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Tiivistelmd - Sammandrag

Keksinndn kohteena on menetelm¥ ja laite tasolasin homogenointia
varten. Optiselta laadultaan korkean lasin h¥mment¥minen suoritetaan
keksinndn mukaisesti menetelmdlld, joka k&sitt¥¥ vaiheina sulatetun
lagin virtauksen sydttimisen sulatetun metallin muodostamalla tuki-
kerrckselle; sulatetun lasin himmentimisen sen ollessa sanotun sula-
tetun metallin p#411l4 lasin piXasialliseksi homogenoimiseksi; ja
homogenoidun lasin sydttimisen muodostusprosessiin. Lasin muodos-
tusprosessi, kuten kelluntaprosessi, aloitetaan suhteellisen kor-
keissa lampbtiloissa lasin himmentdmisen jilkeen. Himmennystoimenpi-
teen aikana ja/tai sen jdlkeen sulatetun lasin ja keraamisten tulen-
kestdvien materiaalien vdlinen kosketus sopivimmin minimoidaan. T&mi
saadaan parhaiten aikaan kdytt&m3ll4 sulatetun metallin (esimerkiksi
tinan) muodostamaa kerrosta hidmmennyskammion pohjassa. Keksinn&n mu-
kaiselle
tian (10) asetettuna pitdmddn sislllidn sulametallilammikon (30);
lajtteen (12, 13, 14) sulatetun lasin (11) sydttdmiseksi sanotun su-
lametallilammikon (30) pddlle; ja laitteen (20) sulatetun lasin (11)
h¥mmentdmiseksi sanotun sulametallilammikon (30) sis#ltdvéssi as-
tiassa (10).

laitteelle on tunnusomaista ettd se kisitti¥ as-
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Uppfinningen avser ett fdrfarande och en anordning f8r homoge-
nisering av planglas. Omr8rning av ett optiskt h8gkvalitativt
glas utfdrs enligt uppfinningen med.ett f8rfarande, vars steg
omfattar tillfdrsel av en strdm av smilt glas till en st&dbXdd
av smilt metall; omr8rning av det smlta glaset f8r dess huvud~-
sakliga homogenisering medan det befinner sig pd den smilta
metallytan; och utmatning av det homogeniserade glaset till
formningsprocessen. Glasets formningsprocess, floatingen, pi-
bdrjas vid relativt hdga temperaturer efter omr8rningen. Under
omrdrningen och/eller direfter 4r det Snskvirt att kontakten
mellan det smilta glaset och de eldfasta keramiska materialen
minimeras. Detta &stadkoms bist genom anvdndning av ett skikt

av smilt metall (t.ex. tenn) pd bottnen av omr8rningskammaren.
Anordning enligt uppfinningen k4nnetecknas av, att

den omfattar en reservoar (10) anordnad att innehdlla en ansam-
ling av smdlt metall (30); en anordning (12, 13, 14) f8r inmat-
ning av smidlt glas (11) pd nimnda ansamling av smilt metall; och
en anordning (20) for omr8rning av smilt glas (11) i reservoaren
(10), som innehdller nimnda ansamling av smilt metall (30).
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Menetelmd ja laite tasolasin valmistamiseksi

Keksint® koskee menetelm#i ja laitetta tasolasin
valmistamiseksi.

Lasilla, jota kdytet&an n&kdaukkojen, kuten raken-
nusten ja autojen ikkunoiden lasitukseen, on korkeat vaa-
timukset optisen yhten#isyyden suhteen. T&m&nlaatuiselta
lasilta, joka yleensd tunnetaan "tasolasina" vaikka tami
lasituote voikin olla hieman kaareva, vaaditaan, ettid se
vdlittdd kuvat ilman va&ristymid, jotka voisivat vaikut-
taa epdmiellyttdvdsti ihmisen silm#&n. On siten toivotta-
vaa, ettd valmistetun tasolasin koostumus olisi suuressa
madrin yhdenmukainen paikallisten taittokykyerojen valt-
tdmiseksi, jotka voisivat aiheuttaa vddristymid v&lite-
tyssd kuvassa. Tasolasille asetetut vaatimukset ovat huo-
mattavasti korkeammat kuin muiden lasityyppien, kuten pu-
ristettujen ja puhallettujen lasituotteiden (esimerkiksi
pullojen) tai kuitujen, yhteydess#d, joissa vdlitetyn kuvan
laatu ei ole pd&tekij&nd niiden normaaleissa sovellutus-
muodoissa.

On tunnettua, ettd pddsyynd lasin epihomogeenisuu-
teen on sulatetun lasin likaantuminen tulenkestivien ma-
teriaalien vaikutuksesta, jotka joutuvat kosketukseen la-
sin kanssa sulatusprosessin aikana. Sulatetun lasin ai-
heuttama keraamisten tulenkestdvien materiaalien hidas
mutta jatkuva kuluminen synnytt#i# koostumukseltaan eri-
laisia wviiruja sulatettuun lasiin. N&iden epdhomogeeni -
suuksien mddrdn minimoimiseksi sulatusuunista poisvede-
tyssd lasivirtauksessa k#ytet#ddn tasolasin valmistuspro-
sessin yhteydessd suurta sulatetun lasin mA3r&4 sulatus-
uunissa, jolloin siitd poisvedett#dvidn lasivirtauksen pin-
taosa joutuu vain vdhdiseen kosketukseen tulenkestidvien
materiaalien kanssa, tai ei ollenkaan, v&litt®misti ennen
poisvetoa, ja lasimassa kierritet#&n uudelleen tulenkesti-
vien materiaalien aiheuttaman likaantumisen hajottamisek-

si. Td&m&n tekniikan avulla on saavutettu vain rajoitettua
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menestystd ja se on kallis vaadittavien sulatusastioiden
suuren koon ja sulatetun lasin kierrdttémisen ylldpitdmis-
td varten tarvittavan energian johdosta. Olisi suotavaa
vdhentdd nditd kustannuksia ja parantaa tasolasin homogee-
nisuutta.

