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Sulan massan 13mpdtilan sddtdlaite -
Regleranordning f8r temperatur av smilt massa

(57) Tiivistelm&

Sailié (20) sijoitettuna sulan massan, kuten lasin puhdis-
tukseen kdytetyn sulastusuunin (10) poistokanavan {16) ja
useisiin muodostuskoneisiin (30) johtsvien kanavien (25,

27) véliin, johon s#iliéén kuuluu ensimméinen suuri vydhyke
(22) je useita toisia pienid vydhykkeitd (24, 26), jotka
vastaavat kutakin muodostuskonetta, jolloin meinitussa sé@ilidssé
ssadetaan sulan massan lampdtilsa nestepinnan ylé- ja alapuo-
lelts massan virratesss ensimméisen ja toisen vydhykkeen

lépi kohti muodostuskonetts siten, ett# sulan massan poikkileik~
kaussla kustakin toisesta vybthykkeestd (24, 26) tulevassa
poistokanavassa (25, 27) on olennaisesti yhtendisessé lémpb-
tilassa. Kukin vydhyke on varustettu ldmpbtilan stdtdelimills
(50) sekd kuumentamiseksi ettd jé#hdyttdmiseksi, jolloin
kysymykseen tulevat esimerkiksi polttimet {32, 42) ja/tai
elektrodit (35, 36, 45, 46) sijoitettuna sidttdlaitteeseen

sulan massan pinnan ylé- ja alapuclelle sekd védliainesuuttimet
(34, 44) ja/tei ontot kanavat tsi paneelit, jotks voidaen
kiinnitt#sd ssstslaitteen seinien ulkopintaan haluttujen
yhten#isten ldmpstilojen muodostamiseksi sdtdleitteen kustakin
poistokanavaste virtaavan sulan massan koko syvyydeltd ja
leveydeltd tai koko poikkileikkausalalta sekd konvektiovirtojen
minimoimiseksi mahdollisimman tarkoin s@étdlaitteessa.
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(57) Sammandrag

En behdllare (20) placerad mellan en f&r smiltmassa, sisom en f&r
rening av glas anvdnd sm¥ltugns (10) utloppskanal (16) och kana-
ler (25, 27) ledande till flera tillverkningsmaskiner (30), till
vilken behdllare h8r en f&rsta stor zon (22) och flera andra smi
zoner (24, 26), vilka motsvarar respektive tillverkningsmaskin,
varvid i n¥mnda behdllare regleras temperaturen f8r sméltmassa
ovan- och nedanifrin vitskeytan, medan massan strdmmar igenom den
fdrsta och den andra zonen mot tillverkningsmaskinen sdlunda, att
smiltmassans tvirsnittsarea f¥r den frin respektive ena zon (24,
26) kommande utloppskanalen (25, 27) visentligen dr vid enhetlig
temperatur. Varje zon har f8rsetts med temperaturreglerorgan (50)
f8r sdvll uppvirmning som avkylning, varvid det t.ex. blir friga
om br¥nnare (32, 42) och/eller elektroder (35, 36, 45, 46) pla-
cerade i regleranordningen ovan- och nedanom smltmassans yta
samt mediummunstycken (34, 44) och/eller ihdliga kanaler eller
paneler, vilka kan f¥stas vid ytterytan av regleranordningens v#g-
gar £8r att bilda ¥nskade enhetliga temperaturer genom hela djupet
och bredden eller 6ver hela tvirsnittsarean av sm¥ltmassan som
str8mmar frdn regleranordningens respektive utloppskanal samt f&r
att minimera konvektionsstrémmar i regleranordningen si noga som
m8jligt.
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Sulan massan lampodtilan s&a&todlaite. - Regleranordning for

temperatur av smilt massa.

Reksinnén kohteena on menetelmd ja laite uunista tulevan sulan
massan sadtamiseksi useita erillisiad sulan massan muodostuskoneita

varten.

