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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Naturglasprofiles und dia zur Durchfithrung des
Verfahrens erforderliche Walzmaschine. Als Losung wird ein Verfahren vorgeschlagen, bei welchem zur Erreichung
einer gewissen Durchsichtigkeit derart vorgegangen wird, dals der der Schmelze entnommene flache Glasstrang
noch vor den Formwerkzeugen.durch Druckluft abgekiihlt wird, die die nach unten gerichtete Qberflache des
Glasstranges vor Berithrung mit gekiihiten Gegenstanden, insbesondere Transportrollen, schitzt.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Naturglasprofiles, dadurch gekennzeichnet, dal der der Schmelze
entnommene flache Glasstrang noch vor den Formwerkzeugen durch Druckluft abgekihit wivd, die
die nach unten gerichtete Oberflache des Glasstranges vor Beriihrung mit gekiihlten Gegenstédnden,
insbesondere Transportrollen, schiitat.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf? die Kithlluft vor und zwischen den
Transportrollen in Transportrichtung gesehen eingeblasen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Kiihlluft iber die gesamte, von
Abstitzungen freie Strecke in Transportrichtung bis zu den Formwerkzeugen zugefiihrt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, da8 der Glasstrang durch
angetriebene Rollen gezogen wird, insbesondere durch Angriff von Rollen im Bereich siner
beheizten Kiihlzone.

5. Walzmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens, dadurch gekennzeichnet, dafd im Bereich der
Walzglasstrangkiihlung eine oder mehrere Luftzufuhreinrichtungen (4) vorgesehen sind, deren
gegen die Unterfliche des GuBglaswalzstranges geblasene Kihiluft den Strang abstitzt.

6. Walzmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR die aus der Luftzufuhreinrichtung
(4) austretende Kiihlluft den Strang von gekiihlten Abstiitzeinrichtungen wie Transportrollen
abhebt,

7. Walzmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daR die Luftzufuhreinrichtung (4) vor
und/oder zwischen gekiihiten Walzen bzw. Transportrollen (5) angeordnet ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet

Die Erfindung bezieht sich auf ain Verfahren zur Herstellung eines Naturglasprofites, insbesondere flach mit U-férmigem
Querschnitt ausgebildet, wie sieim Hallenbau, beispielsweise aus vertikal angeordneten Profilen, ztWinden zusammengesetzt
oder aucis fiir Schrigverglasungen im Dachbereich, verwandet werden. Es handelt sich hier in erster Linie um flache U-férmige
Profile, andere Profilformen kommen jedoch grundsétalich auch in Betracht. Mit den vorerwihnten U-férmigen Profilen kann
man einschalige und doppelschalige Wénde erstellen. Bei doppelschaligem Wandaufbau werden U-férmige Profile mit
aufeinander zu gerichteten Schenkeln angeordnet, Die Erfindung betrifft ferner die zur Durchfiihrung des Verfahrens
erforderliche Walzmaschine.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Solche flachen Profile werden grundsitzlich auf Walzmaschinen hergestellt, Es handelt sich also um GuBglas oder Wei3glas. Da
bei der Herstellung auf der Walzglasmaschine die nach unten weisende Auflagefldche der Profile bei Auftreffen auf
wassergekiihite Rollen sine Art Abschreckung erféhrt, ist die Oberfliche 2usammengezogen, jedenfalls erhilt sie eine
unregelménige Struktur, ist also nicht glatt. Dies ist aus der Praxis bekannt und hat dazu gefiihit, daB man diese Untertidche
bewuBt mit einer Prigung strukturiert hat. Diese Profile sind lichtdurchliissig aber nicht durchsichtig. Bisher sind keine Verfahren
Ltekannt, die die Herstellung lichtdurchidssiger und zugleich durchsichtiger Naturglasprofile ermdglichen. ~

Die lichtdurchlgssige aber nicht durchsichtige Ausfihrung der bislang hergesteliten Profile mit zumindest einseitig vorgesehener
Musterprigung hat dazu gefiihrt, daB man in Bereichen, in denen man eine Durchblickbarkeit sicherstellen wollte, normale
Fenster mit Rahmen und dergleichien eingssatzt hat. Eine solche Vorgehensweise ist verhditnisméRig aufwendig und stort die
Gesamtansicht der zusammengesetzten Flache.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es die Qualitat der Naturglasprofile zu verbessern und deren Anwendungsgebiet zu erweitern,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung bestekt darin, ein Verfahren zur Herstellung eines Naturglasprofiles zu schaffen, das es erméglicht,
U-férmiges Profilglas so herzustellen, daf8 zumindest durchsichtige Zonen solcher Wandungen bereitgestellt werden kénnen,
ohne herkdmm/iche Fensterkonstruktionen vornehmen zu miissen.

