KUULUTUSJULKAISU
B (") yTLAGGNINGSSKRIFT 77438

Coagy - SRR
. Lo e 10200

(51) Kvilk*intci* € 03 B 5/18, 5/225 // C 03 B 5/027

SUOMI-FINLAND

(FI) (21) Patenttihakemus ~ Patentanstskning 843103
(22) Hakemispaiva ~ AnsBkningsdag 07.08.84
Patentti- ja rekisterihallitus (23) Alkupdivs ~ Gilughetsdag 07.08.84
Patent- och registerstyrelsen (41) Tubut julkiseksi - Blivit offentiig 10.02.85
(44) Nahtavaksipanon ja kuuljulkaisun pvm. - 30.11.88

(71)
(72)

(74)
(54)

(57)

Ansokan utlagd och utl skriften publicerad

(86) Kv. hakemus - Int. ansokan

(32)(33) (31) Pyydetty etuoikeus ~ Begard prioritet 09.08.83

Ranska-Frankrike(FR) 8313080 Toteenndytetty-Styrkt

Saint Gobain Vitrage, ''Les Miroirs', 18 avenue d'Alsace, Courbevoie,
Ranska-Frankrike (FR)

Robert Noiret, Mantes la Ville, Michel Zortea, Chalon sur Saone,
Ranska-Frankrike(FR)
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Laite sekd menetelmd jatkuvalla menetelmdl1d valmistetun kirkastetun
lasin kdsittelemiseksi - Anordning och f&rfarande f&r bearbetning av
renat glas enligt en kontinuerlig metod

Tiivistelmi

Kirkastetun lasin jatkuvatoiminen valmistuslaite, jossa
sula ainevirta siirtyy sulatusosastosta (1) kirkastus-
osastoon (2) uppokourun (8) kautta, kirkastusosaston (2)
kdsittdessi kanavan (14), joka ohjaa aineen nousevana
kokonaisvirtauksena ja sydttdd sen sulanapito-asemaan
(3) pintavirtauksena, kanavaa (14) pitkin sovitettujen
kuumennusosien (16-19) nostaessa aineen limpdtilan taval-
liseen kuplienpoistolémpstilaan.

Tamd laite yhdistetaan edullisesti kupoliuunityyppiseen
sdhkdkuumenteiseen sulatusuuniin, varsinkin helposti
haihtuvia aineosia sisdltidvien lasien valmistamiseksi.
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(57) Sammandrag
Anordning f&r kontinuerlig framstillning av klarnat glas,
i vilken en smilt materialstrdm Sverfores fran en smdltav-
delning (1) till en klarningsavdelning (2) genom en nedsédnkt
rinna (8), varvid klarningsavdelningen (2) omfattar en kanal
(14), som styr materialet i form av en stigande totalstrdm
och matar den till en konditioneringsstation (3) i form av en
ytstrdm, varvid utmed kanalen (14) anordnade upphettningsme-
del (16-19) hdjer materialets temperatur till konventionell
temperatur f&r avlédgsnande av blasor.

Denna anordning kombineras ldmpligen med en elektriskt upp-
hettad smdltugn av kupolugnstyp, sdrskilt f&r framstdllning
av litt flyktiga besténdsdelar innehdllande glas.
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Laite sekd menetelms jatkuvalla menetelmilli valmistetun

kirkastetun lasin kdsittelemiseksi

Tamd keksintd koskee sulan lasin valmistamista jatkuvatoimi-
sella menetelmills puhtaus~ ja homogeenisuusominaisuuksiltaan
niin korkealaatuisena, etti Seé vastaa levylasin ja tarkemmin
sanottuna floating-menetelmilly valmistettavan lasin edellyt-

tdmid vaatimuksia.

Se liittyy Parannettuun sulan lasin kirkastus- ja homogenisoi-
mismenetelmiin jJa -laitteeseen, joita voidaan kdyttdd yhtd hy-
vin lasiseoksen lieskasulatuksen kuin s&hk&sulatuksen jal-
keen, mutta erityisesti se soveltuu viimeksi mainittuun ta-
paukseen, silli siini sen omista eduista saadaan paras hyo6ty.

Se kohdistuu myds tdydelliseen kirkkaan ja homogeenisen lasin
muokkauslaitteistoon, jossa energia saadaan pddasiassa sdhkén
avulla, joten se vastaa varsin ajankohtaista tarvetta, Xoska
omakustannushinnan kannalta ydinenergiasta saatava kdyttbvoi-~
ma alkaa olla edullisempaa kuin muista energianldhteistd ja
varsinkin hiilivedyisty perdisin oleva energia.

Se koskee myds tillaisen laitteen sovellutuksia, etenkin erit-
tdin haihtuvista aineosista valmistetun lasimassan valmistus-
ta, jossa esiintyvit hivist sen avulla saadaan mahdollisimman
pieniksi ja ndin vdhennetdin seki raaka-ainekustannuksia etti

ilmakehin saastumista.

Tdhdn mennessi on jo ehdotettu monia lasisulatteen valmistus-

laitteita, joissa kdytetdidn sdhkdenergiaa.

Erdissd sovelletaan pddasiassa lieskauuneja ja esimerkiksi
pitkédnomaisessa ammeessa kuten nykyisten levylasin valmistuk-~
seen Xkdytettidvien teollisuusuunien ammeessa niissd kidytetsin
joukkoa elektrodeja, jotka on sovitettu periaatteessa siten,
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etti ne aikaansaavat mainitussa ammeessa jokseenkin saman-
laiset konvektiovirrat, joita esiintyy mainituissa teollisis-
sa lieskauuneissa, jolloin muovattavaksi valmiin lasin valmis-
tusprosessin eri vaiheet, nimittiin varsinainen sulatus, kir-
kastus, homogenointi ja poltto, etenevit jatkuvatoimisesti.
Tillaiset sdhkOlaitteet edellyttdvat suhteellisen monimutkai-
sia ja kalliita perusrakenteita ja energian hyotysuhde Jj&a
niissd yleensd vain tavanomaisten lieskauunien tasclle, ja
kXun halutaan muuttaa tuotantokapasiteetin mittakaavaa Jjonkin
annetun laitteiston osalta, on hankitun tiedon siirtdminen

usein hankalaa.

Esimerkiksi FR-patentissa A 2 261 233 selitetty laite, jossa
on pitk&nomainen amme, johon lasinvalmistusaineita gybtetddn
ns. yldpsadstd Ja josta levylasin valmistuslaitteistcssa kay-
tettivd lasisulate tulee ns. alapddstd, kuumennetaan sarjalla
pystysuoria, pohjan 1l&pi ulottuvia elektrodirivejéd, Jjotka on
sovitettu ammeen pituussuuntaan nihden poikkisuuntaan. Tassd
ammeessa kidytetyt pﬁﬁkonvektiovirrat saavat alkunsa, kuten
yleensd timintyyppisissé lieskauuneissa, lasin Xkuumimmasta
vyShykkeestd eli alkukohdasta, jonka paikka midratisin ainakin
yhdelld ja mieluiten kahdella pystysuorien elektrodien poikki-
suuntaisella rivilla, jotka aikaansaavat kéytannéllisesti kat-
soen ammeen Xoko leveydeltd kuumimman lasipatsaan yléspdin
suuntautuvan liikkeen, joka tullessaan kylvyn pintaan levida
kahdeksi virraksi muodostaakseen kaksi rengasmaista padlampd-
virtaa. Ensimmdinen virta, joka suuntautuu yldvirtaan pain,
myStdilee seoskimpaleen alapintaa, jightyy siind, sukeltaa
pohjaa ja 1ldhtee takaisin alavirtaan pdain, kylvyn alaosassa
aina alkukohtaan saakka, Jjossa se joutuu nousevan virtauksen
mukaan muodostaen ndin renkaanmuotoisen virtauksen, Jjota seu-

raavassa nimitetdan "sulatusvirtaukseksi“.

Toinen padpintavirta, joka suuntautuu uunin alavirtaan péin,
kulkee xirkastusvyohykkeen jdlkeen homogenointi- ja poltto-
vyShykkeiden 1ipi, Joita mainitussa patentissa nimitetdan

"sulanapitovyéhykkeeksi", ennen kuin se joutuu poistokohtaan,



77438

josta ainoastaan osa t&td virtausta otetaan ulos, lopun pala-
tessa alkukohtaan kylvyn alaosan kautta kiertdidkseen sieltd
uudelleen, jolloin muodostuu toinen rengasmainen virtaus, jo-

ta seuraavassa nimitet#din "homogenointivirtaukseksi”.

Mainitussa patentissa muuten mainitaan, ettd, kuten todetaan
myds samantyyppisissi lieskauuneissa, molemmissa n&dissi vir-
tauksissa esiintyy lyhyitd kiertoja eli tietyt virtaukset pa-
laavat alkukohtaan kiertdmittd edelld selitettyd koko kierros-

ta.

Erds tdmintyyppisten uunien, riippumatta siitd, ovatko ne
lieskauuneja vai sdhkduuneja, haitta on, ettd aineosat saatta-
vat siirtyd seoskimpaleesta ulosottoon asti suoraan, ilman
ettd lasinvalmistusprosessin eri vaiheet pddsevdt vaikutta-

maan niihin riittdvdn tdydellisesti.

Tami vaara tietysti pienenee, jos aineen kierrdtystd molemmis-
sa piddlampdvirroissa lisdtddn, mutta tdl18in kasvavat myds
valmistusprosessin energiakustannukset, koska jos tarkastel-
laan esimerkiksi homogenointivirtausta, mainittu kierrdtys
edellyttds, ettd jokaisella kerralla tarvitaan uudelleen lam-
pomddrd, joka nostaa aineen ldmpbtilan lasin ulosottokohdassa
vallitsevasta lampdtilasta eli noin 1200°C:sta kirkastuslampo-
tilaan eli noin 1500°C:en. Kierrdtysmdsdrd tédssd virtaukses-
sa, joka on muuten sama paluu- Jja vetovirtaamien osalta, on

kuitenkin tavallisesti v&hint#in noin 5 ja usein noin 10.