Hammennystd on k&ytetty kauan homogeenisuuden pa-
rantamiseksi lasinsulatusprosessien yhteydessd. Pullola-
sia tai vastaavaa valmistettaessa sulaa lasia h&mmenne-
t48n tavallisesti esiahjossa valittdmdsti ennen lasituot-
teen muodostamista, mutta h&mmennyksen suorittamisen taso-
lasin valmistusprosessin vastaavassa vaiheessa on havait-
tu aikaisemmin pikemminkin huonontavan tuotteena olevan
lasin laatua v&&dristymien suhteen. Tdm8 ero ei johdu pel-
kdstdd8n siitd, ettd pullolasissa tali vastaavassa salli-
taan suurempi vadristymétoleranssi, vaan myds siitd tosi-
asiasta, ettd tasolasi valmistetaan yleensd& pullolasia
alhaisemmissa l&mpdtiloissa, ja ettd hdmmentdminen on il-
meisesti tehotonta ndissd alhaisemmissa l&mpdtiloissa.
Tasolasia hdmmennetddn toisinaan, kuten on selostettu US-
patenttijulkaisuissa n:ot 4 046 546 ja 4 047 918, mutta
h&mmennys tapahtuu tdlléin yleensd sulatusuunin kuumemmil-
la alueilla, jotka ovat huomattavasti yldvirtaan pdin sii-
td alueesta, jossa tasolasin muodostaminen aloitetaan.
Siten tdllaisissa tapauksissa on jdrjestettdvd huomattava
etdisyys hdmmennys- ja tasomuodostusalueiden vdlille sula-
tetun lasin jddhdytté@miseksi muodostuslé@mpdtilaan, ja t&-
mén johdosta kosketus tulenkestdviin materiaaleihin tapah-
tuu hdmmenysoperaation jélkeen. Olisi suotavaa h&mment&a
tasolasia vdlittdmésti ennen sen muodostamista lasin homo-
geenisuuden parantamiseksi ja heikentdmdttd muulla tavoin
lasin laatua vadristymien suhteen.

Mahdollisuus h8mmentd8 sdilidlasia valittdmdsti
ennen sen muodostamista tarjoaa myts mahdollisuuden lisé-
td4 vdriaineita lasiin tdssd kohdassa. T&md on edullista
sen johdosta, ettd sen avulla lasin vérid voidaan muuttaa
nopeasti ja halvalla, koska vain pieni mddrd jdamdlasia on
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mukana tdssd vdrinvaihdoksessa. Koska vaikeuksia esiintyy
tasolasia hdmmennettiessi mydtévirtaan olevassa kohdassa,
kuten edelld on selostettu, ei t#td lasin vidrin vaihtome-
netelmdd ole yleensd voitu kdyttdad tasolasia valmistet-
taessa. Sen sijaan vdriaineet tasolasia varten on tavalli-
sesti syOtetty sulatusuuniin sekoitettuina vyhteen muiden
raaka-aineiden kanssa. T&min johdosta kaikella sulatusuu-
nissa olevalla sulatetulla lasilla on tietty vdri, ja vi-
rin muuttamiseksi on p##asiassa koko sulatusuunin sisdlts
poistettava uunista. T&llainen vdrinvaihtomenetelmd on
aikaavievd ja kallis, ja olisi suotavaa saada aikaan te-
hokkaampi tapa v#&rien muuttamiseksi tasolasin muodostus-
prosessin aikana.

Esilld oleva keksint® koskee menetelmi#i tasolasin
valmistamiseksi, jossa menetelmissid sulatettua lasia se-
koiltetaan ennen kuin sen lamp&tila on laskenut muodostu-
misldmpdtilansa alapuolelle niin, ettd lasi oleellisesti
homogenisoituu, ja homogenisoitu lasi johdetaan muodostus-
vybhykkeessd olevalle sulatetun metallin muodostamalle
kerrokselle, jolloin lasi pidetd&n lasin muodostusl&mpdti-
lassa muodostuvyshykkeessa niin, ettd muodostuu tasolasi-
levy. Menetelmille on tunnusomaista, ettd sulatetun lasin
sekoittaminen suoritetaan sen ollessa sulatetun metallin
kannattamana ja ettd lasi on sulatetun metallin kannattama
sekoittamisen aloittamisesta kunnes lasista on muodostunut
tasolasilevy.

Keksintd koskee my®s laitetta, joka késittdd astian
sulatetun lasin vastaanottamista ja sdilyttamistd varten,
vdlineen astiassa olevan sulateun lasin sekoittamiseksi,
muodostuskammion, joka sis&1t#i sulatettua metallia, jonka
pddlle astiasta tuleva lasi saatetaan kellumaan tasolasi-
levyn muodostamiseksi. Laitteelle on tunnusomaista, ettid
astia pitd3 sisdlliin sulametallilammikon, Jjoka on yhtey-
dess8 muodostuskammiossa olevan sulatetun metallin kanssa.

Esilld oleva keksint® tarjoaa kayttdén menetelmin
ja laitteen tasolasin sekoittamiseksi v&littSmisti ennen
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lasin muodostamista optisesti korkealaatuiseksi tasolasi-
tuotteeksi. Sulatetussa lasissa olevat epdhomogeenisuudet,
Jotka voivat aiheutua kosketuksesta tulenkestdvistd mate-
riaaleista tehtyihin pintoihin, tulevat t#ten lievenne-
tyiksi sekoituksen avulla kohdassa, jossa on vain v#h#inen
tal olematon mahdollisuus sen suhteen, ettid lisdi epdhomo-
geenisuuksia ilmenisi ennen lasin muodostamista levyksi.
Esilld olevan keksinndn yhteydessd tasolasin optista laa-
tua parannetaan sekoittamalla sulatettua lasia ennen kuin
sen lamp®dtila on pudonnut puhdistuslampdtilasta muodosta-
misldmpdtilaansa. Tavallista natronkalkki-piitasolasiseos-
ta varten on havaittu suositeltavaksi suorittaa sekoitus
lasin l&mpdtilan ollessa vdhintd8n 2200 °F (1200 °C). Koska
tdmd l8mpdtila esiintyy huomattavasti ylévirtaan siitd
kohdasta, jossa muodostaminen alkaa tavallisessa tasolasi-
prosessissa, vaaditaan erityisid toimenpiteitd v&idristy-
mistd8 aiheuttavan likaantumisen valtt&miseksi h#&mmennys-
kohdan ja muodostusoperaation aloituskohdan v&1ill#. N#m&
toimenpiteet kasittdvdt kaksi wvaihtoehtoa: muodostusope-
raation aloittamisen erittdin korkeissa l8mp&tiloissa tai
likaavan kosketuksen estdmisen tulenkestdviin materiaalei-
hin lasin j&d8htyessd tavanomaisempaan muodostuslimp&ti-
laan.