Fernor ist es Aufgabe der Erfindung, die zur Durchfiihrung des Verfahrens erforderliche Walzmaschine zu schaffen.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daR der der Schmelze entnommene flache Glasstrang noch vor dem
Formwerkzeug durch Druckluft abgekiihlt wird, die die nach unten gerichtete Oberfléche des Glasstranges vor Berihrung mit
gekiihlten Gegensténden, insbesondere Transportrollen schiitzt.
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Nach der erfindungsgem#Ren Lésung wird im Berelch zumindes: siner bzw. der arsten der wassergskihiten Walzen oder
Transporirollen Druckluft zugefiihrt, die man auch als Kihlluft bezelchnen kann und mit deren Hilfe das Flachglas vor der
Verformung zum U-Profil mit einer nach oben gerichteten Kraftkomponente beaufschlagt wird, so daB das Glas mit seinor
Auflagefliche nicht mehrin ,Abschreckkontakt” mit einer gekiihlten Transport- oder Formwerkzeugwalze gelangt. Die Kiihlluft
kann vor und zwischen den Transportrollen in Transportrichtung gesehe eingeblasen werden oder die Kiihlluft wird tiber die
gesamts, von Abstiitzungen freie Strecke in Transportrichtung bis zu den Formwerkzeugen zugefihrt.

Je nach Luftdruck kann man die Beriihrung zwischen der Unterfliche des Glases und der gekiihiten Walze oder Rolle zu Null
machen, d. h. das Glasband schwebt iiber die Walze. Die Walze dient dann nur noch der Regulierung des Luftdruckes, denn bei
weiterem Abheban des Glases von der Rolle wiirde durch den wachsenden Spa't eine entsprechende Luftmenge untweichen,
wodurch der Druck sinkt und das Glas demnach wieder in Richtung Rolle gelangt.

Grunds#tzlich wire es daher denkbar, anstelle der Rolle eine Luftbegrenzungskante beliebiger Art sinzusetzen. Bevorzugt wird
jedoch eine Rolle oder Walze eingesetzt, und zwar zum besseren Anfahren und aus Sicherheitsgriinden. AuBerdem hat die
Verwendung von Walzen bzw. Rollen den Vorteil, dafl man bestehende Anlagen umriisten kann.

Ahnlich kénnte man grundsitzlich dahin denken, diese Walzen bzw. Transportrolien nicht mehr zu kithlen, denn wenn das Glas
mitihnen nichtin Beriihrung kommt, wird die Kiihlung zumindest zum groBen Teil von der Luft ibernommen. Bei Ausfall der Luft
wiirde allerdings das Glas auf die ungekiihlten Walzen gelangen und an diesen festkleben. Aus Sicherheitsgriinden wird man
daher in bevorzugter Ausfiihrung weiterhin gekihlte Walzen bzw. Rollen sinsstzen.

Man wird demnach die Trag- bzw. Transportrollenbelastung dadurch abfangen, da vor der ersten Rolle und gegebenenfalls
auch zwischen darauffolgenden Rollen Luft aingeblasen wird, immer in der Absicht, die Auflageflache des Glasas nichit mit
gekiihlten Teilen der Anlage in Beriihrung zu bringen, und zwar zumindest (iber ein Teil des Weges, bis das Glas in das
Formwerkzeug sinliuft, in welchem das Profil ausgeformt wird. Zu diesem Zeitpunkt is: die obere Fliche des Glases bereits
sowaeit abgekiihlt, daR das frither aufiratende Schrumpeln nicht mehr in Erscheinung tritt, sondern der Angriff des
Formwerkzeuges die , Glattwandigkeit” der beim Formen abgestiitzten Auflagefliche des Glasus nicht mehr besintréchtigt.
Der Glasstrang wird durch angetriebene Rellen gezagen, insbesondere durch Angriff von Rollen im Bereich einer beheizten
Kiihlzone. In siner weiteren bevorzugten Ausfiihrung wird das Glas ,gezogen”, und 2war durch Antrieb der Formiwalzen und
nachgeschalteter Trag- und Transportrollen, dabei wird insgesamt eine hdhere Geschwindigkeit als bei der herkémmiichen
Herstellung gefahren, und zwar vorzugsweise um ein Drittel hoher. Dieses ,Ziehen“ des Glases durch die angetriebenen Rollen,
insbesondere aber auch durch Antrieb der Transportrollen im Kiihlofen, die etwas schneller drehen, wird eine Zugwirkung auf
den Giasstrang ausgeiibt. Auch durch dieses Ziehen ergibt sich wiihrend des Betriebs ein Zustand, in der die Tragrollen an sich
nicht vorhanden sein miissen, sondern die Transportstrecke bis zu den Formwerkzeugen mehr oder weniger durchgehend von
Diisenkdsten zur Erstellung eines entsprechenden Druckluftkissens gebildet wird.

