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GLASS PLATE PRODUCTION METHOD AND 
PRODUCTION DEVICE 

TECHNICAL FIELD 

0001. The present invention relates to a method and a 
device for manufacturing a glass sheet. 

BACKGROUND ART 

0002. A method called a fusion process is conventionally 
known as a manufacturing method of a high-quality glass 
sheet (for example, see Patent Document 1). The fusion pro 
cess is a method in which molten glass is run down along both 
side Surfaces of a molded body with a cross section of a wedge 
shape converging downward and also the molten glass is 
joined and integrated just under a lower edge part of the 
molded body and while cooling an integrated sheet-shaped 
glass ribbon, the glass ribbon is drawn downward and 
molded. 
0003 Patent Document 1 describes the fact that in order to 
inhibit moltenglass running down from contracting in a width 
direction by surface tension, the vicinity of both right and left 
ends of both side surfaces of a molded body is provided with 
a web-like member and an extension member intersecting 
with the web-like member and downward inclined to the 
web-like member. The end in the width direction of the mol 
ten glass runs along a Surface of the web-like member and 
then runs along a surface of the extension member. 
0004 Patent Document 2 describes the fact that in order to 
inhibit moltenglass running down from contracting in a width 
direction by surface tension, the vicinity of both right and left 
ends of both side surfaces (front and back surfaces) of a 
molded body is provided with a guide wall for integrally 
coupling the front and back at the lower edge of the molded 
body and a triangular fin-like projection body in which two 
sides are fixed in contact with an inner wall of the lower end 
of the guide wall and the lower edge of the molded body. The 
end in the width direction of the molten glass contacts with 
the fin-like projection body and wets, whereby a force by 
which the molten glass is expanded outward is exerted and the 
molten glass can be inhibited from contracting inward. 

BACKGROUND ART DOCUMENTS 

Patent Document 

0005 Patent Document 1: JP-T-2008-531452 
0006 Patent Document 2: JP-B-3-55422 

SUMMARY OF THE INVENTION 

Problems that the Invention is to Solve 

0007. However, in a manufacturing method of Patent 
Document 1, the web-like member and the extension member 
with which the end in the width direction of the molten glass 
contacts are fixed to the lower edge of the molded body, so 
that it may be difficult to adjust a shape dimension of a glass 
ribbon. 
0008 Similarly, in a manufacturing method of Patent 
Document 2, the fin-like projection body with which both 
ends in the width direction of the molten glass contacts is 
fixed to the lower edge of the molded body, so that it may be 
difficult to adjust a shape dimension of a glass ribbon. 
0009. The invention has been implemented in view of the 
problem described above, and an object of the invention is to 
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provide a method and a device for manufacturing a glass sheet 
capable of easily adjusting a shape dimension of a glass 
ribbon. 

Means for Solving the Problems 
0010. In order to solve the above-mentioned problem, the 
present invention relates to a method for manufacturing a 
glass sheet, the method comprising: 
0011 running down molten glass along both side Surfaces 
of a molded body; 
0012 joining and integrating the molten glass just under a 
lower edge part of the molded body; and 
0013 drawing downward and molding an integrated 
sheet-shaped glass ribbon, 
0014 wherein a guide member which contacts to an end in 
a width direction of a joined molten glass is provided, and a 
relative position and/or a relative angle between the guide 
member and a lower edge of the molded body is/are adjusted. 
0015. Also, the present invention relates to a device for 
manufacturing a glass sheet, comprising a molded body for 
joining and integrating molten glass run down along both side 
Surfaces of the molded body just under a lower edge part, in 
which a sheet-shaped glass ribbon integrated by the molded 
body is drawn downward and molded, 
0016 wherein the device comprises a guide member 
which contacts with an end in a width direction of a joined 
molten glass and is Supported so that a position and/or an 
angle with respect to a lower edge of the molded body is/are 
adjustable. 