Timintyyppisten laitteiden 1lisdksi, joita edelld selitettiin
tarkoituksellisen yksityiskohtaisesti nykyisissd ammeuuneissa
esiintyvien ilmididen esille tuomiseksi ja samalla td@mdn kek-
sinndn selityksessd tarpeellisen sanaston midrittelemiseksi,
mainittakoon tunnettuna, timin keksinn®dn yhteydessd mahdolli-
sesti huomioon otettavana tekniikkana laitteet, joissa ammees-
sa on viliseind, joka saattaa jopa rajata erityisen osaston
jokaista pddvaihetta varten, joita kdytetddn halutunlaatuisen

lasin aikaansaamiseksi.
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Eri patenteissa, jo aikoja sitten myOnnetyissd, kuten US-
julkaisuissa A-1 820 248, US-A-2 283 188, FR-julkaisussa
A-977 606, tai vieldpd suhteellisen nuorissakin, kuten GB-
julkaisussa A-986 843, on ehdotettu laitteita, joissa orn sula-
tusamme ja kirkastus- ja sulanapitoamme, joiden alaosat on
yhdistetty toisiinsa kourulla ja jotka on varustettu elektro-
deilla Joulen ilmidn avulla tapahtuvaa kuumennusta varten
suoraan lasisulatteen ldpi. Vaikka kouru on yleensd jdahdy-
tetty, sita voidaan kuitenkin kuumentaa sdahk611d, kuten on
mainittu mm. julkaisussa US-A-1 820 248, 1iittdmdlld sycCtto-
muuntajat, jotka syottdavat kahta pddosastoa. Yksistdan rdailla
ei aikaansaada riittdvdd laitteiden kehitystd, joka vastaisi
tamdn hetken kirkastusvaatimuksia, syistda, jotka tdmidn kek-
sinndn oppien mukaan johtuvat erityisesti kirkastusprosessin
riittamattomastd hallinnasta ja sen sijainnista prosessissa
(sekd paikkaa ettd kdsittelyjdrjestystda ajatellen), sekd hidi-
ridoistda, jotka aikaansaavat konvektioilmion sulanapitoaltaas-
sa.

Ndistd patenteista kdy itse asiassa ilmi, ettd kirkastuspro-
sessi ulottuu sekd sulatusammeeseen ettd sulanapitoammeeseen.

Julkaisussa US-A-3 942 968 on esitetty laite, jonka avulla
viitetddn voitavan vdlttdd tdllainen sulanapitoprosessin
haittavaikutus kirkastusprosessiin, olennaisesti kompleksi-
sella yhteydella, joka ulottuu sulatusosasta sulatuskanavaan.
Julkaisun esittimdn menetelmdn mukaisesti kirkastusprosessi
tosiasiassa edeltda siirtymistd nousevalle liikeradalle, joka
vie vapaalle kaasunpoistopinnalle, joka sijaitsee yldvirran
puolella sekoittimesta, tai vdlittomdsti sen alavirran puo-
lTella, mainitun vapaan pinnan ollessa osittaisen alipaineen
alaisena ja sanotun sekoittimen tyOskennellessd lasin vir-
tausta vastustavasti.

Tdssd laitteessa on riippuvuuksia, joita on vaikea sovittaa
teolliseen tuotantoon, jossa laatutaso ja tuottavuus on kor-



5 77438

kealla, kuten riippuvuuksia esim. lasin virtauttamisessa,
eritoten osittaisen alipaineen suhteen ja lTiikkuvien osasten
kulumisen suhteen samoin kuin sen seurauksena olevan lasin
Tikaantumisen suhteen.

Julkaisu FR-A-1 581 242 esittdd menetelmdn, jossa kirkastus-
iImidt sijoitetaan erittiin tarkasti sulatuskammiossa, mika
on sen ansiota, ettd laitteiston sdteileva energia jakautuu
hyvin tarkasti. Tdllainen tekniikka voi ol1a tyydyttavd kiasi-
teollisuustuotannossa, mutta siti ei valitettavasti voida
soveltaa teolliseen tuotantoon, jonka tuottavuuden tulee olla
korkea ja tarkkaan mddrdtty, mikd vaatisi huomattavasti edis-
tyneempdd homogenisointia Ja sulanapitoa ja niin ollen mitta-
kaavan muutosta siihen kdytettdvien vyohykkeiden mitoissa, ja
ennen kaikkea lasin uudelleen lammitystd, joka taas vaatisi
sen uudelleenkirkastamisen.

Tdydellisyyden vuoksi mainitaan seuraavassa eriiti Julkaisuja,
Joissa esitetdin muita ratkaisuja konvektioilmidn hallitse-
miseksi sekd kirkastusvyéhykkeen paremmaksi rajaamiseksi.
Esimerkiksi US-patentti US-A-4 012 218 ehdottaa kdsitellyn
tuotteen ulosvetimisti kuumennuskammiosta, josta aine ylivir-
taamalla pintavirtauksena johdetaan kirkastusosastoon, missa
sitd kuumennetaan 1isdi. Kirkastettu lasi erotetaan lTaskeut-
tamalla ja otetaan ulos kirkastusosastosta sen alaosasta.
Kirkastuksen laatuun vaikuttavat kuitenkin kylmemmdt virtauk-
set, jotka laskeutuvat nopeammin kirkastusosaston seinamia
pitkin kuin sen keskiosassa. Siind ei kuvata tdmin keksinnén
tarkoittamia normeja tyydyttivdn homogeenisen lasiaineen val-
mistusta.

Samalla tavoin tavoitteena valmistusmenetelmin pddvaiheiden
ja etenkin kirkastusvaiheen rajaaminen eri osastoihin US-pa-
tenttijulkaisussa A-2 773 111 on lasiaineiden sulatusosaston
jalkeen kirkastusosasto, jonka Jdlkeen puolestaan on sulana-
pito-osasto, ja siini kirkastusosaston erikoisuutena on, etti
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sen sisaltiamd kylpy pidetddn jatkuvasti peitettynd eristdvdl-
14 vaahtokerroksella, jonka yldpinta on jihmettyneend ja muo-
dostaa siten pysyvdn lampGsuojan. Tdllaisen laitteiston hait-
tana on, ettd siind ei paastd sellaisiin kirkkaus- ja homo-
geenisuustasoihin, joihin ti11d keksinnolld pyritddn. Sen
kirkastusosastossa esiintyy nimittdin eri elektrodien sovi-
tuksen vaikutuksesta, niistd kun toiset ovat vaakasuorassa ja
toiset pystysuorassa, kovin monia ldmpdvirtauksia, jotka toi-
mivat toisiaan vastaan ja pyrkivdt saamaan mainitun osaston
toimimaan hyvdnd sekoittimena, mikd johtaa siihen, ettd siitad
saatava aine on kasittelyajan ja -olosuhteiden eli ns. termi-
sen menneisyyden suhteen heterogeenista ja sen kirkkauden
laatu on juuri tdstd syystd rajallista. Sen sulanapito-
osaston puoliympyrdn muoto soveltuu puolestaan erittdin huo-
nosti konvektiovirtausten aikaansaamiseen, joilla edelld seli-
tetyn tyyppisissd ammeuuneissa saadaan syntymddn ulosottopis-
teessd lasin vetovirta, joka ei ole kosketuksessa tulenkestd-
vii ainetta oleviin seindmiin ja jalustaan.

Timin keksinnén tavoitteena on parantaa tunnetun tekniikan
mukaisten laitteiden haittoja ja tarkemmin sanottuna sen ta-
voitteena on saada kirkastus- ja homogenisoimisvaiheiden
energiakustannukset mahdollisimman pieniksi ndiden vaiheiden
suorituskyvyn pysyessd kuitenkin erittdin hyvdna.

Timidn keksinnon kohteena on siis laite jatkuvalla menetelmdlla
valmistetun kirkastetun lasin kisittelemiseksi, kdsittden su-
latusosaston, jossa on kuumennusvdlineet lasitettavan panoksen
sulattamiseksi, ja ns. sulatusaltaan, jossa pidetddn aikaan-
saatu sula lasiaine, kirkastusosaston, jossa on hormin tai
suppilon muotoinen altaan osa, joka muodostaa olennaisesti
pystysuoran kanavan, uppokourun, joka yhdistdd mainitun sula-
tusosaston alaosan mainitun pystysuoran kanavan alaosaan,
jonka kautta mainitusta sulatusosastosta tuleva sula lasiaine
johdetaan mainittuun kanavaan, sekd poistoelimet mainitun su-
lan lasiaineen vetdmiseksi mainitun pystysuoran kanavan yla-
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tasolla, jolloin mainitussa kirkastusosastossa on kuumennus-
vdlineet sulatteen yldtasolle mainitussa bPystysuorassa kana-
vassa tulevan sulan lasiaineen saattamiseksi tavanomaiseen
kuplienpoistolémpétilaan, jolloin mainitut kirkastusosaston
kuumennusvilineet on varustettu kuumennuksen jakautumisen tji-
laan ohjaavilla sddtovdlineills ja kuumennusvilineet kasittad-
vdt useampia upotettuija elektrodeja, jotka on jaettu mainitun
kirkastusosaston tilavuuteen siten, ettd voidaan aikaansaada
pPystysuorassa kanavassa sulan aineen ladmpStilan tasainen ja
brogressiivinen nostaminen alatasosta ldhtien yldtasoon saak-~
ka, jolloin aikaansaadaan ti113i Osuudella mainitun aineen
nouseva kokonaisliike estien kaikki alaspidin palaavat vir-
taukset, jolloin upotettujen elektrodien kuumennusteholla
voidaan haluttuun tuotantovirtaamaan kohdistaa sulan aineen
vdhintdidn lOOoC kuumennus mainitun kuplienpoistolémpbtilan
Saavuttamiseksi, ja mainitut poistoelimet ovat vYhteydessi
kirkastusosastoon liit&nnidsss poistettavan lasin kulkua var-
ten, jossa on lasivirtauksen kuristus, jonka poikittainen
Pystyleikkaus on Pienempi kuin mainitun pystykourun vaakasuora
leikkaus sen yl&dtasolla.

Edullisesti mainitut Kuumennusosat kdsittiavat kuumennuselimen,
joka luovuttaa energiaa kourussa tulevan ainevirran vaaka-
suoralle keskialueelle ldhellid kourun suuta vetovaikutuksen

edistidmiseksi kanavassa.