Aikaisemmin on sula massa, kuten lasimassa, saatettu virtaamaan
sulatusuunista mellotuslaitokseen tai puhdistimeen, johon kuuluu
suuria, usein itse uunin levyisid sailioita, joissa sula lasi
puhdistetaan ja muodostetaan konvektiovirtoja lasin puhdistami-
seksi edelleen ennen sen ohjaamista esikuumennusahjoon, joka
johtaa lasinmuodostuskoneeseen. Ndissd esikuumennusahjoissa on
polttimet ja/tai suuttimet suunnattu lasisulan pintaan lasin
ennalta mdaratyn halutun lampdtilan s&&dtamiseksi ja sailyttami-
seksi tiettyd muodostuskonetta varten. Koska eri muodostusko-
neet vaativat lasisulalta erilaisia lampotiloja sekd erisuuruisia
maaria minuutissa, lasivirta puhdistimesta vaihteli esikuumennus-
ahjosta toiseen lisaten energiamaarada halutun lampdtilan sailytta-
miseksi kussakin erilaisessa esikuumennusahjossa. Tama johtui
siitd, ettd jotkut koneet tarvitsevat suurempia m3idria lasia
puhdistimesta kuin toiset koneet, jotka jadlkimmaiset tillsin
joutuivat vastaanottamaan viileampida lasia kuin mit3d ne usein
tarvitsivat. Lisaksi puhdistimessa muodostetut konvektiovirrat
kasvattivat usein yhtendisten lampdtilojen sidilytysongelmaa siir-
ryttaessa puhdistinesta esikuumennusahjoihin, jolloin tarvittiin
vyhd enemmdn lampdtilan ohjausta tai sdatda esikuumennusahjoissa.

Viime aikoina lasinsulatusuuneissa on ollut osia, joissa
huomattava osa lasin puhdistusta tapahtuu ennen lasin poistu-
mista uunista. Tast&d syystd uunin ulkopuolella olevan suurehkon
puhdistimen tarve ei endad ole yhtd olennainen kuin aikaisemmin.
Tastda huolimatta esikuumennusahjojen kuormitus uunista koneisiin
oli edelleen suuri I&mpotilan sadatamiseksi oikealla tavalla kuta-
kin erilaista lasinmuodostuskonetta varten. T&alléin kadytettiin
edelleen suurta s8iliotad uunin ulkopuolella erilaisten ja muuttu-



o 75554

vien lasisulavirtojen aikaansaamiseksi kunkin t&dllaisen muodotus-
koneen erillisiin esikuumennusahjoihin. T&ma edellytys virtojen
vaihtelemisesta tidllaisesta puhdistimesta on selvasti esitetty
US-patentin 2,063,842, Honis, kuviossa 1 ja siind on myos
esitetty erids tapa taman ongelman ratkaisemiseksi.

Taman mukaisesti esilla olevan keksinndn tarkoituksena ja kohteena
on vihentdsd ja valttdd mahdollisimman paljon epdedullisia lampo-
tilan vaihteluita sulasssa massassa sulatusuunin ja useiden
muodostuskoneiden v&alillad seka vahentda aikaisemmin tarvittua
enerqiaa tidllaisten erillisten lampotilasa&tdjen aikaansaamiseksi.
Tama on erityisen tdrkedtd nykyaan kaytettdessd suurempia ja
nopeampia lasinmuodostuskoneita, jotka valmistavat ohuempaa lasi-
tavaraa ja vaativat tidstd syysta jopa tarkempaa niihin sydtetyn
lasin yhtenaisyyden ja homogeenisuuden valvontaa. Tédmdn paamaaran
toteuttamiseksi on keksinndnmukaiselle menetelmélle tunnusomaista

patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa esitetyt asiat.

Yleisesti ottaen keksinndn mukaiseen sidatslaitteeseen kuuluu
yksittdinen ensimmdinen sulan massan, kuten lasimassan suuri
vybhyke seka useita toisia, pienid vybhykkeitd, jotka vastaavat
kuhunkin lasinmuodostuskoneeseen menevaa kutakin poistokanavaa,
joihin massaa sybttadd lasin sulatusuuni, jossa uunissa lasisula on
olennaisesti puhdistettu. Suuri vydhyke voi olla levedmpi ja/tai
syvempi kuin kukin pieni, toinen vyohyke, jotka toiset vydhykkeet
haarautuvat suuresta vyohykkeesti erainlaisena jakoputkistoraken-
teena tai sormimaisina rakenteina, joissa pienet vyothykkeet ovat
suuren vyshykkeen niemekkeitd. Kaikissa naissad vyohykkeissa lasi-
sulan virta kulkee olennaisesti suoraan tulopéddsta poistokanavaan
olennaisesti ilman konvektiovirtoja lasisulan miss&dn poikittais-
kohdassa taili poikkileikkausalueella sadtélaitevyohykkeisséd siten,
ettd ensimmidiseksi keksinndn mukaiseen s&ddtdlaitteeseen tuleva
lasi on olennaisesti my6s ensimmiiseksi sdatolaitteesta poistuva
lasi. T&116in sulan massan tai lasin kunkin poikkileikkauksen
lampstila sen jddhtyessd ja edetessa ensimmdisten ja toisten
vyohykkeiden ldpi tulee siddetyksi sulan massan pinnan yla- ja
alapuolelta siten, etta muodostuu mahdollisimman yhtendinen ja
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homogeeninen sula massa tai lasi. Ensimm&inen ja suurempi sasts-
vyShyke sdidtsda lampstilan jashtymisen edullisesti sen korkeimman
lampotilan ylapuolelle, joka tarvitaan kuhunkin poistokanavaan,
jotka kanavat johtavat siitslaitteeseen liitettyihin lasinmuo-
dostuskoneisiin, ja taman jilkeen toinen vybhyke ohjaa edelleen
jaahtymistad lampstilaltaan yhten&disen lasisulavirran muodos-
tamiseksi toisen sidatdvyshykkeen poistokanavassa, joka lampdtila
vastaa tahdn toiseen vyshykkeeseen liitettyyn lasinmuodostusko-
neeseen tulevan poistokanavan lampétila- ja virtausvaatimuksia.
Tdll6in valtetdsan sulan ylijdahdytys tai ylikuumennus siatdlait-
teessa silmallapitiden kutakin siihen liitettya erillista lasinmuo-