Advantage of the Invention 
0017. According to the invention, a method and a device 
for manufacturing a glass sheet capable of easily adjusting a 
shape dimension of the glass ribbon can be provided. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

0018 FIG. 1 is a sectional view showing a manufacturing 
device of a glass sheet according to one embodiment of the 
invention. 
0019 FIG. 2 is a functional block diagram showing a 
control system of the manufacturing device of the glass sheet 
of FIG. 1. 
0020 FIG. 3 is a partially cutaway side view showing a 
main part of the manufacturing device of the glass sheet of 
FIG 1. 
0021 FIG. 4 is a sectional view taken along line A-A of 
FIG. 3. 
0022 FIG. 5 is a perspective view showing a positional 
relation between molten glass 15 and a distal end 33 of a guide 
member 32. 
0023 FIG. 6 is a perspective view describing a configura 
tion and an operation of a Support mechanism 41. 
0024 FIG. 7 is a perspective view showing a modified 
example of FIG. 5. 
0025 FIG. 8 is a perspective view showing another modi 
fied example of FIG. 5. 
0026 FIG. 9 is a perspective view showing a modified 
example of FIG. 8. 
0027 FIG. 10 is a perspective view showing another 
modified example of FIG.8. 
(0028 FIG. 11A is a top view showing a distal end 33B of 
a guide member 32B of FIG. 10 and the periphery of the distal 
end. 
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0029 FIG. 11B is a partially sectional side view showing 
the distal end 33B of the guide member 32B of FIG. 10 and 
the periphery of the distal end. 
0030 FIG. 11C is a front view showing the distal end 33B 
of the guide member 32B of FIG. 10 and the periphery of the 
distal end. 
0031 FIG. 11D is a perspective view showing the distal 
end 33B of the guide member 32B of FIG. 10 and the periph 
ery of the distal end. 
0032 FIG. 12 is a perspective view showing a further 
modified example of FIG. 8. 
0033 FIG. 13A is a top view showing a distal end 33B of 
a guide member 32B of FIG. 12 and the periphery of the distal 
end. 
0034 FIG. 13B is a partially sectional side view showing 
the distal end 33B of the guide member 32B of FIG. 12 and 
the periphery of the distal end. 
0035 FIG. 13C is a front view showing the distal end 33B 
of the guide member 32B of FIG. 12 and the periphery of the 
distal end. 
0036 FIG. 13D is a perspective view showing the distal 
end 33B of the guide member 32B of FIG. 12 and the periph 
ery of the distal end. 