Edelleen mieluiten mainitut kuumennusosat kdsittdvat elimis,
jotka luovuttavat huomattavan miiran energiaa riittdvan 1i-
helld kanavan ylivirran puoleista seindmii kaiken mahdollisen
kylmdn seinamin vaikutuksesta syntyvdn alaspdin suuntautuvan
virtauksen mitdtéimiseksi edistden nidin kanavassa lasin ylita-
solla mainitun yldvirran puoleisen seindmdn jdlkeen alavir-

taan suuntautuvan Pintavirtauksen muodostumista.,

Kanava on mieluiten rakenteeltaan yY1l6spdin laajenevan suppi-
lon muotoinen elj sellainen, etti sen poikkipinta kasvaa al-
haalta y1lOspdin, ja siini on edullisesti alavirran puolella
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tasainen kalteva seinamid, joka pddasiallisesti mydtdvaikuttaa
tihin laajenemiseen, kaltevuuden ollessa mieluiten 50-80

T4116in suppilon muodostavat muut seindmdt, esimerkiksi yla-
virran puoleinen seindmd ja kaksi sivuseinamad, ovat yleensa
pystysuoria, kahden sivuseindmin ollessa tdll1din samansuuntai-
sia ammeen symmetriatason kanssa ja yldvirran puoleisen sei-
nimin ollessa kohtisuora titd tasoa vastaan. Tdllainen raken-
ne on helppo rakentaa ja kdyttdaa ja se helpottaa nousevaa
liikettd ja sitten sulan ainevirran pintavirtausta alavirtaan
pain.

Mainitut kuumennusosat ovat edullisesti kylpyyn upotettuja
elektrodeja, jotka aikaansaavat 1dmmon vapautumista Joulen
i1mién avulla suoraan kylvyn 1dpi. Mieluiten mainitut elekt-
rodit ovat vaakasuorassa poikittain, ts. samansuuntaisesti
mainitun suppilon yldvirran puoleisen ja alavirran puoleisen
seinimin kanssa, niiden vaikuttavan osan ulottuessa edulli-
sesti ammeen yhdestd sivuseindmdstd toiseen lasivirran lopul-
lisen kuumennuksen homogeenisuuden edistdmiseksi. My0s pysty-
suoria, ammeen pohjan ldpi ulottuvia elektrodeja voidaan
kiyttdd joko varsipaisina elektrodeina tai lisdelektrodeina,
jos kysymyksessd ovat kovin suuret uunit, nousevan kokonais-
liikkeen voimistamiseksi, samoin kuin vaakasuoria alavirran
puoleisen seindmdn ldpi ulottuvia elektrodeja.

Vetoilmion aikaansaamiseksi kirkastusosaston suppilossa uppo-
kourun ulostulon poikkipinta-ala on edullisesti pienempi kuin
suppilon alaosan vaakasuora poikkipinta, ja tdma viimeksi
mainittu on vdhintddn 30 % yldosan vaakasuorasta poikkipin-
nasta, mainitun suppilon korkeuden ollessa vihintddn roin
mainitun yldosan vaakasuoran poikkileikkauksen pinta-alan ne-
1i0juuri.

Keksinnon mukaisen laitteen erddn toisen edullisen tunnusmer-
kin mukaan kirkastusosaston ja seuraavan tyOaseman, joka voi
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edullisesti olla sulanapito- ja homogenisointiosasto, Tiitty-
miskohdan kuristuksen pystysuora poikittainen poikkipinta-
ala on suppilon ala- ja vldosien vaakasuorien poikkipinta-
alojen vdliltd ja siind on mieluiten laajennus, joka lisaa
lasivirralle tarjoutuvaa virtausvdyldd vahintddn 20 %:11a,
laajennuksen sivuseindmien muodostaessa osastojen, joita se
yhdistdd, seindmien kanssa alle 600:n kulman, jolloin val-
tytdan kuolleilta kulmilta, jotka saattaisivat haitata sulan

lasivirran virtausta.

Keksinnon mukaan kirkastusosastoon liittyvd sulanapito-osasto
on edullisesti poikkileikkaukseltaan pystysuuntaan poikittain
olennaisesti suorakulmainen kanava, jonka pituus on vdhintdan
kolme kertaa sen leveys. Sen keskimddrdinen syvyys on edulli-
sesti 0,4-0,8 m ja mieluiten 0,5-0,7 m. Esimerkiksi syvyydeksi
otetaan edullisesti 0,6 m 2 m:n levyisessd kanavassa, jolla
voidaan vetda 120-150 t/vrk, jotta saadaan aikaan paluuvir-
taus, jonka voimakkuus on suunnilleen sama kuin vetovirtauksen
eli takaisinkiertoaste on 1.

Mainitun kanavan pohjassa voi edullisesti olla alavirtaan
pain nouseva kalteva osa, lasikerroksen syvyyden pysyessd
kuitenkin edullisesti molemmissa pdissd keskisyvyydelle mda-
ritellyissd rajoissa.

Poistoaukossa poikkipinta-ala lasin ulosvetoa varten sen muo-
vaamiseksi on edullisesti 30-50 % sulanapitokanavan alavirran
puoleisen pddn poikkipinta-alasta.

Mainitun kanavan pohjaa rajoittaa edullisesti yldvirran puo-
Tella kirkastussuppiloon ndhden ja etenkin ndiden kahden
osaston vdlisen kapenemiskohdan puuttuessa tulenkestdvii ai-
netta oleva lasikylvyn sisdlld oleva kynnys, joka supistaa
lTasin pystysuunnassa poikittaista kulkupinta-alaa yleensid
20-60 %:17a verrattuna kylvyn maksimaaliseen poikkipinta-
alaan sulanapito-osastossa.
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Lisdksi ndiden kahden osaston vdliin sovitetaan edullisesti
viliseindmd, jolla ndiden kahden osaston ilmakehdt saadaan
erotetuksi toisistaan, esimerkiksi tulenkestdvdd ainetta ole-
van lijkkuvan suojalevyn avulla, joka voidaan laskea ldhelle
lasikylvyn pintaa.

Ennen tdtd suojalevyd voidaan sovittaa edullisesti polttimia,
joilla pddasiassa voidaan kirkastusosastossa ylldpitdad wvd-
hiistdi ylipainetta kyIlmdn ilman sisddnpddsyn estamiseksi sekd
saada aikaan lisdlammitys, joka tarvitaan esimerkiksi siind
tapauksessa, ettd sdhkokuumennusjohdoissa on vika, elektrode-
ja vaihdetaan jne. Polttimia sovitetaan samoin mielellddn
myds sulanapito-osastoon.

Myos sulanapitokanava voidaan varustaa, mielellddn sen yld-
virran puoleisesta pddastd, sekoittimilla, joilla voidaan su-
pistaa mainitun kanavan pituutta ja lisatd saadun lasin veto-
mddrdd ja/tai homogeenisuutta.

Keksinnon mukaisen laitteen erddn edullisen suoritusmuodon
mukaan lasinvalmistusaineiden sulatusosasto, jossa on tarkoi-
tus valmistaa lasisulatetta, joka kdsitellddn sitd seuraavis-
sa osastoissa, joita edelld on selitetty, kdsittdd kupoliuu-
nityyppisen sahkdkuumenteisen ammeen.

Tdamd amme on yleensd muodoltaan suorakulmainen, sen syvyys on
1-1,5 metrid ja elektrodit ovat sovitetut siind sindnsd tun-
nettuun tapaan, esimerkiksi pohjan ldpi.

Lasinvalmistusseos jaetaan sopivan jakelijan, esimerkiksi FR-
patentissa 2 512 007 selitetyn tyyppisen avulla, yli ammeen
koko pinnan ja sulatus suoritetaan "holvin alla" tai "kylmd-
holvissa" eli jatkuvan lasinvalmistusseoskerroksen alla, su-
lan lasin ulosvedon tapahtuessa mieluiten pohjan tasolle teh-
dystd aukosta.
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Mainittu jatkuva kerros toimii lamménsuojana ja sen lisiksi
se vihentdd ympiristén saastumista, silld se pididttid suuren
0san panoksessa mahdollisesti lésndolevista haihtuvista ai-
neosista, kuten seleenistd, boorista Jjne.

Tdmdn keksinndn kohteena on my6s menetelmd kirkastetun lasin
kdsittelemiseksi jatkuvalla menetelmdalld, joka kdsittdd ns.
sulatusvaiheen, joka muodostaa lasiaineesta sulatteen sulat-
tamalla lasitettavan panoksen sulatuskammiossa, kirkastusvai-
heen, jonka tarkoituksena on mainitun lasiaineen kuplien
poisto ja joka olennaisesti tapahtuu kirkastuskammiossa, joka
kdsittdd pystysuoran kanavan, jolloin mainittu sula lasiaine
siirtyy hydrostaattisella paineella mainitusta sulatuskam-
miosta mainittuun kirkastuskammioon mainitun sulatuskammion
sulatteen alatason mainitun kirkastuskammion sulatteen alata-
soon yhdistavdn uppokourun kautta, jonka jidlkeen siihen koh-
distetaan mainitussa kammiossa kuumennus, joka aikaansaa maij-
nitun aineen nousevan liikkeen ja saattaa sen lampétilaan,
joka mahdollistaa kuplien poiston mainitun kirkastuskammion
sulatteen yldpuolella olevasta vapaasta pinnasta, sekd kir-
kastetun lasin poistovaiheen vaakasuoran liitoksen kautta,
Joka johtaa kirkastuskammiosta sulanapitokammioon ja poistaa
mainittuun kirkastuskammioon sisdltyvdn sulatteen yldosan,
jolloin mainittuun kirkastuskammioon sisdaltyvddn sulatteeseen
kohdistuva kuumennus kohdistetaan alueille, jotka ovat Jakau-
tuneet sulatteen tilavuuteen Ja tehoina, joita siddetdin si-
ten, ettd saadaan mainitun sulan aineen tasainen ja progres-
siivinen lampotilan nousu mainitun pystysuoran kanavan alata-
sosta ldhtien sen ylitasoon saakka Ja aikaansaadaan sulan ai-
neen nouseva kokonaisliike td11d osuudella Pystysuorana jat-
kuvana virtauksena sulkien pois kaikki alaspdin palaavat vir-
taukset ja ettd mainittu Tampdtilan korotus on ainakin

100 C mainittuun kuplienpoistolampdtilaan saakka, vastaten
edullisesti yli 5 Pa.s (50 poisea) viskositeettia, ja sen
jalkeen muutetaan virtauksen suunta pintavirtaukseksi mainitun
sulanapitokammion suuntaan, jolloin kirkastetun lasiaineen
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virtausnopeus mainitun liitoksen kohdalla on suurempi kuin
mainitun pystysuoran virtauksen nopeus sen liikkuessa ylospdin
mainitussa pystysuorassa kanavassa, jonka liitoksen jdlkeen
nopeus pienenee.

