkla,
przy czym wstege szkla plyngca na kgpieli ciekle-
go metalu, chlodzi sie dla zwiekszenia lepkosci

szkla a nastepnie usztywnione szklo chwyta sie .

za pomocy walkéw brzegowych. Zaci$nietg pomie-
dzy watkami wstege naprezonego szkla ogrzewa
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sie ponownie a nastepnie zwiekszajgc szybko$§é od-
bioru, uzyskuje sie zgdang grubos¢.

Znany jest ponadto sposéb wytwarzania szkla
metodg float, w ktérym uzyskuje sie szklo o gru-
bo$ci 1,5 mm lub nawet jeszcze mniejszej. Na ka-
piel metalowg doprowadza sie stosunkowo duig
ilo§é cieklego szkla, kt6re nastepnie z duzg szyb-
ko$cig jest przeprowadzane przez te kapiel. Sto-
suje sie przy tym takie wielko$ci temperatury, aby
utrzymaé szklo w stanie odksztalcalnym w obsza-
rze jego rozszerzania sie wzdluznego, w ktérym
szklo jest rozrzedzone, przy czym lepko$§¢ zwie-
ksza sig¢ az do najwyiszej lepko$ci koncowej.

Na obrzeza tworzacej sie wstegi szkla dziatajg
sity w kierunku poprzecznym i podiuznym, za po-
mocg ktérych reguluje sie predko§é przesuwu
szkla. Ponadto reguluje sie sity, wystepujace na
powierzchni styku metalu i szkla, przeciwdziata-
jace sile, z jakg szklo jest odprowadzane na zew-
natrz. W dalszej czeSci zbiornika zwieksza sie
predko$¢ przeptywu szkia az do jego predkoSci
koncowej, dzieki czemu reguluje sie wielko§é sit
wystepujacych na pbwierzchnj styku cieklego
metalu i szkla, podczas rozrzedzania szkla. Dziata-
nie ztozonych sil! na obrzeza wstegi szkla, na po-
wierzchni styku pomiedzy metalem a szklem oraz
sity ciggnienia ma koricowej cze§ci wstegi szkla
zapewnia dokladng regulacje rozrzedzania szkla.
i tym samym otrzymanie szkla o Zadanej gruboSci.
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Dla ofrzymania cienkiego szkla o gruboéci na
przykiad 1,5 mm lub 2 mm konieczne jest znaczne
przyspieszenie przeplywu rozrzedzonej wstegi
szkla. Predko§é przeplywu szkla podczas jego roz-
rzedzania zwieksza sie trzy lub wiecej razy. Jezeli
predkoéé przeptywu szkla w koncowej czeSci zbior-
nika zwiekszy sie na przyklad do 40 m/min,
przesuwajgca sie wstega szkla powoduje przeptyw
metalu w kierunku koncowej czeSci zbiornika za-
wierajgcej metal o najnizszej temperaturze, ktéry
z kolei ptynie wzdluz dna i boké6w do czeSci wlo-
towej zbiornika, gdzie znajduje sie rozrzedzone
ST Qv - = g

odczbts 4 przept§wu ¥ szkta do koncowej czesci
zbliirnikea jego lepko§¢ stopniowo wazrasta az do
takiej wartosci, ze %klo uzyskuje odpowiednig
szt o .“%vs; ipuja z;.ad‘ne odchylem.a Jez.;o
: iekdztalcenia przy uzyskiwaniu
wymaganej grubosci.

Stosowanie duzych predko$ci przeptywu wstegi

szkla a tym samym i plyniecie metalu wywotuje
miejscowe zmiany temperatury na powierzchni
kapieli metalowej, podtrzymujgcej warstwe szkla.
Te miejscowe zmiany temperatury moga powodo-
waé znieksztalcenia dolnej powierzchni wstegi
szkla. :
Celem wymnalazku jest wyeliminowanie tych nie-
dogodnoS$ci i uzyskanie szkla o gladkiej powierz-
chni i grubo$ci na przyklad 2 mm, ktére nadawa-
toby sie do laminowania przy wytwarzaniu
przednich szyb samochodowych.

Sposéb wedlug wynalazku wytwarzania szkla
metoda float, w ktérym wstega szkla jest przesu-
wana wzdluz kapieli cieklego metalu pod dziala-
niem elementéw ciggngcych, dzialajgcych na kon-
cowag cze§¢ produkowanego szkla, przy czym
prowadzi sie rozrzedzanie szkla przy kontrolowa-
niu jego lepko$ci, charakteryzuje sie tym, ze
utrzymuje sie jednolita temperature kapieli me-
talowej na powierzchni styku metalu i szkla w
miejscu, gdzie lepko$§é szkla wynosi 10525 do 106°75
puazéw. Utrzymanie w tej cze$ci zbiornika jedno-
litej temperatury na powierzchni kgpieli metalo-
wej zmniejsza do minimum znieksztalcenia dolnej
powierzchni wytwarzanego szkla.