dostuskonetta.

Tama s&d8td tai ohjaus saadaan aikaan kuumennuselimilla, kuten
elektrodeilla, jotka on sijoitettu s&itslaitteeseen sulan pinnan
alapuolelle sekd ensimmidiseen suureen vyShykkeeseen etta kuhunkin
erilliseen pieneen vydhykkeeseen, seki jé@rjestamalls kuumennus-
elimet, kuten polttimet tai sdteilyelementit sulan pinnan ylapuoc-
lelle kuhunkin eri vyshykkeeseen ja jirjestamslls lisaksi jaahdy-
tys esimerkiksi ohjaamalla jidahdytysvialiainetta saatodlaitteen
ensimmdisen, suuren ja toisten, pienten vybhykkeiden sisian tai
valittomésti tai vdlillisesti vasten niiden ulkoseinimia jddhdy-
tysvaliaineen muodostuessa esimerkiksi ilmasuihkuista ja/tai
vesipaneeleista tai lamponieluista. Nama lampbtilanohjauselimet
voidaan esiasettaa ja/tai niitd voidaan automaattisesti valvoa
antureilla koko sddtslaitteen alueella ja edelleen niitd voidaan
valvoa kunkin erillisen lasinmuodostuskoneen ohjelmoitujen vaati-

musten perusteella.

Tamén mukaisesti keksinnén tarkoituksena on saada aikaan toimiva,
tehokas ja taloudellinen sulan massan tai lasin lampdtilansidato-
laite sulatusuunin ja useiden sulanmuodostuskoneisiin johtavien
Kanavien vdlille. T&madn piim3srin toteuttamiseksi keksinnon mukai-
selle laitteelle on tunnusomaista patenttivaatimuksen 3 tunnus-

merkkiosassa esitetyt asiat.

Tarkoituksena on edelleen saada aikaan sellainen saatblaite, jossa
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sula massa tai lasi on kussakin poistokanavassa lampstilaltaan ja

4

koostumukseltaan olennaisesti yhtenainen ja homogeeninen kocko

poikkileikkausalueeltaan.

Tarkoituksena on edelleen saada aikaan sellainen saatoslaite,
jossa sulan massan jdahtymisnopeus on siten ohjattu, etta

siihen tarvitaan mahdollisimman v&hén energiaa.

Lisaksi tarkoituksena on saada aikaan saatolaite, joka samanaikai-
sesti syottds erilaisiin nopeisiin tai suuritilavuuksisiin lasin-
muodostuskoneisiin johtaviin useisiin poistoputkiin olennaisesti
yhtendista ja homogeenista lasisulaa ohutseinaisen lasitavaran
valmistamiseksi tehokkaalla ja tasaisella nopeudella ja tasalaa-

tuisesti.

Tarkoituksena on viela saada aikaan sddtolaite, jossa vaatimukset
sulan lampdtilan olennaiseksi sastamiseksi esikuumennusahjossa

ovat aikaisempia pienemmat.

Tarkoituksena on edelleen saada aikaan saatblaite, jossa lasisulan

lampstilaa ohjataan lasin pinnan seka yld- etta alapuoclelta.

idelleen keksinndn tarkoituksena on saada aikaan sasatsblaite, jossa
voidaan muodostaa useita lampdtiloiltaan ja virtauksiltaan erilai-
sia ja/tai vaihtelevia lasisulavirtoja toisistaan riippumatta
toisen vaikuttamatta toiseen siten, etta esikuumennusahjoa tar-
vitsee kayttsdd vain koneeseen menevan lasisulan lampsdtilan lopul-

1iseksi tasaamiseksi.