Samoin edullisella tavalla mainitun virran nousunopeus on
pienempi kirkastusvyohykkeen yldosassa kuin sen alaosassa.

Mieluiten kirkastusvyohykkeestd alkavan pintavirtauksen ai-
kaansaama lasin otto sydttdd sulanapitovydhykettd, jossa la-
siaine homogenisoidaan takaisinkierrdtysvirtauksella ja jdah-
dytetddn muovaukseen soveltuvaan lidmpdtilaan, joka vastaa
yleensd noin 1000 poisen viskositeettia.

Edullisesti ainevirta, joka turvaa vaakasuoran liitynnén kir-
kastusvyohykkeen ja sulanapitovydhykkeen vdlilla, ohjataan
nopeudella, joka on suurempi kuin mainitun virran nopeus sen
liikkuessa ylospdin, sitten se hidastuu vihintddn 20 % sen
tullessa sisddn sulanapitovyohykkeeseen.

Keksinnon mukaisen menetelmdn erdadn edullisen tunnusmerkin
mukaan sulanapitovydhykkeessd vallitsevat konvektiovirtaukset
muodostuvat pddasiassa pintavirtauksesta, joka suuntautuu
alavirtaanpdin eli muovaukseen soveltuvan lasin ulosottoon
pain, ja yldvirtaan pdin kulkevasta pohjavirtauksesta tai ta-
kaisinkiertovirtauksesta, tdmdn takaisinvirtauksen virtaus-
miirdn ollessa 0,5-3 kertaa vetovirtaama ja mieluiten noin 1
kertaa mainittu vetovirtaama, vetovirtauksen tullessa prefe-
rentiaalisesti pintavirtauksen pintakeskiosasta.

Mieluiten sulan massan kuumennus tapahtuu suurimmaksi osaksi
sen ylospdin suuntautuvan kokonaisliiikkeen aikana.

Edullisesti mainittu sulan massan kuumennus aloitetaar silld
hetkelld kun se tulee kirkastusvyOhykkeeseen, mainitun vir-
ran vaakasuorassa keskialueessa.
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Keksinndn mukaisen menetelmin erddssd edullisessa suoritus-
muodossa kuumennus mainittujen Tampdtilojen v&lilla saadaan
aikaan valittomidlld Joulen iI1mi611i kirkastettavan sulatteen
lapi siihen upotettujen elektrodien avulla.

Menetelmédn erddn suoritusmuodon mukaan, joka soveltuu erityi-
sesti ainakin yhtd kirkastusainetta sisaltdvadn lasinvalmis-
tuspanokseen, mainittu sulan massan kuumentaminen sen siir-
tyessd kirkastusvydhykkeen ldpi tapahtuu mieluiten sellaises-
ta ldampotilasta, joka on alempi kuin kirkastusaineen hajoa-
misldmpotila, sellaiseen lampotilaan, jossa mainittu kirkas-
tusaine hajoaa erittdin nopeasti.

Esimerkiksi kvartsi-natronkalkkilasien, kuten tavanomaisten
teollisesti valmistettujen lasien valmistamiseksi, jotka si-
saltdvdt 68-74 % Sio ta, 0-3 % A1 0_:a, 12-15 % Na 0:a Jja
8-12 % Cal:a, nami agneosat antavg ?asipanos sisél%&é edulli-
sesti sulfaatteja miadrid, jotka vastaavat noin 0,3-0,5 % ja
yleisimmin vdhintadn 0,1 2 SO ta, ja sulan massan kuumennus
sen kulkiessa kirkastusvybhykkeen ldpi kattaa mieluiten vi-
hintddn 1dmp6tila-alueen 1370-]480°C. Tdtd varten sulaa
massaa, joka pddsee sulatusvythykkeestd, mahdollisesti jdah-
dytetddn sen siirtyessd pitkin uppokourua kirkastusvyohykkee-
seen, jotta sen lampotila saadaan lasketuksi alle arvon, joka
muodostaa edelli mddritellyn alueen alarajan.

Lasisulatteen ylidpuolella oleva ilmatila kirkastusvyohykkeen
pddll1d erotetaan mielellddn viliseinimilli sulanapitovyohyk-
keen ilmakehdstd, samalla kun lisdksi mainitussa kirkastus-
vyOhykkeessd pidetdin ylipaine polttimista tulevan palamis-
kaasun avulla,

Keksinnon mukaan kirkastettava lasisulate on mieluiten valmis-
tettu sdhkGsulatuksella kylmdholvissa eli se muodostuu sula-
tetusta lasiaineseoksesta, oton tapahtuessa kylvyn alaosasta.
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Keksinnon kohteena ovat my6s mainitun laitteen ja menetelmdn
sovellutukset, etenkin sellaisten lasien valmistukseen, jotka
sisiltivit huomattavia mddrid aineosia, joiden hdyrynpaine on
suuri.

Lasin sulatusreaktioista, jotka aikaansaavat kaasujen vapautu-
mista, kdytetddn pddasiassa kupoliuunissa hiilenpoistoreak-
tioita, jotka vaativat vain alle 1200°c:n lampotiloja, kun

sen sijaan reaktioita, joissa kirkastusaineet hajoavat, kdy-
tetidn mieluiten vain toissijaisina rajoittaen sulan massan
paikallisia ylikuumentumisia valitsemalla sopivasti elektro-
dien lukumddrdn, koot ja sijoituspaikat.

Tillaisesta kupoliuunista tulevan lasin kirkkausaste vastaa
yleensd 2500-7500, mahdol]lisesti jopa noin 250 ldpimitaltaan
yli 30 mikronin kuplaa dm :ssd lasia, kirkkausasteen olles-
sa muuten vaikeasti hallittavissa ldmpdtilan eli ainoan ul-
kopuolelta tulevan vaikutuksen avulla, pikemminkin sen hallin-
ta onnistuu sdaatamidlld tarkasti lasiseoksen koostumus. Tuol-
lainen kirkkausaste osoittautuu kuitenkin sopimattomaksi
floating-lasin valmistukseen, jossa maksimimaddrd on 2-3 kup-
laa dm :ssi. Kirkastusosasto, johon mahdollisesti 1iittyy
sulanapito-osasto, kuten tdssd keksinndssd ehdotetaan, tdy-
dentdd siten tdtd sulatusosastoa erittdin edullisesti, eri-
tyisesti kirkastusasteen hallinnan ja panokseen lisdttdvien
kirkastusaineiden kustannusten kannalta.
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Jos kirkkausvaatimukset ovat pienemmit, esimerkiksi noin 125
kuplaa dm3:ssi lasia, esimerkiksi erittiin hyvdn pullolasin
valmistamiseksi, k&sittely voidaan viedi pitemmdlle sulatus-
uunissa, jolloin sddstet&in huomattavasti energiaa ja kupoli-
uunin ammeen tulenkestivid osia, kirkastusosaston ja mahdolli-
sesti sulanapito-osaston t&ytt4essid erittiin varmasti kaikki

ne tehtdviat, jotka niilld tavallisesti ovat.

SdhkSkuumenteiseen lasinkdsittelylaitteistoon, jossa on kolme
osastoa, sulatusosasto, kirkastusosasto ja sulanapito-osasto,
kuten edelld on selitetty, liittyy tavanomaisiin laitteistoi-
hin verrattuna joukko etuja, jotka juontuvat siitd, etti sen
ansiosta mittakaavaa voidaan pienentdi (noin 1/10 pinta-alan
osalta): erityisesti sen inertia on erittiin vdhdinen, s8illi
té@mdntyyppiselld laitteistolla on voitu todeta esimerkiksi
noin 10-12 tunnin "asettumisaikoja" eli aikoja, joissa 90 $
lopullisesta vaikutuksesta on saatu muutettaessa jatkuvasti
jotakin panosta koskevaa suuretta, kun se on 8-10 vuorokautta
perinteisilld 1lieskauuneilla, joilla valmistetaan floating-

menetelmdlld muovattavaa lasia.

Tdstd on seurauksena kiyttSjoustavuuden huomattava paranemi-
nen ja merkittdvii sHistdjd investoinneissa ja kdyttSkustan-
nuksissa. Esimerkiksi vdrin vaihto voidaan suorittaa paljon
nopeammin. Ilmakeh&dn oksidipitoisuuden s#iteleminen helpot-
tuu myds huomattavasti samoin kuin haihtuvien aineiden paddsto-
jen ja hdvididen hallinta, minki vuoksi keksint&i voidaan so-
veltaa erityisen edullisesti esimerkiksi seleenipitoisten

vdrillisten lasien valmistukseen.

Lisdksi kokemus on osoittanut, ettd lasisulatemassan homogee-
nisuus voidaan saada erittdin hyviksi, miki ilmenee tasaisena
kerrostumisena t&std massasta laminoinnilla tai floating-mene-
telmdlld valmistetuissa lasilevyissi, kdytettdessd alavirran-
puoleisessa virtauksessa takaisinvirtaamaa, joka on noin
0,5-3, eli paluuvirtaamaa, joka on 0,5-3 kertaa vetovirran

virtaama, ja erityisen tasaisesti noin 1, jolloin toiminta on
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erittidin taloudellista energiakustannusten osalta.

Tidllaisissa olosuhteissa varsinainen kirkastusosasto voi olla
mittasuhteiltaan varsin pieni, jotta lasin keskimid&rdinen
siirtymisaika uppokourun ulostulosta ilmakeh&n sulkulevylle,

johon kuuma vyShyke pddttyy, saadaan supistumaan noin 30
minuuttiin.

Ominaisvetomiiriksi voidaan t#ll6in tavallisesti saacda lait-

teiston pohjapinta-alan mukaan 3-5 t/m2/vuorokausi.

Keksinndn mukaista laitetta ja sen toimintatapaa selitetddn
seuraavassa keksintdi rajoittamattomina esimerkkeind viitaten

piirustuksiin, jotka esittdvdt:

- kuvio 1l: pystyleikkausta kuvion 2 viivan I-I' kohdalta kek-
sinndén mukaisesta laitteesta,

- Xkuvio 2: tasoleikkausta kuvion 1 wviivan II-II' kohdalta
samasta laitteesta,

- kuviot 3 ja 4: kuvioita 1 ja 2 vastaavia kuvia, jotka esit-
tivit rakenteita, jotka soveltuvat paremmin kooltaan kuviois-
sa 1 ja 2 esitettyd suurempaan laitteeseen, jolla padstddn sa-

dankin tonnin vuorokausituotantoon.