Ponadto spos6b wytwarzania szkla wedlug wy-
nalazku o gruboSci rzedu 1,5 do 2,5 mm, w ktérym
ciekle szklo w odmierzonej iloSci wylewa sie na
kapiel metalowg w postaci warstwy, ktéra roz-
ptywa sie w kierunku poprzecznym na kapieli
metalowe]j, przy czym stosuje sie elementy odpro-
wadzajace koncowsg czeSé wstegi uformowanego
szkla, ktére powoduja przeplyw wstegi szkla
wzdluz kapieli, ktérg to wstege ochiadza sie
i usztywnia a nastepnie ogrzewa ponownie w celu
rozrzedzenia szkla, charakteryzuje sie tym, ze
powtbérne ogrzewanie prowadzi sie az do uzyskania
lepko$ci 10525 do 10¥7 puazéw a nastepnie ustala
sie¢ w tym miejscu kapieli jednolita temperature
metalu w celu zmniejszenia do minimum odksz-
talcen dolnej powierzchni szkla, bardzo podatnego
przy tej lepkoSci na odksztatcenia. = .

Jednolita temperature uzyskuje sie najkorzyst-
niej przez tworzenie mieszanych pradéw w cie-
klym metalu. Prady te s3 wytwarzane przez induk-
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cje elektromagnetyczng i przebiegajg -poprzecznie
do osi podituznej zbiornika.

Wytwarzanie mieszanych prgdéw w cieklym
metalu w strefie rozrzedzania szkla, zapobiega
tworzeniu sie znieksztalcen na dolnej powierzchni
cienkiego szkla. Ponadto stosuje sie $cianki powo-
dujgce plyniecie ochtodzonego metalu z konca wy-
lotowego zbiornika do strefy rozrzedzania szkla
oraz przeplyw metalu w poprzek kgpieli.

Urzadzenie wedlug wynalazku zawiera zbiornik
kapieli metalowej, ktorego cze§¢ wylotowa jest
wezsza niz cze§¢ wlotowa, wskutek czego wstega
rozrzedzonego szkla jest przesuwana wzdluz prze-
wezenia poprzecznego zbiarnika, a nastepnie jest
chlodzona przed odprowadzeniem na zewnatrz. W
strefie przewezenia poprzecznego zbiornika kagpieli
metalowej metal ptynie poprzecznie w stosunku do
osi podluznej zbiornika a ochlodzony metal z cze-
§ci wylotowej przeptywa do strefy przewezenia.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie z wy-
diuzonego zbiornika zawierajgcego kapiel metalo-
wa, elementéw do doprowadzania regulowanej
ilo$ci cieklego szkla na kagpiel metalowag i do prze-
suwania tego szkla w postaci wstegi wzdluz ka-
pieli, z regulatoré6w termicznych stuzgcych do utrzy-
mywania lepko$ci szkla w granicach 105% do 10%°7
puazéw, oraz z elementé6w do odprowadzania kon-
cowej czeSci produkowanego szkila. Ponadto urza-
dzenie wedlug wynalazku jest wyposazone w ele-
menty elektromagnetyczne, zamocowane wewnagtrz
zbiornika ponad wstega przesuwajgcego sie szkla,
poprzecznie do osi podituznej kapieli oraz w ele-
menty do regulowania elementéw elektromagne-
tyeznych w celu wywolywania mieszanego prze-
ptywu metalu w tej czeSci zbiornika.

Urzadzenie wedilug wynalazku zawiera elementy
chlodzgce do usztywniania wstegi szkla dla umoz-
liwienia uchwycenia jej przez pierwsza pare brze-
gowych walk6w prowadzacych, regulatory termicz-
ne stuzace do ponownego ogrzewania szkla oraz
nastepng pare walkéw prowadzacych, przy czym
elementy elektromagnetyczne sg zamocowane po-
miedzy pierwsza a drugg parg watkéw prowadza-
cych. Elementy elektromagnetyczne stanowig naj-
korzystniej silniki indukcyjne.

Wylotowa cze§é zbiornika jest zwezona do sze-
roko§ci nieco wiekszej miz szeroko$¢ koncowej
czeSci wstegi szkla i posiada uko$ne wystepy
uformowane w bocznych $cianach zbiornika. Wy-
stepy te lacza wezszg wylotowag cze§¢é zbiornika
z szerokg czeScig wlotowa. Na tych wystepach
zamocowane sg dwa silniki indukcyjne uko$nie w
stosunku do osi podiluznej zbiornika. Z wystepéw
wystaja w poblizu silnikéw indukecyjnych S$cianki
siggajace wzdluz calej glebokoSci kapieli. Silniki
indukcyjne sa potgczone z elementami regulacyj-
nymi, ktére sluzg do powodowania przeplywu
cieklego metalu od $rodka ma boki kgpieli w tym
miejscu zbiornika, w ktérym znajduja éie wystepy.

Zbiornik jest zaopatrzony jeszcze w nastepng
pare silnikéw indukecyjnych, zamocowanych przy
wystepach §cian bocznych i zaopatrzonych réwmiez
w elementy regulacyjne do powodowania przepty-
wu metalu od $§rodka na boki. )

Przy zastosowaniu sposobu i urzadzenia wediug
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wynalazku wytwarza sie szklo o gruboSci rzedu
1,5 do 2,5 mm.