Lasin muodostamisen aloittaminen tasolasilevyksi
lasin hd@mmennykseen esilld olevan keksinn®én yhteydessi
kdytetyissd l&mpbtiloissa tai 18helld niitd on ongelmal-
lista tavanomaista kelluntamuodostusprosessia kdytettdes-
s8, koska lasin viskoosius tdllaisissa lé&mpdtiloissa on
liian alhainen mekaanisten oheunnuslaitteiden tehokasta
kdyttdd varten. Esiintyvdt suhteellisen korkeat l8mp&ti-
lat vaikuttaisivat myds negatiivisesti tavanomaisten kel-
luntamuodostusoperaatioiden yhteydessd kdytettyjen sy®t-
torakenteiden kulumisnopeuteen, joihin rakenteisiin sula-
tettu lasi tavallisesti sy®dtetdsn alle noin 2000 °F:en
(1100 °C) lampdtiloissa. Nyt on kuitenkin havaittu, ettd
homogenointi tuotteen 1laatua huonontamatta tasolasille
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asetettujen standardivaatimuksien alapuolelle voidaan saa-
vuttaa, jos sulatettua lasia h&mmennetdsn suhteellisen
korkeissa ladmpdtiloissa ja siirrytéds&n vdlittdmésti muodos-
tusoperaatioon, jonka yhteydessd lasia voidaan ké&dsitelli
tdllaisissa la&mpdtiloissa. Esimerkki sopivasta tasolasin
muodostusprosessista on selostettu US-patenttijulkaisussa
no 4 395 272 (Kunkle et al), ja sen yhteydessid k&ytet&idn
paineistettua kammiota lasin ohentamiseksi haluttuun pak-
suuteen. Koska tdllaisen muodostusprosessin avulla voi-
daan k&sitelld lasia hdmmennyslampdtilassa tai hieman sen
alapuolella, voidaan lasin muodostaminen tasaiseksi nau-
haksi aloittaa lyhyen etdisyyden pdidssd my®tdvirtaan him-
mennysoperaation suorituskohdasta, jolloin ei tarvita pi-
tuudeltaan huomattavaa vadlivdyldd, jossa lasin yhtendisyys
voisi heikentyd. Esilld olevan keksinndén mukaan sulatetun
metallin muodostama tukikerros alkaa yl&virtaan pdin muo-
dostuskammiosta ja ulottua sopivimmin h&mmennysvy&hykkeen
kautta muodostuskammioon, jolloin p#d&asiallinen koskestus-
alue tulenkestdvien materiaalien kanssa tulee eliminoiduk-
si. Td8llainen jdrjestely mahdollistaa my®s edullisella ta-
valla huulen tai kynnyksen poistamisen sulatetun lasin tu-
lokohdasta muodostuskammioon, jolloin eliminoidaan ele-
mentti, joka on altis suhteellisen suurelle kulumiselle
tavanomaisen kelluntamuodostusoperaation yhteydesséi.
Esilld olevan keksinnén mukaisena vaihtoehtoisena
ratkaisutapana, joka on erilainen kuin lasin muodostami-
nen korkeissa l&8mpdtiloissa, on valttdi likaavaa koske-
tusta tulenkestdvien materiaalien kanssa alavirtaan him-
mennysvythykkeeltd lasin jd&dhtyessd sopivaan muodostus-
ldmpdtilaan virratessaan kohti muodostuskammiota. Siten
hdmmennysvyShykkeen ja muodostuskammion vdlinen kanava
voidaan p#d&llystdd sulametallikerroksella, kuten tinalla,
joka on muodostuskammiossa olevan sulatetun metallin jat-
keena. Myds hdmmennysvy®hyke voidaan varustaa t#llaisella
suojakerroksella, vaikka se el olekaan olennaisen t#rke#i.
On erityisesti havaittu olevan edullista varustaa sulate-
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tun metallin muodostama tukipinta hadmmennysvydhykkeelle
lasia varten, koska se vihent#3 kitkaa sulatetun lasin
s8ilidss8. Tdmdn ansiosta saavutetaan suurempi keskim&&-
rdinen sy®dttdnopeus hdmmennysvyBhykkeen kautta, jolloin
tuote- tai vdrimuutokset voidaan suorittaa nopeammin.

Esill8 oleva keksintd on periaatteeltaan riippu-
maton kaytetystd erityisestd tasolasin muodostusteknii-
kasta, mutta sitd voidaan kuitenkin k3yttdd erityisen
edullisella tavalla kelluntamuodostusprosessin yhteydessd,
jossa jatkuva tasolasinauha muodostetaan valamalla sula-
tettu lasi sulametallilammikon pinnalle.

Esilld olevan keksinndn mukaiseen hdmmennyskammioon
sybtettdvd8 sulatettu lasi voidaan sulattaa ja puhdistaa
minkd tahansa tasolasin valmistusta varten sopivan teknii-
kan avulla, mutta koska hdmmennys- ja sopivimmin my®$s muo-
dostusprosessi aloitetaan poikkeuksellisen korkeissa l&m-
pbtiloissa, voi sulatusuunin ldmpttilakdsittelyosasto olla
lyhyempi kuin tavallisesti. On edullista, ettd esilli ole-
van keksinnén yhteydessd4 hdmmennys kohdistetaan muodostus-
kammioon eteenpdin virtaavaan lasivirtaukseen kierritetyn
lasimassan sijasta. Tdstd syystd8 on suositeltavaa kayttas
laitteita lasin paluuvirtauksen estémiseksi hdmmennysvy®-
hykkeeltd sulatuslaitetta kohti. Tdten edullisimpana j&r-
jestelynd, jonka yhteydessd lasin paluuvirtausta ei ta-
pahdu, on kaataa sulatettu lasi pystysuorasti himmennys-
vybhykkeelle. Td&m&n hdmmennysvy®hykkeelle tapahtuvan pys-
tysuoran sydtdn avulla vdltetddn materiaaliongelmat jotka
liittyvdt esteen kayttddn paluuvirtauksen torjumiseksi ja
jotka olisivat olemassa vaakasuoraa sydttdtapaa kidytet-
tdessd. Lisdksi pystysuora sydttdtapa sopii hyvin yhteen
puhdistustekniikoiden kanssa, jollainen on esimerkiksi
selostettu US-patenttijulkaisussa 4 600 426 (Schwen-
ninger). Tdssd jdrjestelyss&8 lasi kulkee alaspdin pysty-
suoran pitkdnomaisen astian l8pl ja se poistetaan pohja-
osan kautta. Tdllaisen jérjestelyn avulla voidaan puhdis-
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tettu lasi edullisesti sydtt#s suoraan esilli olevan kek-
sinndn mukaiseen h&mmennyskammioon.