Esimerkki 1

Kuviot 1 ja 2 esittédvdt kaavamaisesti molemmat leikkauskuvina
ja vastaavasti toinen laitteiston pystysuoran symmetriatason
xohdalta 3ja toinen vastaavasti vaakasuoran tason kohdalta
olennaisesti jokseenkin 1lasikylvyn yldtasolta kirkastus~ Jja
sulanapito-osastoissa laitetta, jossa kdytetddn sdhkienergiaa
sulatus-, kirkastus- ja sulanapitovaiheiden suorifz-tamiseen

vastaavissa viitenumeroilla 1, 2 ja 3 merkityissd osastoissa.

Varsinainen sulatusuuni 1 on kupoliuunin nimelld tunnettua
tyyppid. Se kuumennetaan pystysuuntaisilla upoksissa olevil-
la elektrodeilla 4, jotka menevidt sen pohjan 5 liapi, ja sitd
sybtetddn ei-esitetylld jakelijalla, joka jakaa lasinvalmis-
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tuseoksen 6 yli sulan aineen 7 koko pinnan.

Kupoliuuni 1 syottdd kirkastusosastoon 2 lasisulatetta uppo-
kourun 8 kautta, joka ottaa kupoliuunin 1 pohjalle 5 laskeutu-
nutta sulaa ainetta. Kourussa 8 on edullisesti ainakin yksi
laajeneva osa, joka avautuu kirkastusosaston 2 alaosaan. Mai-
nittu osasto 2 on rakenteeltaan yleisesti ottaen suppilomai-
nen tai tynnyrimdinen, ja sen poikkipinta-ala on suurempi sen
yldosassa kuin sen pohjalla, tasolla, jolle kouru 8 purkau-
tuu. Kuvioiden 1 ja 2 esittidmissd suoritusmuodoissa ylavir-
ranpuoleinen seindmd 9, sivuseinidmit 10 ja 11, jotka Xaikki
kolme ovat pystysuuntaisia, ja alavirranpuoleinen seinidmid 12,
joka on alavirtaan pdin kalteva noin 709:n kulmassa vaakasuo-
raan ndhden, muodostavat kynnyksen 13 kanssa varsinaisen kir-
kastusammeen 14, mainitun Xkynnyksen 13 rajatessa kdytdnndlli-
sesti katsoen 1lasikylvyn osalta uunin kuuminta vyShykettd,
joka on tarkoitettu lasin kirkastamiseen, sen sulanapitdmi-
seen tarkoitettuun alavirranpuoleiseen osaan nihden. Riippu-
va liikkuva suojalevy 15 muodostaa samanlaisen rajapinnan kah-

den osaston 2 ja 3 ilmakehien vidlille.

Osastoa 2 kuumennetaan 4 elektrodin 16, 17, 18 ja 19 sarjal-
la, jotka elektrodit ulottuvat ammeen 14 1lipi yhdesti sein&-
midstd toiseen. Virransystdt 16', 17', 18' ja 19' elektrodei-
hin on merkitty tuleviksi molemmin puolin seinimii 10 ja 11,
mutta on suotavaa, jos kirkastusosaston leveys on esimerkiksi
yli 1 mm, jdrjestdd sydttd rinnan kunkin elektrodin molemmis-
ta pdistd, mainittujen elektrodien voidessa myds muodostua
kukin 2 puolikkaasta, jotka on sovitettu paikalleen vastak-

kain seindmien 10 ja 11 1l&pi.

Kirkastusosasto 2 kdsittdd edullisesti vield lisdkuumennusjar-
jestelmén, Jjoka on toteutettu kahden 2 polttimen ryhmin
20-20', 21-21 avulla, joista kukin on sovitettu toiseen seini-
mistd 10 ja 11, k&dytettdvidksi varsinkin osaston karkaisun vh-
teydessd ja jonkin elektrodin vaihtamisen yhteydessd ja jotta
saadaan aikaan vdhdinen ylipaine kylmin ulkoilman estimiseksi
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pidsemdstd sisdidn.

Sulanapito-osastossa 3 on siindkin joukko samanlaisia polt-
timia, jotka on Jjaettu pitkin sen sivuseindmii ja joilla lam-
potila saadaan hallituksi kanavassa 22, jossa on porrasaskel-
ma 23, kavennusosa 24 ja ulosvetoaukko 25 muovaukseen menevdd

lasia varten.

Seuraavassa esitetdan esimerkikkina toimintaolosuhteet keksin-
non mukaiselle laitteistolle, Jjoka on tarkoitettu tuottamaan
noin 4 t/vrk muovaukseen soveltuvaa laisa, Jjonka kirkkaus on

erittdin hyva.

Edelld selostetun laitteen, Jjoka kisittdd sulatusuunin 1,
kourun 8, kirkastusosaston 2 ja sulanapitokanavan 3, mitat Jja

parametrit annetaan alla:

Sulatus Kouru Kirkas- Sulanapito
(1) (8) tus (2) (3)
Pituus (m) 1,2 0,5 0,4 (alh.) 4
0,7 (ylh.)
Leveys (m) 1,0 0.4 0,5 0,5
Lasin kor-
keus (m) 0,7 0,10 (sis.tulo) 0,85 0,2

0,08 (xavenn.)
0,15 (ulostulo)

Kirkastusosaston alavirranpuoleisen pddn muodostava kynnys 13
on noin 0,10 m paksuisen lasikerroksen alla, jolloin pintavir-

ralle jaa 0,05 mZ2 poikkipinta-ala kulkua varten.

Kirkastusammeen 14 molybdeenielektrodeihin, joita on lukumdd-
rdltiin 4 ja Jjoiden halkaisija on 4 mm ja jotka ovat upotet-
tuina sulaan lasiin 0,5 m:n syvyydeltd, xuviossa 1 esitetyn

laitteen eridssid muunnelmassa alla annettujen mittasuhteiden
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mukaan, syStetddn kolmivaihevirtaa kiyttden mieluiten samaa
vaihetta elektrodeille 16 ja 18 ja kahta muuta vaihetta elekt-
rodeille 17 ja 19.

Elektrodien asema on mdidritelty seuraavassa taulukossa sen
korkeudella suhteessa osaston 2 vaakasuoraan pohjaan (ordi-
naatta) ja sen etdisyydelld suhteessa yldvirranpuoleiseen pys-

tyseindmddn 9 (abskissa).

Elektrodit 16 17 18 19
Abskissa 0,15 0,50 0,12 0,36
Ordinaatta 0,70 0,75 0,25 0, 30

Kdytetyn lasin koostumus on seuraava (painoprosentteina):

Si0, 71,2 %
Al703 + TiOj 1,04 %
Fe203 (raudan kokonaismdidri) 0,08 8
Cao 9,18 %
MgO 4,49 %
Na50 13,3 &
K20 0,46 &,

lasinvalmistusseoksen muodostuessa tavanomaisista lasinvalmis-
tusaineista ja sisdltdessd 20 % lasimursketta ja 0,14 % nat-
riumsul faattia sulatettavan lasin painosta, kosteuden ollessa
2 3.

Tamdn lasin er&ditd viskositeettiarvoja esitetdidn seuraavassa

eri lampdtiloissa logaritmina n (n poiseina):

Lampotila (©C) 997 1106 1202 1304 1407
Log n 4,16 3,41 2,89 2,43 2,07

Kirkastusosaston tehon valaisemiseksi verrattiin kahta toimin-
tajdrjestelmdd, joissa kummassakin vedettiin samat 4 tonnia
vuorokaudessa lasia ja samalla kdyttdteholla sulatuskupoliuu-
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nissa 1, ensimmdisessd jirjestelmiissd pidettiin kirkastus-
osastossa 2 kupoliuunista 1 vedetyn lasin lampdtila yksinker-
taisesti noin 1350°C:ssa, jolloin saatiin lasia, Jjoka laadul-
taan soveltuu hyvidnlaatuiseksi pullolasiksi (125 kuplaa/dm3
lasia), toisessa jarjestelmissd kdytettiin kirkastusosastossa
lisienergiaa ja siind nostettiin lasin lidmpdtila 1500°C:en,
jolloin saatiin lasia, jonka kirkkaus vastasi floating-lasin
valmistusnormeja (vdhemmdn kuin 2,5 kuplaa/dm3).

Kdytdnnossd lasin ldmpodtila aleni noin 50°C kourussa 8, sit-
ten sen limpdtila nostettiin sen kulkiessa kirkastusosaston
lipi ensimmiisessd toimintatavassa 1360°C:en, tehon ollessa
40 kW (keskim#irdinen virrantiheys elektrodeissa 0,82 A/cm2),
ja toisessa toimintatavassa 1510°C:en tehon ollessa 61,5 kW

(virrantiheys elektrodeissa keskimiddrin 1,123 A/cmz).

Virranjakelu kirkastusosaston eri elektrodeihin, toista toi-
mintatapaa vastaavissa olosuhteissa, tapahtuu olennaisesti

seuraavalla tavalla:

Elektrodit (viitenum.) 16 18 17 19
Tiheydet (A) 460 500 650 710

mikd vastaa kokonaistehoa 61,5 kW Jja impedanssia (z) 0,102
ohmia.

Todetaan, ettd varsin kohtuullinen lis#energia, noin 0,12
kWh/kg lasia riittdd parantamaan erittdin huomattavasti kirk-

kauden laatua.

Lisiksi, vaikka sulanapitokanavan syvyys 0,2 m salliikin vain
hyvin vdhdisen kierrdtyksen, todetaan homogeenisuus erittdin
hyvidksi, paljon paremmaksi kuin se, joka tavallisesti vaadi-
taan hienolta pullolasilta, ja erittiin vdhdisid korroosioar-
voja valmista lasia analysoitaessa (Mo 0,0032 3%, 2ZrOz 0,066
%).
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Esimerkki 2

Kuvioiden 3 ja 4 esittami laite vastaa laitteistoa, jossa vuo-
rokausituotanto on paljon suurempi kuin esimerkin 1 laitteis-
tossa, nimittdin 120-150 t/vrk riippuen tavoitellusta laadus-
ta.

Se k&sittdd olennaisesti samat pddosat kuin esimerkissi 1
selitetty laite, ja huomio kiinnitetdinkin tissi esimerkissi

ennen kaikkea silmiinpistidvimpiin rakennetunnusmerkkeihin.