Przedmiot wynalazku jest wyja$niony blizej na
podstawie przykladéw wykonania, przedstawionych
na rysunku, na ktérym fig. 1 pokazuje w widoku
z gbéry zbiornik zawierajgcy ciekls kapiel metalo-
wa do wytwarzania szkla metoda float, fig. 2 —
przekr6j wzdiluz linii II — II na fig. 1, fig. 3 —
inny przyklad rozwigzania zbiornika z kapielg
metalowg w widoku z géry, fig. 4 — nastepny
przykiad rozwigzania zbiornika z kapielag metalo-
wg w widoku z goéry, fig. 5 — przekrdj wzdituz
linii V — V na fig. 4, i fig. 6 przedstawia jeszcze
jeden przyklad rozwigzania urzadzenia wedlug
wynalazku.

Zbiornik zawierajgcy kapiel metalowg sklada sie
ze Scian bocznych 1, czolowej $cianki 2, przy kto-
rej znajduje sie wlot do zbiornika oraz z czolowej
$cianki 3, przy ktérej znajduje sie wylot. Ksztalt
geometryczny zbiornika jest przystosowany do
wytwarzania wstegi szkla o maksymalnej szero-
koSci, w stosunku do wymiaréw zbiornika, ktéra
to wstega szkla jest wytwarzana przez swobodn-
ptyniecie szkla na kapieli metalowej.

Ciekle szklo sodowo-wapniowo-kwarcowe wyle-

wa sie na kapiel metalowg, zwykle stopiong cyne
przy koncu wlotowym zbiornika, poprzez wlew 4.
Ilo§¢ wylewanego szkla jest regulowana za pomo-
cg elementu 5 i wynosi okolo 1960 ton na tydzien.

Kapiel metalowa 6 jak i sklepienie zbiornika
ponad kagpielg sg wyposazone w regulatory tem-
peratury, nie pokazane na rysunku. Temperatura
w czeSci wlotowej zbiornika jest taka, zZe -ciekle
szklo 7 wplywajace na kapiel jest przystosowane
do swobodnego rozplyniecia sie w Kkierunku po-
przecznym w pierwszej czeSci zbiornika. .

Stosowanie odpowiednich warto$ci temperatu-
ry wzdluz dilugoéci zbiornika z kapielg metalowa
umozliwia utrzymanie szkla w stanie odksztalcal-
nym podczas jego przeptywu i tworzenia sie wste-
gi szkla, przy czym szklo doprowadza sie stopnio-
wo do coraz wiekszego rozrzedzenia a jednocze$nie
zwieksza sie szybko$é jego odprowadzania. W
gérnej czeSci zbiornika, ponad kgpielg jest utrzy-
mywana atmosfera ochronna.

Po wylaniu na kapiel metalowg szklo 7 rozptywa
sie na tej kapieli na szeroko$ci okolo 4,5 m. Tem-
peratura szkla wynosi okolo 990°C, a jego grubos$é
okoto 7 mm, przy uzyskaniu maksymalnego roz-
plyniecia sie szkla na szeroko$é.

Warstwa stopionego szkla na kapieli metalowej
tworzy wstege, przy czym wstega ta formuje sie
przy niskiej lepko$ci szkla, wynoszgcej okoto 1048
puazéw. Szklo jest stopniowo chlodzone podczas
jego wstepnego przeptywu wzdluz kapieli i lep-
ko§é jego powoli wzrasta, wzdluz dlugosci wstegi.
Sita ciagnaca wstege szkla wzdluz kapieli metalo-
wej jest przenoszona na koncowsg cze$é 9 wstegi
za pomocg walkéw 10, ktére odprowadzajg wy-
tworzone szklo na zewnatrz zbiornika. W pier-
wszym etapie wytwarzania szkla, gdy szklo to ma
stosunkowo nisks lepko§¢, obrzeia tworzacej sie
wstegi sa prowadzone za pomocg gérnych watk6w
11, zamocowanych na watach 12, potgczonych z sil-
nikami napedowymi 13, ktére s3 wmontowane w

81554

5

15

20

25

35

40

45

50

55

60

65

6

boczne $ciany 1 zbiornika., Moletowane walki 11
grafitowe, ze stali nierdzewnej lub tez z miekkiej
stali sg chiodzone wewnatrz wodg i ustawione
uko$nie pod katem 5°. )

W tej czeéci zbiornika temperatura szkla wymosi
okoto 900°C, a predko§¢ uzyskiwana za pomocg
napedzanych walk6w obrotowych wynosi
2,42 m/min. Na obrzeza tworzacej sie wstegi dzia-
taja sity w kierunku wzdluznym i na zewnatrz.
Sity dzialajace na zewnatrz zapobiegajg ewentual-
nym ubytkom szeroko$ci wstegi. W tej czeSci zbior-
nika rozpoczyna sie juz mniewielkie rozrzedzanie
wstegi szkta.

Nastepne pary watkéw 14, 15 i 16 rozmieszczone
wzdluz kapieli sa osadzone odpowiednio na walach
17, 18 i 19, napedzanych za pomocg silnikéw 20, 21
i?22

Walki 14 sg ustawione pod katem 8° i napedza-
ja szklo z predkos$cig 3,33 m/min. Watki 15 sg usta-
wione pod katem 8° i napedzaja szklo z predkoScig
4,00 m/min. Watki 16 sg ustawione pod katem 10°
i napedzaja szklo z predko$cia 4,83 m/min.