Esilld olevan keksinndn mukainen h&mmennysjirjeste-
ly ei vain paranna tasolasin optista laatua, vaan sitid
voidaan myts k#yttdd lasiin lisdttyjen vdri- tai muiden
aineiden homogenointiin lasin puhdistamisen jdlkeen. T&-
man ansiosta lasin v#riid tai koostumusta voidaan muuttaa
nopeasti ja halvalla j&8m#lasin pienen ma&rin ansiosta,
johon vaikutetaan tuotemuutoksen aikana.

Keksinn®n mukainen h&mmennykseen sulametallin muo-
dostamalla tukialustalla liittyvi ominaispiirre sis#ltii
etuja, jotka eivit ole rajoitettuja korkeampilaatuisten
lasituotteiden, kuten tasolasin, valmistukseen. Lasin vir-
tauksen alhainen kitkavastus ja siit4 aiheutuva tuotemuu-
tosten helppous ovat edullisia my®s muiden lasityyppien,
kuten sédilitlasin tai pdytdastioiden valmistuksessa.

Esilld olevan keksinnén lisdyksityiskohdat ja muut
edut k&8yvdt ilmi oheisista piirustuksista ja seuraavasta
yksityiskohtaisesta selostuksesta. Piirustuksissa:

Kuvio 1 esittdd pituussuuntaista poikkileikkausku-
vantoa esilld olevan keksinn®n er#d4st8 suositeltavasta
sovellutusmuodosta, jossa sulametallilammikko muodostaa
tukipinnan sulatettua lasia varten ulottuen jatkuvana h&m-
mennyskammion l&pi l&8mp&tilaltaan korkeaan tasolasin muo-
dostuskammioon;

Kuvio 2 esittd48 pituussuuntaista poikkileikkausku-
vantoa esilld olevan keksinn®én mukaisesta sovellutusmuo-
dosta, joka sis#lt44 hidmmennys- ja muodostuskammiossa ole-
van sulametallin muodostaman tukipinnan sek# niiden vilis-
sd olevan jadhdytysvydhykkeen sulatetun lasin lampdtilan
vdhentémiseksi tavanomaiseen tasolasin muodostuslidmpsti-
laan;

Kuvio 3 esittdd pituussuuntaista poikkileikkausku-
vantoa keksinndn mukaisesta vaihtoehtoisesta jdrjestelys-
td puhdistetun sulatetun lasin sybttémistd varten esilli
olevan keksinn®n mukaiseen hdmmennyskammioon, jolloin ta-
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vanomaisesta s#dilidtyyppisestd sulatus- ja puhdistusuu-
nista voidaan sydttdd8 sulatettu lasi h&mmennyskammioon
pystysuoran kaatamisen avulla;

Kuvio 4 esittdd pituussuuntaista poikkileikkausku-
vantoa kuvion 3 kaltaisesta toisesta vaihtoehtoisesta su-
latetun lasin syo6ttdjarjestelystd, jossa kdytetdsdn uppo-
m3nnin avulla valvottua pohjapoistoaukkoa;

Kuvio 5 esittd3 pituussuuntaista poikkileikkausku-
vantoa eridistid toisesta jirjestelystd sulatetun lasin
sybttdmiseksi esilld olevan keksinndn mukaiseen hdmmennys-
kammioon, jolloin puhdistettu sulatettu lasi syodtetddan
vaakasuorasti hdmmennyskammioon kynnyselimen yli.

Kuviossa 1 esitet#din esilld olevan keksinndn so-
vellutusmuoto sisidltiden hdmmennyskammion 10, johon puhdis-
tettu sulatettu lasi 11 virtaa jatkuvasti mistd tahansa
alalla tunnetusta sopivasta sulatus- ja puhdistusuunista.
Kuten kuviosta n#dkyy, tédssd suositeltavassa jarjestelyssa
lasin sydttévirtaus kulkee pystysuorasti hé@mmennyskammion
10 sisdlle, jolloin paluuvirtaus tulee estetyksi. Kuva-
tunlaisessa erityisess8 esimerkissd td&md pystysuora vir-
taus tapahtuu puhdistusastian 12 tai muun yldvirran puo-
lella olevan s&ili®dn pohja-aukon kautta. Astiasta 12 ta-
pahtuvaa virtausta voidaan esitetyssd jérjestelyssd sda-
t44 venttiilielimen 13 valitykselld, joka voi olla US-
patenttijulkaisussa 4 604 121 (Schwenninger) selostettua
tyyppid. Kuviossa ndkyvédnd kdyttbkelpoisena yksityiskoh-
tana, joka ei muodosta osaa esilld olevasta keksinn&sta,
on venttiilielimestd 13 alaspdin ulottuva tanko 14, joka
varmistaa s&i&nndllisen virtaviivaisen radan pystysuorasti
virtaavaa lasimassaa varten ilmasulkeumien v#dlttdmiseksi
lasissa sen tullessa hidmmennyskammion sisdlld olevaan la-
simassaan 11.

Kuten kaikissa muissakin esilld olevan keksinndn
sovellutusmuodoissa lasi on nytkin sopivimmin yli 2200 °F
(1200 °C) 13mpStilassa hdmmentdmisen aikana. Siten hdmmen-
nyskammioon 15 tuleva lasivirtaus on vdhintd&n tdssd lam-
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pbtilassa. Sopivimmin mit&&n huomattavampaa kuumennusm&s-
rda ei kdytetd hémmennyskammiossa ja siten tuleva lasi-
virtaus 15 on tavallisesti hieman h&mmennyksen minimil&m-
pbtilaa korkeammassa l&mp8tilassa lasin j&#htyessi jonkin
verran kulkiessaan puhdistuslaitteesta 12 muodostuskam-
mioon 16. Ei ole olemassa mit&&n varsinaista yld8rajaa ham-
mennyskammioon tulevan lasin 1&mp&tilalle, mutta k&yt#n-
noéssd on mitd todenndk®isintd, ettd lasi olisi hieman sii-
hen yl&virran puolella tapahtuvan puhdistusprosessin yh-
teydessd kohdistettua huippupuhdistuslampétilaa alhaisem-
massa ldmpdtilassa, joka on yleensd alle noin 2800 °F
(1500 °C). Kaytadnndssid voisi lisdksi joissain tapauksissa
olla suotavaa antaa lasin j#dhtyd huomattavasti ennen tu-
loaan hd&mmennyskammioon, esimerkiksi noin arvoon 2400 °F
(1300 °C) tai sen alle sulatetun lasin kanssa kosketukseen
tulevien elementtien, kuten hdmmentimien, kdyttdisn lissi-
miseksi.