Huomattakoon ensiksikin, ettd tillji rakenteella pyritid&n mah-
dollisimman hyvin vilttimiin kuolleita kulmia, jotka saattai-
sivat haitata lasin virtaamista: noin 0,8 m levedssd kourussa
58 on kohdassa, jossa se avautuu suppiloon 64 sen ylivirran-
puoleisen seindmin 59 ldpi, laajennus 58a, joka levent&di sen
yhtd levedksi Xkuin mainittuy suppilo, 1,2 m sivuseinimien 60
ja 61 vilisssd, ja samalla tavoin, suppilon 64 ja kanavan 76
liityntd tapahtuu toisen laajennuksen 76a kautta, joka p&ids-
tdd kirkastetun lasivirran virtaamaan 2 m leveydeltd sulanapi-
tokanavaan 76, jonka pohjalla 77 on alavirran suuntaan nouse-
va kalteva osa, jonka nousu on noin 2 cm/m.

Tdmdn laajennuksen 76a alavirranpuoleinen osa on Olennaisesti
rajana uunin kuumimmalle vyChykkeelle, joka on tarkoitettu la-

sin kirkastamiseen.

Elektrodien 68a-68f osalta huomataan, etti ne - niiti ei ole
selvyyden wvuoksi esitetty kuviossa 4 - ovat jaettuina siten,
ettd ne koskevat suppilon 64 1lipi siirtyvdn nousevan virtauk-
sen eri viylii ja samalla jakavat 1lisdl&mmon jokseenkin lasin
koko korkeudelle, 1,6 m, mainitussa suppilossa: tarkoituksena
on tdlld tavoin hallita mainittujen virtausten 1liiketts ja
lampbtilaa ja etenkin vdlttdd mahdollista huomattavaa paluu-
virtausta.

Huomattakoon, ettd t&ti varten lammdnlisdys alkaa elektrodis-
ta 68a, joka sijaitsee Olennaisesti kourusta 58 tulevan lasi-
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sulavirran keskialueella.

Tillaisen laitteiston mitat ovat erittiin paljon pienemmit
kuin tavanomaisen laitteiston. Esillid olevassa tapauksessa
kirkastus- Jja sulanapito-osastojen yhteinen kokonaispinta-ala
jdd alle 20 m2, kun se tavallisessa samantuottoisessa uunissa

on noin 200 m2,

Takaisinkierrdtysvirtaus, sulanapito-osaston 76 syvyyden ol-
lessa keskimddrin mieluiten 0,6 m, sidddetddn mieluiten ar-
voon, joka on noin 1 kertaa tai jopa vain 0,5 kertaa vetovir-
taus, homogeenisuuden silti s#ilyessa floating-lasin tuotan-

toon soveltuvana.

THti tarkoitusta varten voidaan edullisesti kayttdaa sekoitti-
mia, jotka sovitetaan sulanapito-osaston ylavirranpuoleiseen
ensimmiiseen kolmannekseen ja jotka ulottuvat mielellddn aina-

kin kolmannekseen lasin syvyytta.

Seurauksena on paljon parempi toimintajoustavuus ja reaktiono-
peus: 90 % tietystd "gignaalista", erityisesti koostumuksen
muutoksesta, odotettavissa olevasta vaikutuksesta saadaan
noin Xkymmenessa tunnissa, kun se tavanomaisessa uunissa saa-

daan 8-10 vuorokaudessa.

Esimerkkien 1 Jja 2 laitteiden mittakaavan suurentaminen ei
olennaisesti vaikuta kirkastusosaston tehoon, gillsd kdyttdmdl-
14 tdlle keksinndlle tunnusomaista kirkastussuppilon 1ldpi vir-
taavan lasin kuumennusta saadaan kuplien lukumddrd putoamaan

vihintaan 100-kertaisesti.
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Patenttivaatimukset

1. Laite jatkuvalla menetelmilli valmistetun kirkastetun
lasin kdsittelemiseksi, k&dsittden sulatusosaston (1), jossa on
kuumennusvdlineet (4) lasitettavan panoksen (6) sulattamisek-
si, ja ns. sulatusaltaan, jossa pidetddn aikaansaatu sula la-
siaine (7), kirkastusosaston (2), jossa on hormin tai suppi-
lon muotoinen altaan osa (14, 64), joka muodostaa olennaisesti
pystysuoran kanavan, uppokourun (8, 58), joka yhdist#i maini-
tun sulatusosaston (1) alaosan (5) mainitun pystysuoran ka-
navan (14, 64) alaosaan (2b), jonka kautta mainitut sulatus-
osastosta (1) tuleva sula lasiaine (7) johdetaan mainittuun
kanavaan (14, 64), sekd poistoelimet (13, 26, 25, 63, 76)
mainitun sulan lasiaineen vetimiseksi mainitun pystysuoran
kanavan (14, 64) ylitasolla (2a), jolloin mainitussa kirkas-
tusosastossa (2) on kuumennusvilineet (16-19, 20-20°, 21-217)
sulatteen yldtasolle (2a) mainitussa pystysuorassa kanavassa
(14, 64) tulevan sulan lasiaineen saattamiseksi tavanomaiseen
kuplienpoistolédmpStilaan, tunnettu siitid, etti mainitut
kirkastusosaston (2) kuumennusvilineet on varustettu kuumen-
nuksen jakautumista tilaan ohjaavilla sddtdvdlineilld, ja

ettd kuumennusvdlineet kisittivit useampia upotettuja elektro-
deja (16-19, 68a-f), jotka on jaettu mainitun kirkastusosaston
(2) tilavuuteen siten, etti voidaan aikaansaada pystysuorassa
kanavassa (16, 64) sulan aineen limpdtilan tasainen ja pro-
gressiivinen nostaminen alatasosta (2b) l&htien yldtasoon (2a)
saakka, jolloin aikaansaadaan t&#114 osuudella mainitun aineen
nouseva kokonaisliike estden kaikki alaspdin palaavat vir-
taukset, jolloin elektrodien kuumennusteholla voidaan halut-—
tuun tuotantovirtaamaan kohdistaa sulan aineen vihint&in

IOOOC kuumennus mainitun kuplienpoistolidmpStilan saavutta-
miseksi, ja siitd, ettd mainitut poistoelimet (13, 26, 25, 63,
76) ovat yhteydessd kirkastusosastoon (2) liitinnissi (13, 63)
poistettavan lasin kulkua varten, jossa on lasivirtauksen
kuristus, jonka poikittainen pystyleikkaus on pienempi kuin
mainitun pystykourun (14, 64) vaakasuora leikkaus sen yldta-
solla (2a).
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2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunnettu sii-
ti, ettd pystysuoran kanavan (14, 64) korkeus on vahintddn
yhtd suuri kuin sen yldosan (2a) vaakasuoran poikkileikkauk-
sen pinta-alan nelidjuuri.

3. Jonkin patenttivaatimuksista 1-2 mukainen laite, tun-
nettu siiti, ettd pystysuora kanava (14, 64) on muodoltaan
ylospdain laajeneva suppilo, jossa on mieluiten tasainen ja
alavirtaan pdin kalteva alavirran pu01e1nen seinimi (12, 62),
sen kaltevuuden olessa mieluiten 50- 80 , ja ettd siind on
olennaisesti pystysuuntaiset, ammeen pitkittdisen pystysym-
metriatason kanssa samansuuntaiset sivuseindmiat (10, 11, 60,
61) ja tdtd tasoa vastaan olennaisesti kohtisuora yldvirran
puoleinen seindmd (9, 59).

4. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen
laite, tunnettu siitd, etta kourun (8, 58) ulostulon pysty-
suuntainen poikkipinta on pienempi kuin mainitun pystykanavan
(14, 64) alaosan (2b) vaakasuora poikkipinta, joka itse on
vihintdin 30 % sen yldosan (2a) poikkipinnasta.

5. Jonkin edel1d olevan patenttivaatimuksen mukainen
laite, tunnettu siitd, ettd lasivirralle tarjoutuva poikki-
pinta-ala sulanapitokanavassa (26, 76) on vahintdadn 20 % suu-
rempi kuin poikkipinta-ala, joka tarjoutuu mainitulle virral-
le pystykanavan (14, 64) ja mainitun sulanapito-osaston (3)
kanavan (26, 76) vdlisen yhtymdkohdan (13, 63) alussa.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, tunnettu sii-
ti, ettd pystykanavan (14) ja sulanapitokanavan (26) vdliseen
yhtymdkohtaan on tehty tulenkestdvdd ainetta oleva kynnys
(13), joka supistaa sen kohdalla lasin kulkuvdylan poikit-
taista pystypoikkipinta-alaa 20-60 %:11a maksimaalisesta
poikkipinta-alasta, joka kylvylld on sulanapitokanavassa (26).
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7. Jonkin patenttivaatimuksen 5-6 mukainen laite, tun-
nettu siitd, ettd suojalevy (15) sulkee ilmakehdn kirkastus-
osaston (2) ja sulanapito-osaston (3) vdalilli,

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen laite, tun-
nettu siitd, ettd mainitut kirkastusosaston kuumennusosat
ovat kylpyyn upotettuja elektrodeja (16-19, 68a-68f), jotka
kuumentavat aineen suoralla Joulen ilmiolla.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunnettu sii-
td, ettd pystysuorassa kanavassa (14, 64) on vaakasuoraan so-
vitettuja elektrodeja (16-19, 68a-68f), niiden aktiivisen
osan ulottuessa mieluiten kanavan (14, 64) yhdestd sivuseini-
mistd toiseen (10-11, 60-61).

10. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunnettu sii-
td, ettd pystysuorassa kanavassa (14, 64) on vaakasuoria
elektrodeja, jotka tunkeutuvat ammeeseen alavirran puoleisen
seindmdn (12, 62) lipi.

11. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tunnettu sii-
td, ettd pystysuorassa kanavassa (14, 64) on pohjan (2b) ldpi
kulkevia pystysuuntaisia elektrodeja.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 8-11 mukainen laite, tun-
nettu siitd, ettd kirkastusosastoon (2) on sovitettu poltti-
mia (20-21).

13. Jonkin patenttivaatimuksen 8-12 mukainen laite, tun-
nettu siitd, ettd sulanapito-osastoon (3) on sovitettu polt-
timia.

14, Jonkin patenttivaatimuksen 5-13 mukainen laite, tun-
nettu siitd, ettd sulanapitokanavan (26, 76) ylivirran puo-
lTeiseen puoliskoon on sovitetty sekoittimia.
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15. Jonkin patenttivaatimuksen 5-14 mukainen laite, tun-
nettu siiti, ettd kanavan (76) keskisyvyys on 0,4-0,8 m ja
mieluiten vield 0,5-0,7 m, sen pituuden ollessa mieluiten
vihintiin kolme kertaa sen leveys.