Przez zastosowanie zespolu walkéw zapobiega
sie ubytkom szeroko$ci wstegi szkla, przy czym
predko$§¢ przeplywu szkla zwieksza sie od okoto
2,42 m/min. do 4,83 m/min. Podczas przej$cia szkla
pod watkami 16 jego temperatura wynosi okoto
845°C, co odpowiada lepko$ci 1056 puazéw. Grubo$é
szkta wynosi okolo 4,5 mm.

Koncowa cze§¢ 9 wstegi szkia o grubofci 3 mm
i szerokosSci 2,6 m jest wyladowywana z kapieli za
pomocg walkéw 10 z predko$cig 9,25 m/min. Za-
stosowanie tak duzej predko$ci przy wyladowywa-
niu szkla w stosunku do poprzedniej predkoSci
przesuwu wstegi na kapieli powoduje zmniejsze-
nie grubo$ci szkla do 3 mm. Rozrzedzenie szkla
uzyskuje sie przez reakcje zachodzgcg na powierz-
chni przylegania cieklego metalu i wstegi szkla
prowadzonej za pomocsg goérnych watkéw prowa-
dzgcych 11, 14, 15 i 16.

Podczas rozrzedzania szkla zostaje ono nieco
ochtodzone do temperatury okolo 800°C, a lepko$é
wzrasta do okolo 1065 puazéw. W tym miejscu
cienkie szklo jest szczegblnie podatne na odksztal-
cenia, zwlaszcza dolna powierzchnia wstegi szkia,
ktoéra odprowadzana jest z duzg predko$cig. Wpty-
wa na to mniejednolito§¢ termiczna podpierajacej
powierzchni kgpieli metalowej. Dla przeciwdziala-
nia miejscowym zmianom temperatury na powierz-
chni kapieli metalowej, we wnetrzu zbiornika, po-
nad wstegg szkla w miejscu, w ktérym lepkos¢
szkla wynosi od 1082 do 1097 puazéw, wmonto-
wane sg dwa silniki indukecyjne 23 i 24. Silniki te
sg chlodzone, zaopatrzone w ogniotrwalg obudowe
i zasilane energig elektryczng ze Zr6det 25 i 26.
Doprowadzanie i odprowadzanie wody chlodzacej
do silnik6w odbywa sie za pomoca nastawnych
belek 27 i 28 wbudowanych w bocznych §cianach
1 zbiornika.

Silniki 28 i 24 powoduja poprzez indukcje elek-
tromagnetyczng ptyniecie cieklego metalu od brze-
gow do $rodka kapieli tak, jak to pokazano strzat-
ka 29 na fig. 1. Przeplyw cieklego metalu wywo-
luje mieszane pragdy na powierzchni, ktére
przeciwdzialajag tendencji cieklego metalu do



tworzenia miejscowych cyrkulacji i powodujag
ustalanie sie powierzchni metalu - podpierajacej
warstwe cienkiego szkla. Miejscowe réznice tem-
peratury sg w zwigzku z tym bardzo male i po-
datno$§¢ na odksztalcenia jest ograniczona do
minimum.

Nastepna para silnik6w indukcyjnych 30 i 31
wbudowana do zbiornika stuzy do utrzymywania
jednolitej temperatury na powierzchni kapieli me-
talowej niosgcej koncowy odcinek wstegi szkla,
ktéra osiggnela juz grubo$§¢ 3 mm. Silniki 30 i 31
sg zamocowane na belkach 32 i 33 polgczonych ze
zrodlami energii elektrycznej 34 i 35.

Zgodnie z drugim przykladem rozwigzania we-
dlug wynalazku uzyskuje sie szklo o grubosci
2,2 mm. Ciekte szklo sodowo-wapniowo-kKwarcowe
wylewa na kapiel metalowg w iloSci, na przyktad
od 1730 do 2600 ton ma tydzien. Zaréwno w skle-
pieniu zbiornika zawierajgcego kagpiel metalows,
jak i w samej kapieli 6 osadzone sg regulatory
termiczne. W cze$ci wlotowej zbiornika utrzymuje
sie takg warto§¢é temperatury, aby szklo wylane
na kapiel metalowa z predko$cig 2350 ton na ty-
dzien, rozptynelo sie swobodnie w kierunku po-
przecznym, tworzac plyngcg warstwe szkla 8 o
szerokoS$ci okolo 6,5 mm i grubos$ci 7,4 mm. Szklo
ptynie wzdluz kapieli metalowej z predko$cia
1,9 m/min. pod dzialaniem elementéw ciggngcych
konicowy cze§¢ 9 wstegi szkla, wyladowywanej ze
zbiornika za pomocg watkéw 10.

W goérnej czeSci zbiornika ograniczonej sklepie-
niem, ponad kapielg metalowg znajduje sie atmo-
sfera ochronna.