Esilld oleva keksintd ei ole rajoitettu hdmmenti-
men mihinkd&n erityiseen rakenteeseen, vaan mit4 tahansa
aikaisemmin ehdotettua laitetta sulatetun lasin himment&-
mistd varten voidaan k#dytt#da. Jotkut laitejirjestelyt voi-
vat olla muita tehokkaampia lasin homogenoinnissa, mutta
h&mmentimien lukum&&r& ja niiden kiertonopeus voidaan kui-
tenkin valita tehokkuusvaihtelujen kompensoimiseksi. Kus-
sakin piirustuksessa esitetty erityinen h&mmenninrakenne
muodostaa suositeltavan esimerkin siina suhteessa, etti
silld on voimakas sekoitusvaikutus ja sitd on helposti
saatavissa. Toinen mahdollisesti sopiva sovellutusmuoto on
selostettu US-patenttijulkaisussa no 4 493 557 (Nayak et
al). Jokainen kuviossa 1 esitetty hdmmennin 20 kasittii
kierukkamaisen h&mmenninosan asetettuna akselin pohja-
osaan, kummankin osan voidessa olla valettuina keraamises-
ta tulenkestdvdstd materiaalista. Ilman vetdmisen estémi-
seksi sulamassaan on suositeltavaa pydritt#3 kierukkamai-
sia hdmmentimid sellaiseen suuntaan, ett4 ne vetidviat sula-
tettua lasimassaa yl&6spdin pintaa kohti. T&m# pydritys-
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suuntaa estdd myds hd@mmennyskammiossa olevan sulamassan
pintaan mahdollisesti kerrostuneiden lisdaineiden pyyhkiy-
tymisen pois ennen aikojaan, ja niiden ollessa keskitet-
tyind juovina, aktiiviselle h&mmennysvythykkeelle. Hdmmen-
timien pydrittédmistd varten tarkoitetut kayttdlaitteet
voivat olla mitd tahansa tatd tarkoitusta varten sopivaa
tyyppid j& hdmmentimi& voidaan kdyttdd erikseen tai ryh-
missd. Mukavuuden vuoksi voidaan esimerkiksi poikittai-
sessa rivissd olevia hdmmentimid pydrittdd8 samaan suun-
taan ja lasiin kohdistuvien leikkausvoimien lisd&miseksi
on suositeltavaa pydrittdd vierekkdistd poikittaista ri-
via vastakkaiseen suuntaan, kuten kuvioissa on esitetty.
On kuitenkin selvdd, ettd mitd tahansa pyOrityskuviota
voidaan kidyttd3 esilld olevan keksinndén yhteydessd, kun-

han vain riitt&v&8 homogenointi saavutetaan. Hyv&n homo-
genoinnin saavuttamiseksi pidetd&n suotavana, ettd pai-

asiassa koko hd&mmennyskammiossa olevan sulatetun lasin
poikittainen poikkileikkausala hd&mmennetd&n ja h&mmenti-
mien lukumddra ja koko voidaan valita vastaavalla taval-
la. Siten kuvion 1 mukaisessa sovellutusmuodossa vastaa
jokaisen hd&mmentimen kierukkamainen osa pddasiassa sula-
tetun lasin syvyyttd, ja kdytdssd on sarja ldhekkdin ase-
tettuja hémmentimid, jotka wvaikuttavat aktiivisesti hém-
mennyskammiossa olevan sulatetun materiaalin koko levey-
deltd. Homogenointiasteeseen vaikuttaa myd8s sulamassan
kunkin lisdyksen ja virtausnopeuden aiheuttama hdmmennys-
tekijd. Siten on suositeltavaa kéyttd8 useita hdmmennin-
rivejd, niin ettd lasin kukin lisdysmassa joutuu toistu-
vasti sekoitusvoimien alaiseksi kulkiessaan h#&mmennyskam-
miossa. Hammenninrivien m8&rd on riippuvainen halutusta
homogenointiasteesta ja lasin virtausnopeudesta. Yleisend
ohjeena voidaan mainita, ettd yhtd h&mmennintd voidaan
kdyttadd laadultaan keskimdsdrdisen tasolasin kutakin 10
tonnin pdivittdistd tuotantomddrdada varten. Ilmeisestikin
joidenkin sovellutusten yhteydessd alhaisemmat laatuvaa-
timukset voivat sallia harvempien hd&mmentimien k&ytdn.
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Toisaalta suuren h&mmenninm&&rin kdyttd saa tavallisesti
aikaan parempia tuloksia. Vaadittua suuremman hd&mmennin-
madran kaytslls ei taas ole muita merkittdvdmpisd haittoja
kuin niiden aiheuttamat kustannukset.

Kuvion 1 esittdmi#n sovellutusmuodon h&mmennyskam-
mion 10 sein&t voidaan tehd& sulavaletusta keraamisesta
tulenkestdvdstd materiaalista, jonka kosketus voi 1liata
sulatetun lasin siihen m3&r&&n asti, ettd huomattavia op-
tisia v48ristymid saattaa syntyd tasolasituotteeseen.
Siten tdss&d sovellutusmuodossa sulatettu lasi syOtetdin
muodostuskammioon 16 v&litt&masti hdmmennyksensd j#lkeen
lasin kanssa h&mmennyksen jdlkeen kosketukseen joutuvan
tulenkestdvdn materiaalin pinta-alan minimoimiseksi. Ku-
viossa 1 pystysuorassa suunnassa sdddettdvd estelevy 21
sddtdsd sulatetun lasin virtausta hdammennyskammiosta sula-
metallilammikon 23 pinnalle, t4m#n lammikon ollessa useim-
miten sulatettua tinaa. Lasimassa muodostaa nauhan 24,
joka on paksuudeltaan vahdisempi ja jadhtyy sitd vedet-
tdessd sulametallilammikkoa pitkin, kunnes se ja&htyy
riittévédsti poisvetoa varten sulametallin pinnasta lasi-
nauhan pintaa vaurioittamatta. Koska sulatettua lasia ham-
mennetddn suhteellisen korkeissa lamp&tiloissa ja se syt-
tetd8n vidlittSmisti tdmén jédlkeen muodostuskammioon, tulee
lasi muodostuskammioon lampbtilassa, joka on korkeampi
tavanomaiseen kelluntatyyppiseen muodostusprosessiin ver-
rattuna. Lasin l&mp&tila voi hieman pudota hé@mmennysl#mp&-
tilasta, joka on yli 2200 °F (1200 °C), mutta lasi tulee
kuitenkin yleensd muodostuskammioon ennen Jj&8htymist44n
tavanomaisen kelluntaprosessin sybttbldmpdtilaan, joka on
noin 1900 - 2000 °F (1040 - 1090 °C). Tavallisesti esilli
olevan keksinn®n mukaisen kuviossa 1 esitetyn sovellutuk-
sen muodostuskammioon tuleva lasi on ainakin 2100 °F:en
(1150 °C) ldmp&tilassa, jossa lasin viskoosius ei ole riit-
tdva lasinauhan ohentamiseksi mekaanisten laitteiden avul-
la haluttuun paksuuteen muodostuskammiossa. Siten muodos-
tusprosessi, jonka yhteydessi kdytetddn korkeampaa l&mp&-
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tilaa muodostuskammion sis#ll18, sopivimmin US-patentti-
julkaisussa no 4 395 272 (Kunkle et al) selostettu pro-
sessi, on kiayttdkelpoinen esilld olevan keksinndn niissa
sovellutusmuodoissa, joissa hémmennetty 1lasi sydtetddn
suhteellisen korkeassa lampdtilassa muodostuskammioon.
My$s muitakin paineistettuja lasinmuodostusprosesseja voi-
daan k&yttds, vaikka se ei olekaan yht#d edullista, esimer-
kiksi US-patenttijulkaisuissa n:ot 3 241 937 (Mivhalik et
al) tai 3 432 283 (Galey) selostettuja prosesseja.