Seuraavaksi selvitetdan tarkemmin yllsa mainittuja ja muita tunnus-
merkkejd, tarkoituksia Jja etuja sekid tapaa niiden saavuttamiseksi
viittaamalla keksinndn eraaseen suoritusmuotoon, joka on esitetty

oheisissa piirustuksissa, joissa:

Kuvio I on vaakasuuntainen leikkauskuva ylhaadltapain tai
esittaa katto poistettuna keksinnodn mukaisen monivyohykkeisen

lasisulan sadiatdlaitteen erasta edullista suoritusmuotoa.
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Kuvio II on pystysuuntainen leikkauskuva pitkin kuvioissa I ja III

esitetyn sddtsdlaitteen leikkausviivaa II-I1.

Kuvio III on kuvion II leikkaukseen nahden kohtisuora pystyleik-

kaus pitkin kuvioiden I ja II viivaa III-III.

Tarkasteltaessa ensin kuvioita I ja II voidaan todeta, etta ne
esittdvat kaaviomaisesti sulatuspidsn 10 poistopdin seinaman 12,
jonka sisdpuolella on uunin puhdistusosa 14, jossa on esitetty
sulan massan tai lasin pinta kuviossa II. T&ssid suoritusmuodossa
lasisula poistetaan osan 14 pohjasta kanavan 16 kautta ja siita
edelleen nousuputkeen 17 ja keksinnoén mukaisen s&&tolaitteen 20
ensimmdisen ja suuren vychykkeen 22 tulopidihan. Kuvioissa I ja III
on suuresta vyOShykkeestd 22 esitetty haarautuvan kaksi vastak-
kaisiin suuntiin ulottuvaa pientd toista vyoshykettd 24 ja 26,
joissa on poistokanavat 25 ja 27 sulan massan tai lasisulan johta-
miseksi kahteen erilliseen lasinmuodostuskoneeseen 30 esimerkiksi
esikuumsnnusahojen tai muiden esittamdttd jatettyjen kanavien
kautta. Tassd suoritusmuodossa sadtdlaitteen kukin vyshyke on
esitetty suorakulmaiseksi muodoltaan ja sijoitettu ylhaaltapain
ndhtynd I-kirjaimen muotoon, jonka keskisakarassa on leveampi ja
syvempi tai ensimmdinen suuri saatovyshyke 22, kun taas kaksi
pientda vahemman syvda ja levedia toista saatovyshyketta 24 ja 26

muodostaa "I":n ylasakarat.

Koska uunista 10 nousuputken 17 kautta ulosvirtaavan sulan massan
tai lasisulan lampdtila pitasa saatadsa tai valvoa, sen virtaus-
nopeutta ensimmdisen, suuren sdatovydhykkeen 22 lapi pienennetian
hieman siit&, mit& se on ollut kanavan 16 ja nousuputken I7 lapi
mentdessa siten, ettd vyshykkeen 22 pystysuuntainen poikkileik-
kausala on suurempi. T&min suuren vydhykkeen 22 pitds kuitenkin
valittomasti ja jatkuvasti systtsd sula massa tai lasi kahteen tai
useampaan erilliseen pieneen, toiseen sditovydhykkeeseen, kuten
vyohykkeisiin 24 ja 26, joiden pystysuuntaiset poikkileikkausalat
ovat vastaavasti pienemmadt kuin ensimmaisen vyohykkeen zZ.

LampStilan ohjaamiseksi tasaisesti ja myos sulan massan tai lasin
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tasalaatuisuuden valvomiseksi on sekd pystysuuntaisesti etta
vaakasuuntaisesti poikittain saatolaitteiden 20 I&pi tapahtuvaan
sulan massan tai lasisulan nestemaiseen, normaaliin, pasgasialli-
seen ja valittomaan virtaukseen ndhden jarjestetty ensimmdisen ja
suuren vyshykkeen 22 yhdensuuntaisiin sivuseinsdmiin 21 kaasupolt-
timet 32 ja niiden lisdksi namd seindt voidaan jdsdhdyttaa valiai-
neilla ulkopuolelta, esimerkiksi ohjaamalla niihin ilmaa kuviossa
I esitettyjen saadettavien ja liikkuvien suuttimien 34 kautta.
Namd ilma- tai jaahdytyssuuttimet 34 on edullisesti sijoitettu
s3itolaitteissa 20 olevan nestepinnan 15 alapuolelle. Sulan
nestepinnan alapuolelta Iampdtilaa ohjataan edelleen elektrodeilla
35 ja 36, jotka ovat suuren vybhykkeen 22 vastakkaisissa paissa
ja jotka tydntyvdt sen pohjaseinaman 23 lidpi. Ensimmainen néaista
elektrodeista on esitetty viitenumerolla 35 ja se voi sijaita
nousuputken 17 pohjassa ja sita voidaan kayttaid myods yhdessad uunin
10 puhdistusvyshykkeessd 14 olevan elektrodin 13 kanssa, Jjoka
elektrodi on sijoitettu poistokanavan tai -kaulan 16 toiseen
paahan kanavan 16 lapi virtaavan sulan juoksevuuden sailyttami-
seksi. Samalla tavoin kummassakin toisessa vyohykkeessd 24 ja 26
voi olla sivu- ja pasatyseinissd polttimet 42 ja niiden sivu- ja
pasdtyseinamien 41, 43 ja 51 ulkopuolta vasten voidaan suunnata
jasahdytysvaliaine-elimet, kuten saadettavat tai liikkuvat ilma-
suuttimet 44. Edelleen mukaan on jarjestetty elektrodit 45 ja 46,
jotka tydntyvdt sisdanpdin sivuseinista 41 ja 51 tai ylospain
pohjaseinsdsta 47 l&hella toisten tai pienten vyoshykkeiden 24 ja
26 vastakkaisia paita.