16. Jonkin patenttivaatimuksen 5-15 mukainen laite, tun-
nettu siitd, ettd mainitun kanavan (76) pohja (77) on kalte-
va nousten yldvirran puolelta alavirtaan pdin, lasin syvyyden
pysyessd molemmissa paissd mieluiten 0,4 m:n ja 0,8 m:n vd-
1i114.

17. Jonkin patenttivaatimuksen 5-16 mukainen laite, tun-
nettu keskimddrin 0,6 m:n syvyisestd kanavasta (76).

18. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd mainitun pystysuoran kanavan kuumennus-
osat (16-19, 68a-68f) kdsittdvdt ainakin yhden kuumennuseli-
men (68a), joka sdteilee energiaa kourusta (58) tulevan ai-
nevirran poikittaisella vaakasuoralla keskialueella, 1éhelld
kourun suuta.

19. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd mainitut kuumennusosat (16-19, 68a-

68f) kasittavat ainakin yhden elimen (16, 18, 68b, 68d), joka
siteilee energiaa pystykanavan (14, 64) yldvirran puoleisen
seinimin (9, 59) ldhelld, kdytetyn tehon ja seindmdn etdisyy-
den ollessa sellaiset, ettd pitkin mainittua seindmdd laskeu-
tuva ns. "kylmd seindmd" -virtaus tulee hdvidvdn pieneksi.

20. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd sulatusosasto (1) kdsittdd sdhkOkuu-
menteisen, kupoliuunityyppisen ammeen, joka toimii mieluiten
"kylmiholvisena" eli jatkuvan lasiseoskerroksen (6) alla.
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21. Menetelmd kirkastetun lasin kdsittelemiseksi jatku-
valla meneteIlmdlld, joka kdsittdad ns. sulatusvaiheen, joka
muodostaa lasiaineesta (7) sulatteen sulattamalla lasitettavan
panoksen (6) sulatuskammiossa (1), kirkastusvaiheen, jonka
tarkoituksena on mainitun lasiaineen kuplien poisto ja joka
olennaisesti tapahtuu kirkastuskammiossa (2), joka kidsittda
pystysuoran kanavan (14, 64), jolloin mainittu sula lasiaine
siirtyy hydrostaattisella paineella mainitusta sulatuskam-
miosta (1) mainittuun kirkastuskammioon (2) mainitun sulatus-
kammion sulatteen alatason mainitun kirkastuskammion (2) su-
latteen alatasoon yhdistdvdn uppokourun (8, 58) kautta, jonka
Jdlkeen siihen kohdistetaan mainitussa kammiossa (2) kuumen-
nus, joka aikaansaa mainitun aineen nousevan liikkeen Jja
saattaa sen lampdtilaan, joka mahdollistaa kuplien poiston
mainitun kirkastuskammion (2) sulatteen ylidpuolella olevasta
vapaasta pinnasta, sekd kirkastetun lasin poistovaiheen vaa-
kasuoran liitoksen (13, 63) kautta, joka johtaa kirkastuskam-
miosta (2) sulanapitokammioon (26, 76) ja poistaa mainittuun
kirkastuskammioon (2) sisd@ltyvdn sulatteen yldosan, tunnettu
siitd, ettd mainittuun kirkastuskammioon sisdltyvadn sulat-
teeseen kohdistuva kuumennus kohdistetaan alueille, jotka ovat
jakautuneet sulatteen tilavuuteen ja tehoina, joita sdddetdain
siten, ettd saadaan mainitun sulan aineen (7) tasainen ja
progressiivinen ldmp6tilan nousu mainitun pystysuoran kanavan
(14, 64) alatasosta (2b) lihtien sen yldtasoon (2a) saakka ja
aikaansaadaan sulan aineen nouseva kokonaisliike til13d osuu-
della pystysuorana jatkuvana virtauksena sulkien pois kaikki
alaspdin palaavat virtaukset, ja ettd mainittu lampotilan ko~
rotus on ainakin 100°C mainittuun kuplienpoistoldmpétilaan
saakka, vastaten edullisesti yli 5 Pa.s (50 poisea) viskosi-
teettia, ja sen jdlkeen muutetaan virtauksen suunta pintavir-
taukseksi mainitun sulanapitokammion (26, 76) suuntaan, jol-
loin kirkastetun lasiaineen virtausnopeus mainitun 1iitoksen
(13, 63) kohdalla on suurempi kuin mainitun pystysuoran vir-
tauksen nopeus sen liikkuessa yléspdin mainitussa pystysuo-
rassa kanavassa (14, 64), jonka liitoksen jilkeen nopeus pie-
nenee.
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22. Patenttivaatimuksen 21 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd mainitun pystysuuntaisen virran nousunopeus on
pienempi kirkastusosaston (2) yldosassa kuin sen alaosassa.

23. Patenttivaatimuksen 21 tai 22 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd kirkastusosastosta (2) tulevan pinta-
virtauksen suorittama lasinotto sydttdd sulanapito-osastoa
(26, 76), jossa takaisinkiertovirtaus homogenisoi lasin ja
jddhdyttdd sen muovaukseen sopivaan lampdtilaan.

24. Patenttivaatimuksen 23 mukainen menetelmd, tunnettu
etti, ettd ainevirran nopeus kirkastusosaston (2) ja sulana-
pito-osaston (26, 76) vdlisessd vaakasuorassa liitoskohdassa
on suurempi kuin mainitun takaisinkierrdtykselld tapahtuvan
homogenisointildmpovirtauksen pintavirran virtausnopeus.

25. Patenttivaatimuksen 23 tai 24 mukainen menetelmi,
tunnettu siiti, ettd mainitun homogenisointildmpdvirtauksen
yldvirtaan pdin suuntautuvan alavirtauksen eli takaisinvir-
tauksen keskimdardinen virtaama on 0,5-3 kertaa ulosvedatyn
lasin vetomddrd ja mieluiten noin 1 kertaa tdmd vetomddrad.

26. Jonkin patenttivaatimuksen 21-25 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd mainitun sulan massan kuumentaminen
tapahtuu suurimmaksi osaksi sen nousevan kokonaisliikkeen ai-
kana.

27. Jonkin patenttivaatimuksen 21-26 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd sulan massan kuumentaminen aloitetaan
sen tullessa kirkastusvyéhykkeeseen mainitun virran vaakasuo-
ralla keskialueella.
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28. Jonkin patenttivaatimuksen 21-27 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd sulan massan kuumennus saadaan aikaan
suoralla Joulen i1mi611d kylpyyn upotettujen elektrodien vi-
1i114&.

29. Jonkin patenttivaatimuksen 21-28 mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd sen soveltamiseksi ainakin yhtda kir-
kastusainetta sisdltdvdin lasinvalmistuspanokseen mainittu
sulan massan kuumentaminen sen siirtyessd kirkastusvybhykkeen
1dpi tapahtuu mieluiten sellaisesta lampotilasta, joka on
alempi kuin kirkastusaineen hajoamisldmpotila, sellaiseen
lampotilaan, jossa huomattava osa kirkastusainetta hajoaa.

30. Jonkin patenttivaatimuksen 21-29 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd sen soveltamiseksi tavallisten teol-
lTisten kvartsi-natronkalkkilasien valmistukseen, jotka sisdl-
tiviat 68-74 % Si0_:a, 0-3 % A1 0 :a, 12-15 % Na O:a ja 8-12 %
Cal:a, nama aineogat antava laﬁinvalmistuspanoszsiséltaé sul-
faatteja mddrdn, joka vastaa vihintddn 0,1 % SO_:a, ja su-
Tan massan kuumennus sen kulkiessa kirkastusvybhykkeen 1idpi
kattaa mieluiten vihintddn limpotila-alueen 1370-1480°c,

jota tarkoitusta varten sula massa mahdollisesti Jddhdyte-
tddn sen siirtyessd sulatusvydhykkeestd kirkastusvybhykkee-
seen.
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Patentkrav

1. Anordning for bearbetning av renat glas enligt en
kontinuerlig metod, omfattande sett emaltrum (1) innehallande
uppvarmningsdon (4) for emaltning av en forglasbar beskick-
ning (6) och ett sA kallad vanna som skall innehalla badet
(7), av erhallet smalt glasmaterial, ett reningsrum (2) om-
fattande ett schakt- eller trattformat kar (14, 64) som bildar
en vasentligen vertikal ledning, ett nedsiankt genomlopp (8,
58) som forbinder smaltrummets (1) nedre niva (5) med nedre
nivan (2b) av den vertikala ledningen (14, 64) genom vilken
det smalta glasmaterialet (7) fréan emaltrummet (1) avges till
ledningen (14, 64), och uttagedon (13, 26, 25, 63, 76) for
uttag av emdlt glasmaterial fran ovre nivan (2a) i den verti-
kala ledningen (14, 64), varvid reningskammaren (2) &r for-
sedd med nedeankta viarmeelektroder (16-18, 20-21°, 21-21°)
for att bibringa det smalta glasmaterialet, som kommer ut i
ovre nivAn av badet i den vertikala ledningen (14, 64), den
brukliga temperaturen for avgasning, kinnetecknad av att de
nedsankta varmeelektroderna i reningsrummet (2) &r f 6rsedda
med don for reglering av deras virmeef fektdistribution i rum-
met, och att varmeelektroderna har en sAdan spridning i re-
ningsrummets (2) volym att en homogen och successiv okning av
temperaturen av det smalta materialet i den vertikala lednin-
gen (16, 64) garanteras fran dess nedre niva (2b) till dess
dvre niva (2a), och framkallar en uppatgiende rorelse av allt
material i dess omlopp, helt utan neddtgdende rorelse, varvid
de nedsankta viarmeelektrodernae viarmeeffekt gor det mdjligt
att for avsedd produktionsutmatning astadkomma en uppvarmning
av minet 100°C av det emalta materialet for att komma fram
till avgasningstemperaturen, och av att uttagsdonen (13, 26,
25, 63, 76) omfattar en férbindelse som i skarven (13, 63)
med reningsrummet (2) for utslapp av glaset som skall tas ut,
har en strypt transversal vertikalsektion for glasflodet som
ir mindre an den vertikala ledningens (14, 64) horisontella

sektion i dess ovre niva (2a).
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2. Anordning enligt patentkravet 1, kannetecknad
av att héjden av den vertikala ledningen (14, 64) &r minst
lika med kvadratroten av ytan av dess oSvre horisontella sek-

tion (2a).