viariaineiden tai muiden lis#aineiden lisd&miseksi
sulatettuun lasiin hdmmennyskammiossa voidaan kdyttda ruu-
visydttdlaitetta 29, joka voi esimerkiksi ulottua vaaka-
suorasti sivuseindstid l8helld sitd kohtaa, jossa lasivir-
taus 15 tulee hammennyskammioon. Sopivia vdriaineita on
saatavana helposti ja ne ovat tavallisesti konsentraattien
muodossa sisdltden mahdollisesti variaineseoksen, kuten
jonkin metallioksidin, sekoitettuna yhteen juoksutinjau-
heen kanssa ja sidottuna natriumsilikaatin tai jonkin muun
sideaineen avulla. Muita tarkoituksia kuin v#rinvaihtoa
varten tarkoitettuja lisdaineita voidaan sydttdd sulatet-
tuun lasiin hdmmennyskammiossa. Siten voitaisiin muodostaa
erilainen lasiseos ilman sen koostumuksen muuttamistarvet-
ta sulatus- ja puhdistusvaiheissa.

Kuviossa 1 sulatettu metalli 30 ulottuu koko hdm-
mennyskammion 10 sek# muodostuskammion 16 kautta. Tamd
jarjestely on suositeltava, koska sen avulla eliminoidaan
kosketus tulenkest#dvain materiaaliin h&mmennyskammion poh-
jan ja kynnyksen kanssa, jolloin saavutetaan lisdvarmistus
sille, ettd epdhomogeenisuuksia el p#ddse uudelleen synty-
main hdmmennettyyn lasiin. Lis#dksi kynnyksen eliminoiminen
poistaa elementin, jota on huollettava ja joka on ajoit-
tain korvattava uudella erityisesti niissd korkeissa ldm-
pbtiloissa, joita esiintyy t4ssd selostettujen suositelta-
vien sovellutusmuotojen yhteydessd. On selvdd, ettd sula-
metallikerrosta 30 ei tarvitse ulottaa kulkemaan koko hdm-
mennyskammion l&pi kosketuksen v&lttdmiseksi edullisella
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tavalla tulenkestdvd8n materiaaliin, vaan ettd vain osat
hdmmennyskammiosta voidaan peitt#dd silléd, erityisesti h&m-
mentimistd 20 mydtdrvirtaan oleva osa.

Likaamattoman pinnan muodostamisen lis#ksi sula-
tetun lasin kanssa kosketuksessa oleva p&#dasiallista
aluetta varten on sulatetun metallin kdyt6llsd tukipintana
hammennyskammiossa muitakin etuja. On havaittu, ett& su-
lametallipinta muodostaa erittdin pienen kitkavastuksen
sen pddl118 liikkuvalle sulatetulle lasille. T&m3n ansios-
ta lasi liikkuu mydtdvirtaan hdmmennyskammion kautta suh-
teellisen yhtendisend koko poikkipinta-alaltaan, niin etti
mahdolliset muutokset lasin varissd tai koostumuksessa
voidaan toteuttaa suhteellisen nopeasti vain pienelld la-
sihdvidlla siirtymdvaiheen aikana.

Hammennetyn lasin johtamista muodostuskammioon kor-
keissa ldmpotiloissa pidetdsn esilld olevan keksinn&n suo-
siteltavien sovellutusmuotojen erd&nd edullisena ominais-
piirteend, vaikka jotkut keksinntn eduista voidaankin saa-
vuttaa sy6ttdmdlld lasi muodostuskammioon tavanomaisemmis-
sa muodostusldmpdtiloissa, jos haitallinen likaantuminen
kosketuksen johdosta tulenkestdvddn materiaaliin voidaan
vdlttdd h&mmentédmisen jdlkeen lasin jddhtyessid tavanomai-
seen muodostuslémpdtilaan. Esimerkki tdllaisesta jdrjeste-
lystd on esitetty kuviossa 2, jonka yhteydessid jaihdytys-
vybhyke 40 on muodostettu ha&mmennysvydhykkeen 10 ja muo-
dostuskammion 16 vdliin. Pohjakosketus tulenkest#vdin ma-
teriaaliin v#dltetd&n muodostamalla sulametallikerros 41
(esimerkiksi sulatettua tinaa oleva kerros), joka voi
ulota jatkuvasti h#&mmennyskammiosta j&#hdytysvydhykkeen
kautta muodostuskammioon kuvion 2 esitt&m#lli tavalla.