Se, etta kaytetasnks ja kdytetaanks jokaista lampdtilan ohjauslai-
tetta, kuten kuumennuslaitteita tai polttimia 32, 42 ja elektro-
deja 35, 36, 45, 46 seka jaahdytyslaitteita tai suuttimia 34 ja 44
ja miten kauan ja milld voimalla niita kdytetaan, riippuu siita,
onko sulan massan tai lasisulan kiihtymisnopeus siitolaitteen 20
lapi nuolien suuntaan virratessaan l&hella sasatolaitteessa tarvit-
tavaa lampotilagradienttia halutun yhtendisen lampdtilan aikaan-
saamiseksi poistokanavien 25, 27 la&pi ulos virtaavan sulan massan

tai lasisulan koko poikkileikkausalueelle. Tama s33atd tai ohjaus
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aikaansaa olennaisesti homogeenisen tai tasalaatuisen sulan massan
tai lasin, joka virtaa kanavien 25 ja 27 lapi. Jotta edesautet-
taisiin edelleen sulan jaahtymisen ohjausta s&atdlaitteessa 20,
voidaan kayttida antureita 50, jotka tydntyvat ensiammisen vyohyk-
keen 22 ja vastaavasti toisten vyshykkeiden 24 ja 26 seinaman ja
kaarevien kattojen 29 ja 49 lapi sulaan massaan ja sen ylapuolel-
le. T&#l18in on jarjestetty useita erilaisia kuumennus- ja jaahdy-
tyselimiad keksinnon mukaisen sistdlaitteen 20 kuhunkin erilliseen
vyshykkeeseen 22, 24 ja 26 seka sulan massan pinnan yla- etta
alapuolelle konvenktiovirtojen minimoimiseksi kussakin vyohyk-

keessa ja sulan tasalaatuisuuden varmistamiseksi.

Luonnollisesti on selvadsd, ettd keksinndn mukaisessa sadatslait-
teessa voidaan kayttdsd muunkinlaisia kuumennus- ja jaahdytys-
elimisi kuin tassa esitetyt, jolloin kysymykseen tulevat ohuemmat
seinat 21, 41, 51 ja/tai liikkuvat vesivaipat saiatovyoshykkeiden
ulkoseinamia vasten. Saatovysdhykkeisiin voidaan myds sijoittaa
kaasusuuttimet tai -polttimet nestepinnan 15 alapuolelle. Edelleen
voidaan haluttaessa vaihdella saatsvyShykkeiden muotoa ja sijain-
tia, jolloin niiden ei tarvitse olla esitetyll&d tavalla suorakul-
maisia ja T-muotoisia, vaan ne voivat olla ylhaslta katsoen muun-
kin putkiston ja/tai kaarevan muotoisia edellyttaen luonnollises-
ti, etta paia- tai suuri vydhyke 22 on rakennettu riittavan suu-
reksi verrattuna useisiin toisiin vyohykkeisiin, jotta kunkin
toisen vyshykkeen poistokanavaan saadaan sydtetyksi tarvittavat

virtausnopeudet ja yhtenidinen lampotila.

vaikka ylla on kuvattu keksinnon periaatteet tietyn laitteen
yhteydessd, on selvia, ettad tamd keksinndn selitys on ainoastaan

esimerkki, joka ei rajoita keksinndn suoja-alaa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd uunista tulevan sulan massan ldmpotilan sddtdmi-
seksi, jolloin sula massa myds puhdistetaan uunissa (10) ja
se kulkee useisiin erillisiin poistokanaviin tai esikuumennu-
sahjoihin (25,27), jotka johtavat mainitun massan muodostus-
koneisiin t unnet t usiitd, etté:

a) mainitusta uunista (10) tulevan massan jddhtymisnopeus
siidetlddn ennalta middrdttyn ladmpotilaan ensimmdisessd
vybhykkeessd (22),