Temperatura stopionego szkla wplywajgcego na
kapiel metalowg wynosi od 1000 do 1100°C i w
czasie gdy szklo osigga granice jego wolnego prze-
plywu, zostaje ochlodzone do okoto 950°C. Po tym
nastepuje dalsze stopniowe ochladzanie wstegi
szkla przeplywajgcej wzdluz kapieli az do uzyska-
nia odpowiedniego usztywnienia wstegi, umozliwia-
jacego jej dalsze prowadzenie za pomoca gbérnych
walkéw prowadzgcych. Na przyklad wstega szkla w
miejscu doprowadzenia do walkéw 36 ma tempera-
ture okolo 790°C. Zageszczona wstega szkla w
miejscu 37 styka si¢ swymi obrzezami z watkami
36 i jest prowadzona dalej z kontrolowang pred-
koScig wynoszgca ma przyklad 1,9 m/min. Ta za-
geszczana czeS¢ wstegi szkla, ktéra jest pod wply-
wem sily dzialajgcej na konicowsg cze§é 9 wstegi
powodujacej jej odprowadzanie z kapieli metalo-
wej, powoduje to, ze warstwa szkla 8 moze swo-
bodnie rozptywaé sie w kierunku poprzecznym na
powierzchni kapieli metalowej.

Podczas dalszego przeplywu wstega szkla jest
ogrzewana ponownie aby uzyskaé wymagane roz-
rzedzenie szkla. W opisywanym przykladzie wy-
twarzane jest szklo sodowo-wapniowo-kwarcowe,
ktére ogrzewa sie ponownie do temperatury rzedu
840°C, lecz ta temperatura moze wymosié réwniez
860°C lub mawet 900°C. Ta temperatura szkla jest
utrzymywana 'na krétkim odecinku przesuwu wste-
gi, przy czym sila dzialajgca na koncowy odcinek
wstegi i powodujaca jej odprowadzanie ze zbiorni-
ka, przeciwdziata dziataniu walkéw 86 i powoduje
w miejscu 37 przyspieszenie przesuwu szkla od
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predko$ci poczatkowej 1,9 m/min. do 14 m/min.
Taky samg predko§é ma réwniez koncowa cze§é 9
wstegi cienkiego szkla odprowadzanego ze zbior-
nika.

" Jak wynika z powyzszego predko$§é przesuwu
szkla jest gwaltownie zwiekszana w miejscu 38.
Dla zachowania wymaganej szerokosci wstegi
szkla, obrzeza tej wstegi w czasie rozrzedzania
szkla sg prowadzone za pomocg goérnych walkow
39 opierajacych sie o gérng powierzchnie szkla.
Waitki 39 ustawione sg pod miewielkim kgtem, na
przyktad 7° w stosunku do osi poprzecznej zbior-
nika. Walki te nadajg wstedze szkta predko$é¢ 3,5
m/min, Temperatura szkla w rejonie watkéw 39
jest rébwna mniej wiecej temperaturze cyny i w
zwigzku z tym temperatura szkla wynosi okolo
850°C. Nastegpnie zachodzi dalsze przyspieszenie
wstegi szkla, ktéra osigga predkosé¢ 4,5 m/min.,
przy czym dalsza regulacja szerokoSci wstegi od-
bywa sie za pomocg drugiej pary walkéw usta-
wionych pod katem 5° i opierajagcych sie o gbérng
powierzchnie obrzezy wstegi szkla. Przyspieszanie
przesuwu wstegi szkla kontynuowane jest w dal-
szym ciggu az do uzyskania predko$ci 14 m/min.
W miejscu, w ktéorym szklo znajduje sie pod dzia-
taniem walkéw 40, wstega szkla jest juz tak za-
geszczona, Ze nie zachodzi juz zadne rozrzedzenie
i zachowana jest stala szeroko§é wynoszgca 3 m
i grubo$¢ 2,2 mm, taka sama jak w koncowej
czesci 9.

- W celu przeciwdzialania miejscowym zmianom
temperatury wystepujacym na powierzchni kgpieli
metalowej w miejscu gdzie szklo zostaje ponownie
ogrzane, a jego lepko$§¢ osigga warto§é od 10525 do
10975 puazéw, w §cianach zbiornika ponad powierz-
chnig szkla wbudowane sg dwa silniki indukecyjne
23 i 24. Najkorzystniej silniki 23 i 24 umieszczone
sg pomiedzy parami watkéw 39 i 40.

Silniki 23 i 24 rozmieszczone s3 symetrycznie,
poprzecznie do osi wzdluznej zbiornika i zamoco-
wane sg ma belkach 27 i 28 polgczonych z boczny-
mi Scianami 1 zbiornika, oraz z elementami regu-
lacyjnymi 25 i 26. Silniki polgczone sg z dopro-
wadzeniem i odprowadzeniem wody chlodzacej
oraz ze zZrédiem energii. Dolna powierzchnia silni-
kéw znajduje sie tuz nad powierzchnig szkla.