Koska tasolasiin liityvien optisten laatustandar-
dien ylldpitdminen edellyttdi lasin hdmment3mist3 suhteel-
lisen korkeissa lémpdtiloissa esillid olevan keksinnén mu-
kaisesti, on kuvion 2 mukaisen j&#hdytysvydhykkeen 40 teh-
tdvdnd sallia lasin ldmpdtilan putoaminen hémmennysl&mpd-
tilasta muodostuslédmpdtilaan. Kuten edelld on mainittu, on
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h&mmennyslampttila tavanomaista natronkalkki-piitasolasi-
seosta varten sopivimmin yli 2200 °F (1200 °C) ja muodos-
tuslémpdtila yleensd alle 2000 °F (1100 °C). Siten j&sah-
dytysvyShykkeen pituus valitaan siten, ettda saavutetaan
riittidvd kestoaika lasin la&mpdtilalle vaaditun lasimddran
putoamista varten. Pelkdstdd@n jadhdytysvyBhykkeen tulen-
kestidvien seinien vdlitykselld aikaansaatu jd&hdytys voi
olla riittdvd, mutta joissakin tapauksissa voi kuitenkin
olla suotavaa lyhentdd jadhdytysvybhykkeen pituutta kdyt-
tdm#dllsd jashdytyslaitteita, kuten kuviossa 2 esitettyja
jaahdytysputkia 42, ja&dhdytysvy®hykkeelld 40 olevan sula-
tetun lasin yldpuolella. Vaihtoehtoisesti voidaaan kdyttdd
myds paineilmavirtauksia lasin jaddhdyttémiseksi muodos-
tusldmpdtilaan. Tdssd esimerkissd prosessin sulatetun la-
sin muodostamiseksi tasaiseksi nauhaksi ei tarvitse sisdl-
t44 korkeaa painetta, vaan k3ytdssd voi olla mik& tahansa
tavanomainen tasolasin muodostustekniikka, kuten tavan-
omainen kelluntamuodostustekniikka, jonka yhteydessd kdy-
tetd3n mekaanisia vaimennuslaitteita, jotka tarttuvat
kiinni nauhan sivureunaosiin. Tulojérjestely kuvion 2 mu-
kaiseen muodostuskammioon 16 voi edullisesti sisdlt8ad pel-
kdstddn estelevyn 21, joka s84t848 sulametallisen tukipin-
nan 41 pddlld tapahtuvaa lasivirtausta.

Kuvion 1 yhteydessd selostettua jdrjestelyd sula-
tetun lasin pystysuoraa sy®dttdmistd varten voidaan kayt-
td3 kussakin kuvatussa sovellutusmuodossa, ja kuvioissa 3,
4 ja 5 on esitetty esimerkkejd vaihtoehtoisia jarjestelyja
lasin sybttdmiseksi hd@mmennyskammioon, ja ndit8 jdrjeste-
lyj4 voidaan kayttdd minkd tahansa edelld kuvatun sovel-
lutusmuodon yhteydessd. Kuviossa 6 ndkyvd sulatetun lasin
sybttdjérjestely siséltdd suositeltavana ominaispiirteend
sulatetun lasin virtauksen 50 johtamisen pystysuorasti
hdmmennyskammioon 10. Toisin kuin kuviossa 1, ei pystysuo-
ra lasivirtaus kuitenkaan ldhde puhdistusastian pohja-au-
kosta, vaan tavanomaisemman vaakasuoran sdilidtyyppisen
puhdistusastian 52 poistoaukosta 51. Porttiventtiilin 53
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avulla voidaan sd&delld sulatetun lasin virtausta puhdis-
tusastiasta 52.

Kuvio 4 esitt&8 sulatetun lasin samanlaista pysty-
suoraa siirtoa tavanomaisesta puhdistusastiasta 55 himmen-
nyskammioon 10. T&ss8 sovellutusmuodossa lasivirtausta
valvotaan uppom&nndn 56 vilitykselld, joka toimii yhdesséa
astian 55 pohjan kautta kulkevan poistoputken 57 kanssa.
Tamd poistoputki voidaan valmistaa tulenkestdvistd mate-
riaalista, kuten platinasta.

Esimerkki jédrjestelyst#d, joka kdsittdi sulatetun
lasin vaakasuoran sy®t6n h&mmennyskammioon 10, on esitet-
ty kuviossa 5. Tédssd j&rjestelyssd hiammennyskammio 10 on
asetettu vaakasuorasti samaan linjaan tavanomaisen s#i-
lidtyyppisen puhdistusastian 60 p##n kanssa upotetun vi-
liseindn 61 erottaessa kammiot toisistaan ja est#essi su-
latetun lasin paluuvirtauksen ulos h&mmennyskammiosta.
Vdliseind 61 voidaan varustaa jd#ihdytystiehyeills 62. Ku-
vion 5 esitt&m8 sovellutusmuoto on muutoin samanlainen
kuin kuvion 1 esitt&mi sovellutus.

Té&ssd yhteydessd viitatun natronkalkki-piilasin
tunnusmerkillinen koostumus on yleensd seuraavanlainen:

Paino %
8102 70-74
Na20 12-16
Cao 8-12
MgO 0- 5
A1203 0- 3
KZO 0- 3
BaO 0o-1
Fe203 0-1

Pienid m&8rid v&riaineita, puhdistusaineita tai
epdpuhtauksia voi my8s sis8lty4 lasin koostumukseen.
Useimpien tasolasien koostumus on seuraavissa rajoissa:
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Paino %

72-74
12-14
8-10
3- 5
0- 2
0-1
0-1

Esill8 olevan keksinntn yhteydessd selostetut kdyt-

tdlampdtilat liittyvdt ylldolevaan tasolasikoostumukseen.

Muita koostumuksia varten tarkoitetut h#&mmennys- ja muo-
dostuslémpdtilat vaihtelevat kyseisen lasiseoksen l&mpdti-

lan ja wviskoosiuden vdlisen suhteen mukaisesti. T#dss& yh-

teydesséd

ilmoitettujen l&mpétilojen ekstrapoloimiseksi

toisia lasikoostumuksia varten on seuraavassa esitetty
esimerkin tavoin natronkalkki-piitasolasin ldmp&étilojen ja

viskoosiuksien v3linen suhde:

Viskoosius (Poisea)

100
1000
10000
100000

Lampttila

2630
2164
1876
1663

°F,
o8,
°F,
°F,

Alaan perehtyneet henkildt voivat

1443 °C
1184 °C
1024 °C
906 °C

tehdd8 muitakin

muutoksia esilld olevaan keksintétdn oheisissa patentti-

vaatimuksissa méddritellyn keksinndn suojapiirin puitteis-

sa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd tasolasin valmistamiseksi, jossa mene-
telmdssd sulatettua lasia sekoitetaan ennen kuin sen l&m-
pbtila on laskenut muodostumisldmpdtilansa alapuolelle
niin, ettd lasi oleellisesti homogenisoituu, ja homogeni-
soitu lasi johdetaan muodostusvythykkeessid olevalle sula-
tetun metallin muodostamalle kerrokselle, jolloin 1lasi
pidet&sn lasin muodostuslémp®tilassa muodostusvydhykkeessi
niin, ettd muodostuu tasolasilevy, tunnettu siita,
ettd sulatetun lasin sekoittaminen suoritetaan sen ollessa
sulatetun metallin kannattamana Jja ettd lasi on sulatetun
metallin kannattama sekoittamisen aloittamisesta kunnes
lasista on muodostunut tasolasilevy.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siit¥, ettd lasia sekoitetaan yvli
2200 °F:en (1200 °C) lampdtilassa ja ettd muodostusproses-
si aloitetaan 1lasin l&mpStilan ollessa ainakin 2100 °F
(1150 °C).