b) mainitusta ensimmiiisestd vydhykkeestd (22) tulevan massan
eri osien jdihtymisnopeus siidetddn erikseen erillisissd toi-
sissa vyShykkeissid (24,26) yhtendiseen ldmpdtilaan, joka
olennaisesti vastaa kunkin erillisen poistokanavan (25,27)
vaatimaa lidmpdtilaa, ja

c) mainittu sula massa saatetaan virtaamaan vdlittOmdsti en-
simmiisen vydhykkeen (22) ldpi ja siitd edelleen kunkin mai-
nitun toisen vydhykkeen (24,26) ldpi mainittuihin erillisiin
poistokanaviin (25,27), jotka on liitetty toimiviin muodos-
tuskoneisiin, jolloin virtausnopeus on kunkin mainitun koneen

vaatima.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnettu
siitd, ettd jdihtymisnopeuden siitd kdsittdd lampotilan sii-
ddn tai ohjauksen sulan massan kaikilta puolilta yhdensuun-
taisesti virtaussuunnan kanssa kussakin mainitussa vydhyk-
keessd (22,24,26).

3. Laite sulatusuunista (10) tulevan sulan massan sddtémisek-
si useita erillisii sulan massan muodostuskoneita varten,
jolloin mainitussa uunissa (10) on: puhdistusosa (14) ja su-
lan massan poistokanava (16) mainitusta puhdistusosasta (14),
tunnettu siiti, ettd siihen kuuluu:

a) mainittuun poistokanavaan (16) liitetty ensimméinen vy&hy-
ke (22) mainitun sulan massan jddhtymisnopeuden ohjaamiseksi
ennalta mddrdttyyn ldmpdtilaan,

b) mainitun ensimmfisen vydhykkeen (22) ja kuhunkin erilli-
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seen muodostuskoneeseen johtavan poistokanavan (25,27) vidliin
liitettyjd useita toisia vyShykkeitd (24,26) mainitun muodos-
tuskoneen kanavaan tulevan sulan massan jddhtymisnopeuden
sditidmiseksi edelleen olennaisesti kyseisen muodostuskoneen
vaatimaan yhtendiseen ldmpdtilaan, ja

c) sulan massan pinnan (15) sekd yld- - ettd alapuolella
mainitussa siitblaitteessa olevat ldmpdtilanohjauselimet
(32,34,35,36,42,44,45,46,50), jolloin mainittu sula massa
virtaa vidlittdmisti mainitun siidtdlaitteen ldpi ilman olen-

naista konvektiota missddn vybhykkeessa (22,24,26).

4, Patenttivaatimuksen 3 mukainen sddtdlaite sijoitettuna la-
sin sulattavan ja olennaisesti puhdistavan lasin sulatusuu-
nin (10) ja useiden lasinmuodostuskoneiden vdliin, jolloin
uunin poistokanava (16) johtaa mainittuun sddtdlaitteeseen ja
kukin lasinmuodostuskone on liitetty siihen sddtdlaitteesta
tulevan erillisen kanavan (25,27) vdlitykselld, jolloin sdi-
t6laitteeseen kuuluu: mainitusta uunista (10) tulevan sulan
lasin s3dilid,

tunnettu siitd, ettd mainittuun sdiliéén kuuluu:

1) uunin poistokanavaan (16) liitetty ensimmdinen vydhyke
(22), jossa on elimet (32,34,35,36) mainitun sulan lasin
jddhtymisnopeuden ohjaamiseksi, ja

2) useita erillisid ja haarautuvia toisia vydhykkeitd
(24,26), yksi kutakin lasinmuodostuskonetta varten, joissa
kussakin vyShykkeessd on elimet (42,44,45,46) mainitusta
ensimmiisestd vyBhykkeestd tulevan sulan lasin jddhtymisno-
peuden ohjaamiseksi edelleen yhtendiseen ladmpdtilaan, joka on
olennaisesti sama kuin mainitusta s#dtblaitteesta kyseiseen
muodostuskoneeseen johtavan kyseisen poistokanavan (25,27)
vaatima ldmpdtila, jolloin suurin osa mainitusta sulasta vir-
taa vdlittdémdsti uunin poistokanavasta (16) mainitun sdaato-
laitteen ldpi kuhunkin muodostuskoneen poistokanavaan (25,27)
ilman sddtblaitteessa olevaa olennaista konvektiovirtaa ja
ainakin yksi mainituista elimistd sulan lasin jddhtymisnopeu-
den ohjaamiseksi, ainakin yhdessid mainituista vy®8hykkeistd,
kdsittdd lampdtilan sidtdelimet (32,35,36,42,45,46,50) maini-
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tun sulan lasin pinnan yld- ja alapuolella.