Tak samo jak w przykladzie przedstawionym
na fig. 1 i fig. 2, silniki 23 i 24 powoduja poprzez
indukcje elektromagnetyczng plyniecie cieklego
metalu od brzegéw do Srodka kapieli, tak jak to
pokazano strzatkami 29. Przeplyw cieklego metalu
od brzegéw do Srodka kagpieli wywoluje miesza-
nie pradéw ma powierzchni cieklego metalu w
miejscu 38, co przeciwdziala tworzeniu sie miej-
scowych cyrkulacji na powierzchni metalu niosg-
cej szklo i umozliwia uzyskanie termicznej jedno-
rodnoSci kapieli metalowej na powierzchni styku
metalu i szkla., Miejscowe zmiany temperatury na
powierzchni kapieli metalowej ograniczone sg do
minimum, a dolna powierzchnia szkla zabezpieczo-
na jest przed uszkodzeniem.

Dzieki zastosowaniu silnikéw indukeyjnych 23
i 24 uzyskuje sie termiczng jednolito§é powierzchni
cieklego metalu, w miejscu, w ktérym szklo jest
szczegblnie podatne na odksztalcenia. W tej czeSci
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zbiornika szklo ciggnione wzdtuz zbiornika jest
gwaltownie przyspieszane, przy czym mnastepuje
zjawisko pionowego przemieszczania sie metalu
i plyniecie ochtodzonego metalu wzdluz podlogi
zbiornika. ‘

Silniki indukcyjne 23 i 24 przeciwdzialajg ten-
dencji ochtadzapego metalu do pltyniecia spiralnie
w dét karpiehiugtéra moze byé wywolana niezapla-
nowanymi mielscoWymi zmianami temperatury na
powierzchni me'falu '

w przykladme rozwigzania przedstawionym na
fig. 4 i fig. 5, boczne §ciany 1 zbiornika sg zagiete
do $rodka W poblizu korica wylotowego, tworzac
w ten sposéb na $cianach bocznych wystepy 41.
Wystepy te lacza szeroka cze§é zbiornika ze zwe-
zong poprzecznie cze$cig zbiornika, majgcg S$ciany
boczne 42. Szeroko$§¢ zbiornika w czeSci wlotowej
jest tak duza, ze umozliwia maksymalne rozpty-
niecie sie¢ cieklego szkla doprowadzanego na kapiel
metalowa, natomiast zwezona cze$§¢ zbiornika przy
jego koncu wylotowym ma szeroko$§¢é nieco wiek-
Szg niz maksymalna szercko$§¢é koncowej czeSci 9
wstegi szkla.

Gdy wstega szkla zbliza sie a nastepnie przesu-
wa pomiedzy Wystepaml 41, jej predko$¢ gwaltow-
nie wzrasta az 'do predko$ci takiej, jaka ma szklo
przesuwajace sie przez cze§é wylotowa zbiornika.
Tak duza predkbéé przeptywu wstegi szkla wzdluz
zwezonej czeéci zbiornika lacznie z dzialaniem wy-
stepbw 41, powddiljé' pompowanie cieklego metalu
w kierunku wylotu ze zbiornika przy czym metal
ten jest przemieszczany przez przeplyw ochtodzo-
nego cieklego metdlu plynacego od czeSci wyloto-
wej, w ktérej tegnperatura wynosi 650° do 700°C,
w kierunku Wystepéw 41.

Ponadto zbiornik jest zaopatrzony w dwa do-
datkowe silniki indukcyjne 43, z ktérych kazdy
zamocowany jest na wystepie 41 w miejscu, w kt6-
rym ten wystep laczy sie ze $§ciankg 42 przewezo-
nej czeSci zbiornika. Silniki 43 wysiegaja do wne-
trza zbiornika tuz ponad obrzezami przyspieszanej
wstegi szkla. Silniki 43 sg zamocowane na wyste-
pach 41 za poSrednictwem belek 44 zaopatrzonych
w elementy regulacyjne 45, takie same jak ele-
menty regulacyjne przy silnikach 23 i 24, opisanych
w poprzednim przykladzie.

Pod wplywem dziatania silnikéw 43, ciekly me-
tal w miejscu 46 przeplywa od $rodka na boki
kapieli. Powierzchnie przeciwpradowe dla kazdego
z silnikbw stanowig $cianki 47 wystajgce do
wnetrza kapieli z wystepbw 41 i przebiegajace
wzdluz catej glebokoSci kgpieli. Plyngcy na zew-
natrz metal w miejscu 46 jest odchylany za pomo-
cg Scianek 47 w kierunku przeplywu wstegi szkla.

Zastosowanie elementéw regulacyjnych do silni-
kéw 43 umozliwia oddzialywanie tych silnikéw w
glab kapieli cieklego metalu i powodowanie prze-
plywu ochlodzonego cieklego metalu tuz ponad po-
dloga zbiornika i zawracanie go do zwezajacej sie
czeSci zbiornika, tak ze ochlodzony metal z czeSci
wylotowej nie doptywa do miejsca, w ktérym na-
stepuje ogrzewanie i rozrzedzanie szkla.