MODE FOR CARRYING OUT THE INVENTION 

0037. A mode for carrying out the invention will herein 
after be described with reference to the drawings. 
0038 FIG. 1 is a sectional view showing a manufacturing 
device of a glass sheet which is one embodiment of the 
invention. FIG. 2 is a functional block diagram showing a 
control system of the manufacturing device of the glass sheet 
of FIG. 1. 
0039. The manufacturing device of the glass sheet has a 
molded body 11 for joining and integrating molten glass run 
down along both side Surfaces just under a lower edge part, a 
molding chamber 12 in which the molded body 11 is 
arranged, and a molding chamber opening 13 for drawing 
downward a sheet-shaped glass ribbon integrated by the 
molded body 11 out of the molding chamber 12. The molding 
chamber opening 13 is formed by an opening member 14. 
0040. The molded body 11 is constructed of, for example, 
an alumina or zirconia refractory. The molded body 11 has a 
cross section of a wedge shape converging downward. A 
recess 16 for receiving molten glass 15 is formed in the upper 
portion of the molded body 11. A molten glass Supply pipe 
(not shown) is connected to the recess 16. The molten glass 15 
Supplied from this molten glass Supply pipe to the inside of 
the recess 16 spills from an upper edge (that is, the upper edge 
of the molded body 11) 11a of the recess 16 and runs down 
along both side surfaces of the molded body 11 and joins just 
under a lower edge part 11b of the molded body 11. 
0041 An angle 0 between both side surfaces in the lower 
edge part 11b of the molded body 11 is preferably 15° to 36°. 
When the angle 0 becomes larger than 36°, joining of the 
molten glass run down along both side Surfaces becomes 
unstable. Particularly in the case of molding a thin glass sheet 
with an average thickness of 0.3 mm or less, it is necessary to 
draw thinly the joined molten glass 15 and stress applied to 
the joined molten glass 15 is great, so that when the angle 0 
becomes larger than 36°, joining of the molten glass 15 is 
strongly disturbed and it becomes difficult to mold the molten 
glass. Also, when the angle 0 becomes larger than 36°, a 
transverse section of the molded body 11 becomes small and 
the strength of the molded body 11 decreases, so that the 
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molded body 11 may be creep-deformed. On the other hand, 
when the angle 0 becomes smaller than 15°, the lower edge 
part 11b may be damaged due to thermal stress when the 
molded body 11 is heated in the case of starting up the manu 
facturing device of the glass sheet. 
0042. The joined molten glass 15 forms a sheet-shaped 
glass ribbon 15A. The glass ribbon 15A is molded by drawing 
downward by a pair of rollers 17 rotated and driven by a 
driving device 71. A pair of rollers 17 is arranged by one set 
in both right and left sides of the glass ribbon 15A, and 
respectively pinches and draws downward the end in a width 
direction of the glass ribbon 15A. In addition, a pair of rollers 
17 may be further arranged by plural sets in a vertical direc 
tion. 
0043. In the glass ribbon 15A after molding, both ends in 
the width direction of the glass ribbon 15A are cut off and the 
remaining center in the width direction is used as a glass sheet 
which is a product. 
0044) The molding chamber 12 is arranged inside a fur 
nace chamber 18. The molding chamber 12 and the furnace 
chamber 18 are partitioned by a partition wall 19. The parti 
tion wall 19 is placed and fixed on a floor surface of a furnace 
wall 20 forming the furnace chamber 18. The partition wall 19 
and the furnace wall 20 are constructed of a refractory. 
0045 FIG. 3 is a partially cutaway side view showing a 
main part of the manufacturing device of the glass sheet of 
FIG.1. In FIG.3, a direction of arrow F shows a flow direction 
of the glass ribbon 15A. 
0046 FIG. 4 is a sectional view taken along line A-A of 
FIG. 3. 
0047. The manufacturing device of the glass sheet has a 
guide wall 31, a guide member 32, a Support mechanism 41 
and a temperature adjusting member 61 as shown in FIG. 3. 
0048 First, the guide wall 31 will be described. 
0049. The guide wall 31 is formed of, for example, an 
alumina, Zirconia or Zircon refractory. The guide walls 31 are 
respectively extended halfway from the upper edge 11a 
toward a lower edge 11c in the vicinities of both right and left 
ends of both side surfaces of the molded body 11. 
0050. After the molten glass 15 running down along the 