5. Patenttivaatimuksen 3 mukainen sulan lasin l&mp&tilan s&d-
itdlaite sijoitettuna uunin (10) ja esikuumennusahjojen vi-
liin lasinmuodostuslaitoksessa, johon kuuluu uuni sulan ja
puhdistetun lasin sydttimiseksi ja useita lasinmuodostusko-
neita, joissa kussakin on oma esikuumennusahjonsa, t u n -
nettu siitd, ettd mainittuun sidtdlaitteeseen kuuluu:

a) ensimmiisen vyShykkeen muodostava lidmpStilan sdltdkammio
(22),

b) toiset vydhykkeet muodostavat limpdtilan sddtdkammiot
(24,26), jotka haarautuvat mainitusta ensimmiisestd kammiosta
(22) ja jotka on liitetty kuhunkin esikuumennusahjoon,

c) kuumennuselimet (32,35,36,42,45,46,) kussakin kammiossa
(22,24,26) sulan lasin pinnan yld- ja alapuolella,

d) lampdtilan anturaelimet (50) kussakin kammiossa (22,24,26)
sulan lasin pinnan yld- ja alapuolella, ja

e) elimet mainittujen kuumennuslaitteiden suhteellisen l&mpd-
sydtdn sditémiseksi mainitulla anturi- tai tuntoelimilld (50)
sen limpdtilan siilyttdmiseksi, joka tarvitaan kunkin kysei-
sen esikuumennusahjon tulokanaviin (25, 27).

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen s#itdlaite, tunnettu
siitd, ettd mainitun pdikammion (22) tilavuus on suurempi kuin

yhdenkddn mainitun toisen kammion (24,26).

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen siitdlaite, tunnettu
siitd, ettd mainitut kuumennuslaitteet (32,34) ovat polttimia.

8. Patenttivaatimuksen 5 mukainen siitdlaite, tunnettau
siitd, ettd mainitut kuumennuslaitteet (35,36,45,46) ovat
elektrodeija.

9. Patenttivaatimuksen 5 mukainen sddtdlaite, tunnettau
siiti, ettd mainitussa kammiossa (22,24,26) on seindt
(21,41,43,51) ja ainakin yksi kammio (22,24,26) on liitetty
viliaine-elimeen (34,44) ainakin yhden seinin j&&ihdyttdmiseksi
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manittujen anturielinten (50) ohjaamana.

10. Patenttivaatimuksen 5 mukainen sfdtdlaite, tunnettu

siitd, ettd ainakin yhdessd kammiossa (22,24,26) on yhdensuun-
taiset seindt.
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Patentkrav

1. Forfarande for reglering av temperaturen hos en fran

en ugn kommande smdltmassa, varvid smaltmassan aven renas i
ugnen (10) och ldper till flera separata utloppskanaler eller
férvarmningassjor (25,27), vilka leder namnda massa till
tillverkningsmaskiner, k annetecknat ddrav, att

a) avkylningshastigheten f6r den fr&n namnda ugn (10) kommande
massan regleras till en i férvag given temperatur i en fdrsta
zon (22),

b) avkylningshastigheten for de olika delarna av den fran
namnda forsta zon (22) kommande massan regleras skilt for sig i
separata andra zoner (24,26) till en enhetlig temperatur, som
vasentligen motsvarar den for respektive separat utloppskanal
(25,27) erforderliga temperaturen, och

c) namnda smaltmassa bringas att stromma direkt genom den
forsta zonen (22) och vidare darifr&n igenom respektive namnd
andra zon (24,26) till namnda separata utloppskanaler (25,27),
vilka anslutits till de tillverkningsmaskiner som &ar i
funktion, varvid stromningshastigheten ar den for respektive

namnd maskin erforderliga.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat
dirav, att regleringen av avkylningshastigheten omfattar
reglering eller styrning p& alla sidor av smaltmassan
parallellt med dess strémningsriktning i respektive namnd zon
(22,24,26).

3. Anordning for reglering av en fran en smaltugn (10)
kommande smiltmassa for flera separata tillverkningsmaskiner
for smaltmassa, varvid i namnda ugn (10) finns en rengdringsdel
(14) och en utloppskanal (16) for smdltmassan fran namnda
rengdringsdel (14), k anne tecknad darav, att
dartill hodr:

a) en till namnda utloppskanal (16) ansluten forsta zon (22)
for att styra avkylningshastigheten for namnda smaltmassa till
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en i forvdg given tenperatur,

b) flera andra, mellan niamnda forsta zon (22) den till
respektive separat tillverkningsmaskin ledande utloppskanalen
(25,27) anslutna zoner (24,26) for reglering av
avkylningshastigheten for namnda, till tillverkningsmaskinens
kanal kommande smidltmassa ytterligare vasentligen till en for
ifragavarande tillverkningsmaskin eroforderlig temperatur, och
c) styrorgan (32,34,35,36,42,44,45,46,50) for temperaturen hos
smaltmassans yta (15), belagna s&vadl ovanom som nedanom i
namnda regleranordning, varvid namnda smdltmassa strommar
direkt igenom namnda regleranordning utan véasentlig konvektion

i ndgon zon (32,24,26).