Insgesamtwird eine insoweit glatte Oberfliche des Walzglases in Profilform auf beiden Seiten erreicht, daB das Glas durchsichtig
ist. Hier bedarf es in aller Rege! keiner Fensterglasqualitét, sondern es soll die Méglichkeit des klaren und nicht nur
verschwommenen Erkennens von Gegenstinden auf der jewsils anderen Seite der Glaswand oder dergleichen gegeben sein.
ErfindungsgemiB weist die zur Durchfiihrung des Verfahrans erforderliche Walzmaschine im Bereich der
Walzgiasstrangkiihlung eine oder mehrere Luftzufuhreinrichtungen auf, deren gegen die Unterfléche des
GuBglaswalzenstranges geblasene Kiihlluft den Strang abstiitzt. Die aus der Luftzufuhreinrichtung austretende Kiihlluft hebt
den Strang von gekiihiten Abstiitzeinrichtungen wie Transportrollen ab.

Die Luftzufuhreinrichtung ist vor und/oder zwischen gekiihlten Walzen bzw. Transportrollen angeordnet.

Ausflhrungsbeisplel

Die Erfindung soll nachstehend an zwei Ausfiihrungsbeispielen niher erldutert werden.

In der zugehdrigen Zeichnung zeigen

Fig. 1: eine Walzmaschinenausfiihrung mit Transportrollen zwischen den Einzugswalzen und den Formwerkzeugen;

Fig. 2: eine Walzmaschinenausfiihrung ohne solche Transportrollen,

Uber einen sogenannten Maschinenstein 1 wird der Walzmaschine entsprechend erhitztes Glas zugefiihrt, das Giber einen
Begrenzungsstein 2 zwei tibereinander angeordneten Einzugswalzen 3 zugefiihrt wird. Darauf folgen gem@aR Fig. 1 gekiihlte
Transportrollen 6 unter Zwischenanordnung von Diisenkésten 4 fiir die Zufiihrung von Druckluft, die demnach auf die nach
unten gerichtete Fliche des nicht dargesteliten, noch flachen Glasstranges gerichtet sind. Der sich kontinuierlich iiber die
Transportrollen auf die Formwerkzeuge 6 und 7 -6 ist ein Vorverformzeug, 7 ein Verformwerkzeuy — zu bewegende Glasstrang
wird durch die Druckluft angehoben, so da e keinen unmittelbaren Kontakt mit den gekiihlten Transportrollen 5 erféihrt.
Dadurch wird verhindert, daB eine pl6tzliche Abkiihlung durch Beriihrungskontakt, ein sogenanntes Abschrecken der den
Transportrolien zugewandten Glasoberfliche, auftritt, das zu einem Schrumpeln fithren wiirde.

Bei Einlauf in die Formwerkzeuge ist der Glasstrang soweit abgekiihlt, daB ein Beriihren mit den Formwerkzeugen zu keiner
Besintrichtigung der Oberfliche des nunmehr 2u einem U-Profils zu verformenden Glasstranges mehr fiihrt.

In der Ausfithrung geméR Fig. 2 weist die entsprechende Walzmaschine zwischen den Einzugswalzen 3 und dem
Vorformwerkzeug 6 keine Transportwalzan, sondern ausschiieBlich zum Glasstrang hin gerichtete Luftpolster erzeugende
Diiseneinrichtungen auf, im Falle dieses Beispieles zwei Diisenkisten 4. Das zeigt deutlich, daR der nicht dargestelite Glasstrang
iiber diese Strecke hinweg — bis zu siner Abkiihlung also, die den Angriff der Formwerkkzeuge ohne prégende Beeintrdchtigung
der Glasstrangoberfliche erlaubt — ausschlieBlich von der Luftstrémung der Diisenkésten abgestiitzt verlduft.
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