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd lasi on muodostusprosessin
aikana yli ilmakeh#n olevan paineen alaisena sen paksuuden
vdhentdmiseksi.

4. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukai-
nen menetelmd, tunnettu siitd, ettd valittSmisti
ennen sekoittamista sulatettuun lasiin lis#t#di#n ainetta
lasin ominaisuuksien modifioimiseksi.

5. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukai-
nen menetelmd, tunnettu siitd, ettd sulatettuun
lasiin lis&t&4n variainetta sen Jdlkeen kun sulatettu lasi
on johdettu sulatetun metallin muodostamalle kantajalle ja
ennenkuin sekoittaminen on paattynyt.

6. Jonkin edell# olevan patenttivaatimuksen mukai-
nen menetelmd, t unnettu siitd, ettd sulatettu lasi
sekoittamisen j#dlkeen ja ennen muodostamisen aloittamista
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johdetaan kanavan 1l8pi, jossa sulatettu lasi pidetddn kos-
ketuksessa sulatetun metallin kanssa.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukaisessa menetelmdssd
kdytettdva laite, joka késittdsd astian (10) sulatetun la-
sin vastaanottamista ja sdilyttamistd varten, vdlineen
(20) astiassa (10) olevan sulatetun lasin sekoittamiseksi,
muodostuskammion (16), joka sisdltéd sulatettua metallia,
jonka pddlle astiasta (10) tuleva lasi saatetaan kellumaan
tasolasilevyn muodostamiseksi, t unnettu siitd,
ettl astia (10) pitdid sisdllédédn sulametallilammikon (30),
joka on yhteydessd muodostuskammiossa (16) olevan sulate-
tun metallin kanssa.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd sekoitusvdline kdsittdd useita se-
koittimia (21), jotka on asetettu useisiin riveihin.

9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd sekoittimet ovat varustettuja
kierukkamaisilla siivilla.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 7-9 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd se kdsittdd lisdksi vdlineet
lisdaineiden sydttdmiseksi sekoitusastiassa olevaan sula-
tettuun lasiin.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 7-10 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd sekoitusastia (10) sisdltaa
jashdytyslaitteen (42).

12. Jonkin patenttivaatimuksen 7-11 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd se kidsittdd sekoitusastian
(10) ja muodostuskammion (16) vdliin sovitetun esteen
(21), joka s#84atd84 sulatetun lasin virtausta sekoitusas-

tiasta muodostuskammioon.
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Patentkrav

l. F6rfarande fd8r framstdllning av planglas, vid
vilket forfarande smilt glas omr&rs f&re dess temperautur
sjunkit under formningstemperaturen sd, att glaset visent-
ligt homogeniseras, och det homogeniserade glaset 1leds
bver ett skikt av smdlt metall i en formningszon, varvid
glaset hd&lls vid formningstemeraturen i formningszonen s4,
att en planglasskiva bildas, k 8 nnetecknat dir-
av, att omrdringen av det smdlta glaset utfdrs medan detta
uppbdrs av den smdlta metallen och att glaset uppbdrs av
den smdlta metallen fran padbdrjandet av omr&rningen tills
en planglasskiva bildats av glaset.

2. Forfarande enligt patentkravet l, k' @a&nne -
tecknat dirav, att glaset omrérs vid en temperatur
6ver 2200 °F (1200 °C) och att formningsprocessen pab&r-
jas, da glasets temperatur &r minst 2100 °F (1150 °C).

3. Fbrfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k &4 n-
netecknat dirav, att glaset under formningspro-
cessen underkastas ett tryck 6ver atmosfiriskt tryck for
att minska tjockleken.

4. Forfarande enligt nagot av fbregdende patent-
krav, k 8 nnetecknat ddrav, att omedelbart fére
omrdringen till det sm&lta glaset s#tts ett &mne £&r modi-
fiering av glasets egenskaper.

5. Forfarande enligt ndgot av fbregdende patent-
krav, k annetecknat ddrav, att till det smilta
glaset sidtts ett fdrgidmne efter att det smilta glaset har
letts pa b4raren av smilt metall och f&re omrdringen av-
slutats.

6. Forfarande enligt nagot av fdregdende patent-
krav, k 4§ nnetecknat ddrav, att det smilta gla-
set efter omrdringen och fére padbdrjandet av formningen
leds genom en kanal, d4r det smdlta glaset hdlls i kontakt
med den sm&lta metallen.



10

15

20

25

0 85580

7. Anordning f&r anvdndning vid férfarandet enligt
patentkravet 1, vilken anordning omfattar ett karl (10)
mottagning och uppbevaring av smdlt glas, medel (20) for
omréring av smdlt glas i karlet (10), en formningskammare
(16) innehdllande smdlt metall pad vilken det frén kérlet
(10) kommande glaset bringas att flyta f&6r bildande av en
planglasskiva, k 8 nne tec knad dirav, att kirlet
(10) innesluter en damm av smdlt metall (30), som star i
kontakt med den smi#lta metallen i formningskammaren (16).

8. Anordning enligt patentkravet 7, k @ n n e -
tecknad darav, att omrdringsmedlet omfattar flera
omrdrare (21), som placerats i flera rader.

9. Anordning enligt patentkravet 7 eller 8, k &8 n -
netecknad dirav, att omrdrarna &r forsedda med
spiralformade blad.

10. Anordning enligt nagot av patentkraven 7-9,
kd4nnetecknad dirav, att den ytterligare omfat-
tar medel f&r matning av tillsatsmedel till det smdlta
glaset i omrdringskérlet.

11. Anordning enligt ndgot av patentkraven 7-10,
kidnnetecknad dirav, att i omrdringskidrlet (10)
ingdr en kylanordning (42).

12. Anordning enligt nagot av patentkraven 7-11,

k annetecknad dirav, att den omfattar en bar-
risr (21), som &r anordnad mellan omrdringskérlet (10) och
formningskammaren (16) och som reglerar stromningen av det
smidlta glaset fran omrdringskammaren till formningskamma-
ren.
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