4. En regleranordning enligt patentkrav 3, placerad mellan en
glas smiltande och vasentligen renande glassmaltugn (10) och
flera glastillverkningsmaskiner, varvid ugnens utloppskanal
(16) leder till namnda regleranordning och respektive
glastillverkningsmaskin anslutits dartill medelst en fran
regleranordningen kommande separat kanal (25,27), varvid till
regleranordningen hor: en behdllare for det fran namnda ugn
(10) kommande smaltqlaset, k annetecknad darav, att
till n&mnda beh&llare hoér:

a) en till ugnens (10) utloppskanal (16) ansluten fdrsta zon
(22) med organ (32,42-36) for styrning av avkylningshastigheten
for namnda smaltglas, och

b) flera separata och férgrenade andra zoner (24,26) en for
respektive glastillverkningsmaskin, i vilka i respektive zon
finns organ (42,44-46) for styrning av avkylningshastigheten
for det fran nimnda forsta zon kommande smdltglaset vidare till
en enhetlig temperatur, som vasentligen &r samma som den
temperatur den fr&n namnda regleranordning till ifrégavarande
tillverkningsmaskin ledande ifrégavarande utloppskanalen
(25,27) erfordrar, varvid storsta delen av namnda smalta
strommar direkt fran ugnens utloppskanal (16) igenom namnda
regleranordning till respektive utloppskanal (25,27) i

tillverkningsmaskinen utan visentlig konvektionsstrdm i
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regleranordningen och &tminstone ett av nannda organ fdr
styrning av smaltglasets avkylningshastighet atminstone i en av
namnda zoner omfattar temperaturreglerorgan
(32,35,36,42,45,46,50) ovan- och nedanom det nimnda
smaltglasets yta.

5. Temperaturregleranordning fo6r smaltglas enligt patentkrav 3,
placerad mellan ugnen (10) och forvarmningsassjor i en
glastillverkningsanlaggning, vartill hdr en ugn for matning av
smdlta och renat glas samt flera glastillverkningsmaskiner, i
vilka i var och en finns en egen féruppvarmningséssija,

k 5nnetecknad diarav, att till namnda regleranordning
hor:

a) den férsta zonen bildande temperaturreglerkammare (22),

b) andra zoner bildande temperaturreglerkamrar (24,26), vilka
forgrenar sig fran namnda férsta kammare (22) och vilka
anslutits till respektive f6rvarmningsassia,

c) upphettningsorgan (32,35,36,42,45,46) i respektive kammare
(22,24,26) belagna ovan- och nedanom smdltglasets yta,

d) tenperaturgivarorgan (50) i respektive kammare (22,24.26),
belagna ovan- och nedanom smaltglasets yta, och

e) organ for reglering av namnda upphettningsanordningars
relativa virmematning med namnda givar- eller kanselorgan (50)
for att bibeh&lla den temperatur som kradves i respektive

ifragavarande forvarmningsassjas inloppskanaler (25,27).

6. Regleranordning enligt patentkrav S,
kannetecknad darav, att volymen hos namnda
huvudkammare (22) ar stdrre &n hos n&gon annan kammare (24,26).

7. Regleranordning enligt patentkrav 5,
k annetecknad dirav, att namnda upphettnignsanord-
ningar (32,34) &r brannare.

8. Regleranordning enligt patentkrav 5,

k innetecknad darav, att namnda upphettnings-
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anordningar (35,36,45,46) ar elektroder.

9. Regleranordning enligt patentkrav 5,
k@annetecknad dirav, att i ndmnda kamrar (22,24,26)
finns vaggar (21,41,43,51) och att &tminstone en kammare
(22,24,26) anslutits till ett mediumelement (34,44) for
avkylning av Atminstone en vagg styrd av namnda givarorqgan
(50).

10. Regleranordning enligt patentkrav 5,

kannetecknad darav, att &tminstone i en kammare
(22,24,26) finns parallella vaggar.

Viitejulkaisuja-Anf&rda publikationer

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Suomi-Finland(Fl) 59 576
(c 03 B 5/16). USA(US) 4 118 215 (C 03 B 5/22), 3 326 655 (65-128),
2 808 Lh6 (13-6), 3 764 287 (C 03 B 37/04), 3 183 072 (65-333).
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