W mastepnym przykladzie rozwigzania wedlug
wynalazku, przedstawionym na fig. 6, zbiornik za-
opatrzony jest y zcze jedng pare silnik6w in-
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dukcyjnych 48, podobnych do silnik6éw 23 i 24, kt6-

re sy zamocowane ponad powierzchnig szkla, za
druga parg waltké6w prowadzacych 40. Silniki 48
zasilane energig za po$rednictwem elementéw re-
gulacyjnych 50, powodujg w miejscu 49, pokaza-
nym na fig. 6, przeptyw cieklego metalu od $rodka
na boki kapieli, to znaczy w kierunku przeciwnym
do kierunku przeptywu wywolywanego przez sil-
niki 23 i 24 w miejscu 49. Przeplyw metalu na
zewnatrz w miejscu 49 jest zaprojektowany jako
wspbéidziatajagcy z przeplywem do wewnatrz w
miejscu 29 oraz z przepltywem na zewngtrz w
miejscu 46, co ma na celu zapewnienie stabilno$ci
procesu, w ktéorym wymagana jest miejscowo sta-
ta temperatura, na przykiad w obszarze ponowne-
go ogrzewania, gdzie szklo zostaje gwaltownie
przysbieszone, a jednocze$nie rozpoczyna sie jego
ochtadzanie az do uzyskania wymaganej lepko$ci.

Poprzez dokladne stosowanie koniecznych war-
toSci temperatury wzdiuz calej kapieli metalowej,
kontrolowania ilo§ci szkla doprowadzanego na ka-
piel oraz ustawienia brzegowych walkéw 36 pro-
wadzacych z zadang predkoS$cia wstege szkla,
zastosowanie goérnych walkéw prowadzgcych 39
i 40 oraz silnik6w indukcyjnych 23, 24, 43 i 48,
a ponadto przez zsynchronizowanie calego procesu
odpowiednio do ksztaltu geometrycznego zbiornika,
uzyskuje sie stabilno§¢ produkecji przy bardzo du-
zej szybko$ci ptynacej wstegi cienkiego szkla, kt6-
remu nadaje sie¢ grubo§é na przykilad 2 mm, dzieki
czemu szklo to nadaje sie do laminowania.

W réinych przykladach stosowania rozwigzania
wedlug wynalazku, dzialanie silnikéw indukcyj-
nych moze byé¢ odpowiednio regulowane dla uzys-
kania lepszych efektéw synchronizacji procesu. Na
przyktad silniki 23 i 24 mogg powodowaé przeplyw
metalu od $rodka na boki kapieli, a silniki 48 od-
wrotnie, przeplyw od $cian bocznych do $Srodka.

Przez zwigkszenie predkoSci odprowadzania
szkla ze zbiornika, na przykiad do 20 m/min.
otrzymuje sie ciensze szklo, na przyklad szklo o
grubo$ci 1,7 mm lub 1,5 mm.

Przy wytwarzaniu szkla o réznych grubo$ciach,
odpowiednio do kazdej grubo$ci, ustawia sie walki
brzegowe i silniki indukcyjne w celu uzyskania
miejscowej temperatury cieklego metalu w takiej
wysokoSci, ktéra zapewni otrzymanie lepko$ci szkta
od 1092 do 1097 puazéw, a tym samym obrzyma—
nie szkla o gtadkiej powierzchni.

Rozwigzanie wedlug wynalazku moze mieé réw-
niez zastosowanie przy wytwarzaniu szkla metoda
float, gdy stosuje sie ozigbianie poczatkowej czeSci
wstegi szkla, a mnastepnie kondycjonowanie bez
podtrzymywania obrzezy szkla, az do uzyskania
lepkoS$ci rzedu 10525 do 1097 puazéw i rozrzedzanie
szkla przy tej lepkosci przez szybkie odprowadza-
nie ze zbiornika.

Rozwigzanie wedlug wynalazku ma zastosowanie
we wszystkich procesach float, gdzie wstega szkla
jest poddawana przyspieszaniu i rozrzedzaniu,
zwlaszcza przy produkcji szkla cienkiego o gtad-
kiej powierzchni spodniej. Szklo wytwarzane spo-
sobem wedlug wynalazku, nadaje sie zwtaszeza do
laminowania oraz do stosowania w przemysle sa-
mochodowym.
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania szkla plaskiego metodg
float, w ktérym szklo w postaci wstegi przeplywa
wzdluz kapieli z cieklego metalu, pod dziataniem
elementéw odprowadzajacych, znajdujacych sie w
czeSci wylotowej z kapieli, przy czym podczas
przeplywu szkla jego lepko$§é jest regulowana w
poszczegblnych strefach kapieli, znamienny tym, ze
utrzymuje sie jednolitg temperature kapieli me-
talowej na powierzchni zetkniecia szkia i metaluy,
w tej‘ strefie kapieli, w ktérej lepko$é szkia wy-
nosi 10525 do 1097 puazéw i zmniejsza sie do mi-
nimum miejscowe zmiany temperatury na po-
wierzchni metalu podtrzymujgcego szklo, dzieki
czemu redukuje sie znieksztalcenia dolnej powierz-
chni wstegi rozrzedzonego szkla.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1 wytwarzania szkla o
grubosci rzedu 1,5 do 2,5 mm, w ktérym -ciekle
szklo w odmierzonej ilo§ci wylewa sie na kapiel
metalowg w postaci warstwy, ktéra rozptywa sie
w kierunku poprzecznym na kapieli metalowej,
przy - czym stosuje sie elementy odprowadzajgce
koncowg cze§é wstegi uformowanego szkta, ktére
powoduja przeplyw wstegi szkla wzdluz kapieli,
ktérag to wstega ochladza sie i usztywnia a na-
stepnie ogrzewa ponownie w celu rozrzedzenia
szkla i nadaje sie jej wiekszg szybko§¢ w celu
zmniejszenia grubo$ci szkla, znamienny tym, ze
powtérne ogrzewanie wstegi szkla stosuje sie az
do uzyskania lepko$ci od 1025 do 10975 puazéw
oraz ustala sie w tym miejscu jednolitg tempera-
ture kgpieli metalowej w celu zmniejszenia do
minimum odksztalcen dolnej powierzchni szkta,
bardzo podatnego przy tej lepkos$ci na odksztalce-
nia.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym,
ze w celu ujednolicenia temperatury cieklego me-
talu wytwarza sie mieszane prady w kapieli meta-
lowej.