side surfaces of the molded body 11 expands to the guide 
walls 31 of both right and left sides and runs down while 
contacting with inner wall surfaces 31a of the guide walls 31 
of both right and left sides, the molten glass 15 runs down 
away from the guide walls 31 of both right and left sides. 
0051. As the molten glass 15 runs down along the side 
surfaces of the molded body 11, the width of flow narrows by 
Surface tension in a natural state. On the other hand, by 
providing the guide walls 31, the molten glass 15 running 
down contacts with the guide walls 31 and wets, so that the 
width of flow can be inhibited from contracting. 
0052. When the guide walls 31 are extended to the lower 
edge 11c of the molded body 11, a downward split flow 15B 
along the inner wall surfaces 31a of the guide walls 31 tends 
to occur as shown by a two-dot chain line in FIG. 4. In the 
embodiment, the guide walls 31 are not extended to the lower 
edge 11c of the molded body 11, so that occurrence of the split 
flow 15B can be inhibited. 
0053 A position of a lower edge 31b of the guide wall 31 
is properly set according to a shape dimension of the molded 
body 11, a flow rate, viscosity, etc. of the molten glass 15. A 
vertical distance L (where the distance L is plus when the 
lower edge 31b of the guide wall 31 is in the lower side 
beyond a predetermined site 39 of the side surface of the 
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molded body 11, and is minus when the lower edge 31b of the 
guide wall 31 is in the upper side beyond the predetermined 
site 39 of the side surface of the molded body 11) from the 
lower edge 31b of the guide wall 31 to the predetermined site 
39 of the side surface of the molded body 11 is preferably 
-200 mm to 200 mm, more preferably -10 mm to 5 mm. 
Here, the predetermined site 39 of the side surface of the 
molded body 11 refers to an upper edge of a region in which 
the molten glass 15 is in contact from the lower side in the side 
surface of the molded body 11. When the distance L is larger 
than 200 mm, the split flow 15B tends to occur. When the 
distance L is smaller than-200 mm, the contraction width of 
flow by Surface tension is too large. 
0054) Next, the guide member 32 will be described. 
0055. The guide member 32 is formed of high heat-resis 
tant and corrosion-resistant materials, for example, ceramics 
orheat-resistant alloy. As the ceramics, for example, alumina, 
Zirconia, Zircon, silicon nitride, silicon carbide, boron nitride, 
or an alumina or Zirconia refractory can be used. As the 
heat-resistant alloy, for example, iron-chromium alloy, nickel 
alloy or cobalt alloy can be used. 
0056. The guide members 32 are installed one by one in 
both right and left sides of the molten glass 15 joining just 
under the lower edge part 11b of the molded body 11. The 
joined molten glass 15 expands to distal ends 33 of the guide 
members 32 of both right and left sides and runs down in a 
state of contacting with the distal ends 33. As the molten glass 
15 runs down, the width of flow narrows by surface tension in 
a natural state. On the other hand, by providing the guide 
members 32, the joined molten glass 15 contacts with the 
distal ends 33 of the guide members 32 and wets, so that the 
width of flow can be inhibited from narrowing. 
0057. A vertical spacing S between the distalend 33 of the 
guide member 32 and the lower edge 11c of the molded body 
11 is preferably 30 mm or less. When the spacing S is larger 
than 30 mm, the width of flow contracts greatly as soon as the 
molten glass 15 separates from the lower edge part 11b of the 
molded body 11. In addition, the distal end 33 of the guide 
member 32 may contact with the lower edge part 11b of the 
molded body 11 as long as the relative position and/orangle 
can be changed. 
0058 FIG. 5 is a perspective view showing a positional 
relation between the joined molten glass 15 and the distal end 
33 of the guide member 32. 
0059. In an example shown in FIG. 5, the guide member 
32 is formed in a long flat plate shape. The end in the width 
direction of the joined molten glass 15 runs down while 
contacting with both side surfaces. 33a of the distal end 33 of 
the guide member 32. As a result, the molten glass 15 is 
resistant to separating from the distal end 33 of the guide 
member 32 when the flow of the molten glass 15 is disturbed 
and its width narrows. 
0060 A taper-shaped protrusion 34 projecting downward 