3. Anordning enligt nadgot av patentkraven i och 2,
kdnnetecknad av att den vertikala ledningen (14, 64) har en
8ig uppadt utvidgande trattform omfattande en nedsatréms vagg
(12, 62) eom &r plan och lutar nedetroms, vilken lutning fo-
retradesvie ar mellan 50 och 800, vasentligen vertikala
vidggar (10, 11, 60, 61) parallella med karets vertikala
longitudinella symmetriplan, en uppstrome vertikal vagg (9,

59) i rdt vinkel mot planet.

4, Anordning enligt nagot av de foreghende patentkraven,
kénnetecknad av att genomloppet (8, 58) har en vertikal
transversal utloppssektion mindre an den horisontella sektion-
en av den vertikala ledningens (14, 64) botten (2b), som

8jélv &r minet lika med 30 X av den horisontella sektionen i

dess ovre del (2a).

5. Anordning enligt nagot av de foregdende patentkraven,
kdnnetecknad av att den 6ppna sektionen for glasflodet i en

konditioneringskanal (26, 76) ar minst 20 % etorre &n flodets
6ppna eektion vid bdrjan av forbindelsen (13, 63) mellan den
vertikala ledningen (14, 64) och kanalen (26, 76) i konditio-

neringsrummet (3),.

6. Anordning enligt patentkravet 5, kdnnetecknad av att
en refraktar troskel (13) &r anordnad i forbindelsen mellan
den vertikala ledningen (14) och konditioneringskanalen (26),
som reducerar sektionen av den vertikala, transversala genom-
gangen for glaset i dess nivA med 20 till 60 X av den maxima-

la oppna sektionen i badet i konditioneringskanalen (26).
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7. Anordning enligt nagot av patentkraven 5 och 6,
kénnetecknad av att en skarm (15) Atskiljer atmosfaren mel-
lan reningsrummet (2) och konditioneringsrummet (3).

’
14

-~

8. Anordning enligt nagot av patentkraven 1 till
kannetecknad av att uppvarmningsdonen i reningsrummet om-
fattar elektroder (16-19, 68a-68f) nedsankta i badet, varmer

materialet genom direkt Joule-effekt.

9. Anordning enligt patentkravet 8, kannetecknad av att
den vertikala ledningen (14, 64) omfattar horisontellt an-
bragta elektroder (16-19, 68a-68f) vars aktiva del foraetrades-
vis stracker sig fran den ena eidovaggen till den andra

(10-11, 60-61) i ledningen (14, 64).

10. Anordning enligt patentkravet 8, kdnnetecknad av att
i den vertikala ledningen (14, 64) anordnats horisontella

elektroder som gar in i karet genom nedstroms vaggen (12, 62).

11. Anordning enligt patentkravet 8, kénnetecknad av att
den vertikala ledningen (14, 64) omfattar vertikala elektro-

der som gAr genom golvet (2b).

12. Anordning enligt nagot av patentkraven 8 till i1,
kannetecknad av att brannare (20-21) ar anbragta i rernings-

rummet (2).

13. Anordning enligt nagot av patentkraven 8 till 12,
kannetecknad av att brannare &r anbragta i konditionerings-

rummet (3).

14, Anordning enligt nagot av patentkraven 5 till 13,
kannetecknad av att omrorare &r anbragta i uppstromshalvan

av konditioneringekanalen (26, 76) .
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15. Anordning enligt nagot av patentkraven § till 14,
kannetecknad av att kanalen (76) har ett medeldjup mellan
0,4 och 0,8 m och foretradesvis mellan 0,5 och 0,7 m varvid
dess langd foretradesvis &r minst lika med tre ganger dess

bredd.

i6. Anordning enligt nAdgot av patentkraven 5 till 15,
kdnnetecknad av att kanalen (76) har en botten (77) som lu-
tar uppdt i riktningen uppstréms mot nedetrome varvid glas-

djupet i vardera adnden foretradesvis &r mellan 0,4 och 0,8 m.

17. Anordning enligt nAdgot av patentkraven 5 till 16,

kdnnetecknad av en kanal (76) med 0,6 m medeldjup.

18. Anordning enligt niagot av de foregaende patentkraven,
kdannetecknad av att uppvarmningedonen (16-19, 68a-68f) i

den vertikala ledningen omfattar minst ett uppvarmningsorgan
(68a) som sprider energi i en transversal horisontell median-
zZzon nara genomloppets (58) mynning for den materialstrom som

slapps ut dar.

19. Anordning enligt nAgot av de foregdende patentkraven,
kidnnetecknad av att uppvarmningedonen (16-19, 68a-68f) om-
fattar minet ett organ (16, 18, 68b, 68d) som sprider energi
helt nara uppstromes vaggen (8, 59) av den vertikala ledningen
(14, 64) varvid den avgivna effekten och avetandet till vag-
gen &r sAdana att den nedAtgdende 84 kallade "kalla vaggens"

stromningen langs vaggen kan negligeras.

20, Anordning enligt nAgot av de foregadende patentkraven,
kdnnetecknad av att smdltrummet (1) omfattar ett elektriskt
uppvarmt rum av kupolugnetyp som féretriddesvis fungerar som
"kallt valv" dve under ett sammanhangande skikt av den for-

glasbara blandningen (6).
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21. Satt att bearbeta renat glas enligt en kontinuerlig
tillverkningsmetod omfattande en eA kallad smdltfas, som bil-
dar ett bad av ett glasmaterial (7) genom emaltning av en
forglaebar beskickning (6) i ett smaltrum (1), en reningsfas,
som aveer en avgasning av glasmaterialet som vasentligen be-
finner eig i ett reningsrum (2) omfattande en vertikal led-
ning (14, 64) varvid det smidlta glasmaterialet overfors genom
hydrostatiskt tryck frAn semaltrummet (1) till reningsrummet
(2) genom ett nedsdnkt genomlopp (8, 58) som férbinder en
nedre nivA av badet i smaltrummet (1) med en nedre nivé av
badet i reningsrummet (2), varpa det i rummet (2) upphettas
ed att en uppAtgdende rorelse framkallas i materialet cch for
det vid en temperatur som medger avgasning vid den fria ytan
over badet i reningsrummet (2) och en utmatningsfae for renat
glas i en horisontell forbindelse (13, 63) som leder fran re-
ningsrummet (2) mot ett konditioneringsrum (26, 76) over
6verlopp i 6vre delen av badet i reningsrummet (2),
kiannetecknat av att uppviarmningen av badet i reningsrummet
utfors i spridda zoner i badets volym och med effekter som ar
reglerade sa att en homogen och successiv okning av tempera-
turen erhalles i esmaltbadet (7) fraAn den nedre nivan (Zb)
till den 6vre nivan (2a) i den vertikala ledningen (14, 64)
och en uppAtgadende rorelse av det smdlta materislet framkal-
las i ett kontinuerligt flode, helt utan all neddtgdence re-
turstromning, varvid temperaturdkningen &r minst 1000C till
temperaturen for avgasningen foretrddesvis motsvarande en
viskositet av mer an 5 Pa.s (50 pois), varvid flodet sedan
blir en ytstrém i riktning mot konditioneringsrummet (26, 76),
hastigheten hos det renade glasmaterialflddet ar, i niva med
forbindelsen (13, 63) hogre an hastigheten hos det vertikala
flodet i den uppAtgdende rérelsen i den vertikala ledningen

(14, 64) och avtar sedan darifran.

22. Satt enligt patentkravet 21, kidnnetecknat av att
det vertikala flodet har en uppatriktad hastighet som ir

mindre i ovre delen av reningsrummet (2) &n i den nedre delen.
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23. Satt enligt nAdgot av patentkraven 21 och 22,
kdnnetecknat av att glasets overetromning Astadkommee av
ytetrommen som kommer frdn reningsrummet (2) eom matar kondi-
tioneringsrummet (26, 76) och dar homogeniseras i en recirku-
latione- och kylningestrdm till en temperatur lamplig for

formulering.

24, Satt enligt patentkravet 23, kdnnetecknat av att
materialflodets hastighet i nivd med den horisontella forbin-
delsen mellan reningsrummet (2) och konditioneringsrummet (26,
76) &r hogre an ytstromeflodets hastighet i den recirkule-

rande termiska homogeniseringsstrémmen.

25, Satt enligt ndgot av patentkraven 23 och 24, kanne-
tecknat av att den svalare setrémmen i den termiska homogeni-
seringsstrommen riktad uppstrome, eller recirkulationsstrom-
men har en medelkapacitet 0,5 till 3 gAnger kapaciteten av

det uttagna glaset, och foretrddesvis av storleksordningen 1

gdng uttagskapaciteten.

26, Satt enligt nagot av patentkraven 21 till 25, kanne-
tecknat av att uppvdrmningen av smdltmasean, till stdreta

delen, sker under dess uppaAtgdende rérelse.

27, Satt enligt nAgot av patentkraven 21 till 26, kanne-
tecknat av att upphettningen av smaltmassan bérjar i nivan
dar den tase in i reningszonen, i en horisontell mittzon i

flodet.

28, Sdtt enligt nAgot av patentkraven 21 till 27, kénne-
tecknat av att upphettningen av smaltmassan sesker genom di-

rekt Joule-effekt mellan de i badet nedsiankta elektroderna.

29, Satt enligt ndgot av patentkraven 21 till 28, kdnne-
tecknat av att vid tillampning pA en forglasbar beskickning

med minst en renande komponent, upphettningen av smaltmassan,
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under det att den fore genom reningszonen, sker vid lagre ni-
vA an det renande medlets sdnderfallstemperatur vid vilken

nivd en avsevard del av det renande medlet sdénderfallit.

30. Satt enligt nagot av patentkraven 21 till 29, kanne-—
tecknat av att vid tillampning pa tillverkning av indue-
triellt (vanligt) silikat-soda-kalk-glas innehdllande €8 till
74 X SiOy, 0 till 3 X Al,05, 12 till 15 X Na,0, 8 till 12 X%
CaO innehaller den forglasbara beskickningen dessa elements
eulfater i mangder motsvarande minst 0,1 % S04, och upphett-
ningen av smialtmassan under det att den gAr genom reningszo-
nen tacker foretradesvis minst temperaturomradet mellan 1370
och 1480°C, varvid smaltmassan eventuellt kyls under overfo-

ringen mellan smdltzonen och reningsezonen.
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