4. Spos6b wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
prady mieszane w kapieli metalowej wytwarza sie
za pomocg indukcji elektromagnetycznej w kierun-
ku prostopadiym do osi podluznej zbiornika.

5. Spos6b wedlug zastrz. 2, znamienny tym, Ze
poprzeczny przeplyw metalu wytwarza sie w tej
czeSci zbiornika, przez ktérg przeplywa rozrzedzo-
ne szklo w celu zmiany kierunku przeplywu ochto-
dzonego metalu z czeSci wylotowej zbiornika ka-
pieli metalowej.

6. Spos6b wedlug zastrz. 5, znamienny tym, ze
wstege rozrzedzonego szkla przeprowadza sie
wzdluz poprzecznego przewezenia kgpieli metalo-
wej i ochtadza sie jg przed odprowadzeniem na
zewnatrz, przy czym w miejscu przewezenia kg-
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pieli wytwarza sie przeplyw poprzeczny metalu
w celu zmiany kierunku metalu ochtodzonego -
ptyngcego pod prad z czeSci wylotowej zbiornika
kapieli metalowej.

" 7. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, skladajgce si¢ z wydluzonego zbiornika
zawierajgcego kgpiel metalowsg, elementéw do do-
prowadzania regulowanej iloSci cieklego szkla na
kapiel metalowg i-do przesuwania tego szkla w
postaci wstegi wzdtuz kgpieli, regulatoré6w termicz-
nych do regulowania lepkoSci szkla, oraz z ele-
mentéw do odprowadzania gotowego szkla ze
zbiornika, znamienne tym, ze zawiera elementy
elektromagnetyczne (23, 24, 30, 31, 29, 43, 48), za-
mocowane wewnatrz zbiornika ponad wstegg szkla
i usytuowane poprzecznie do kierunku przeplywu
szkla, oraz elementy (25, 26, 34, 35, 45, 50) do re-
gulowania elementéw elektromagnetycznych w ce-
lu wywolywania mieszanego przeplywu metalu w
tej cze$ci zbiornika.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, zawierajgce ele-
menty chtodzgce -do usztywniania wstegi szkla, co
umozliwia uchwycenie brzegéw tej wstegi szkla
za pomocg brzegowych watkéw prowadzacych, oraz
regulatory termiczne do ponownego ogrzewania
szkla i pare walkéw brzegowych do prowadzenia
rozrzedzonego szkla, znamienne tym, Ze elementy
elektrcmagnetyczne (23, 24, 30, 31, 29, 43, 48), sg za-
zamocowane pomiedzy dwiema pierwszymi parami
watkéw brzegowych (39, 40).

9. Urzadzenie wedtug zastrz. 7 lub 8, znamienne
tym, ze elementy elektromagnetyczne stanowiag
silniki indukeyjne.

10. Urzadzenie wedlug zastrz. 7 do 9, w ktérym
koncowa cze$¢é zbiornika kgpieli metalowej jest
zwezona w Kkierunku poprzecznym do szeroko$ci
nieco wigkszej niz szeroko$§¢é koncowej wstegi
szkla, przy czym zbiornik zawiera uko$ne wystepy
uksztaltowane w bocznych $ciankach zbiornika.
laczace koncowag waska cze§é zbiornika z czeScig
szerszg przednig, znamienne tym, Ze zawiera dwa
silniki indukcyjne (43), z ktérych kazdy jest zamo-
cowany na jednym wystepie (41), pod kgtem do
kierunku przeptywu szkla oraz dwie $cianki (47)
wystajace do wnetrza kapieli z wystepow (41), a
ponadto elementy (45) do regulowania silnikéw
indukcyjnych powodujgcych w rejonie wystepoéw
(41) przeplyw metalu od $rodka na boki kapieli.

11. Urzgdzenie wedlug zastrz. 10, znamienne tym,
ze zawiera pare silnikéw indukcyjnych (48) zamo-
cowanych w dalszej czeSci zbiornika, ponad wste-
ga szkla plyngcego pomiedzy wystepami (41) oraz
elementy (50) do regulowania silnikéw (48) powo-
dujacych przeptyw cieklego metalu od $rodka na
boki kapieli.
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