is formed integrally to the distal end 33 of the guide member 
32. As the end in the width direction of the joined moltenglass 
15 runs down, the end in the width direction moves toward a 
lower end 34a of the triangular plate-shaped protrusion 34 
and separates from the protrusion 34 in the vicinity of the 
lower end 34a of the protrusion 34. 
0061. When the protrusion 34 is not formed, the molten 
glass 15 in contact with the guide member 32 may slip in a 
longitudinal direction of the guide member 32 when the mol 
ten glass 15 separates from the guide member 32. As a result, 
the flow of the molten glass 15 tends to become unstable. 

May 10, 2012 

0062. In addition, in the example shown in FIG. 5, the 
protrusion 34 has the triangular plate shape, but may have a 
triangular pyramid shape. In short, the protrusion 34 has only 
to have the taper shape projecting downward. 
0063 A surface of the distal end 33 of the guide member 
32 may have a first region 35 which contacts with the molten 
glass 15 and wets, nanda second regio 36 in which the molten 
glass 15 is more resistant to wetting than the first region 35 as 
shown in FIG. 5. The first region 35 is set to the distal end side 
beyond the second region36. Consequently, the molten glass 
15 in contact with the guide member 32 can be inhibited from 
slipping in the longitudinal direction of the guide member 32. 
and the flow of the molten glass 15 can be stabilized. 
0064. A method for forming the first and second regions 
35, 36 with different wettability includes a method for form 
ing a thin film with wettability lower than that of the guide 
member 32 on a part of the surface of the distal end 33 of the 
guide member 32. For example, slurry of boron nitride with 
wettability lower than that of alumina is applied to a part of 
the surface of the distal end 33 of the guide member 32 made 
of alumina and is dried to form the thin film with lower 
wettability. 
0065 Other methods include, for example, a method for 
forming a thin film with wettability higher than that of the 
guide member 32 on a part of the surface of the distal end 33 
of the guide member 32, a method for coupling two members 
with different wettability, or a method for surface-treating a 
part of the guide member 32 by plasma. 
0066. As other materials with high wettability, platinum, 
platinum group alloy, reinforced platinum, reinforced plati 
num alloy, etc. are given, and as materials with low wettabil 
ity, nitride-based ceramics, silicon nitride-boron nitride com 
posite material, gold or gold-containing alloy, carbon-based 
material Such as carbon or graphite, nitride-carbide compos 
ite material, etc. are given. 
0067. As shown in FIG.3, the guide member 32 is inserted 
into the molding chamber 12 from an opening 28 of the 
furnace wall 20 and has a configuration replaceable without 
demolishing the partition wall 19 or the furnace wall 20. It is 
necessary to stop manufacture of the glass sheet for a long 
time in the case of demolishing the partition wall 19 or the 
furnace wall 20. 
0068. The guide member 32 is supported by the support 
mechanism 41 so that a position and/or an angle with respect 
to the lower edge 11c of the molded body 11 is/are adjustable. 
0069. Next, the support mechanism 41 will be described 
with reference to FIGS. 3 and 6. 

0070 The support mechanism 41 is a mechanism for Sup 
porting the guide member 32 so as to be able to adjust a 
position and/oran angle with respect to the lower edge 11c of 
the molded body 11. The support mechanism 41 is provided 
in the vicinity of the opening 28 of the furnace wall 20. 
0071. For example, the support mechanism 41 includes a 

first Support member 42 for slidably Supporting a proximal 
end 37 of the guide member 32 in a longitudinal direction of 
the guide member 32, and a second support member 43 for 
pivotally supporting the first Support member 42 in a vertical 
direction and a horizontal direction with respect to the fur 
nace wall 20. 

0072 The first support member 42 is formed of a metal 
material Such as stainless steel, and is not particularly limited 
to its material. A linear guide hole 44 is formed in the first 
support member 42. A screw part 38 of the guide member 32 
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is inserted into the guide hole 44. The first support member 42 
is fastened to the screw part 38 by a nut. 
0073. The second support member 43 is formed of a metal 
material such as stainless steel, and is not particularly limited 
to its material. The second support member 43 is formed in an 
L shape and is configured to integrally form a horizontal plate 
part 46 and a vertical plate part 47. 
0074. A pivotal support hole 48 and a circularly arcuate 
cam hole 49 around the pivotal support hole 48 are formed in 
the horizontal plate part 46. Screw parts fixed to the furnace 
wall 20 are respectively inserted into the pivotal support hole 
48 and the cam hole 49. The horizontal plate part 46 is 
fastened to these screw parts by nuts. 
0075. A pivotal support hole 51 and a circularly arcuate 
cam hole 52 around the pivotal support hole 51 are formed in 
the vertical plate part 47. Screw parts projected on the first 
support member 42 are inserted into the pivotal support hole 
51 and the cam hole 52. The vertical plate part 47 is fastened 
to these screw parts by nuts. 
0076. In the support mechanism 41 configured as 
described above, each of the nuts is loosened manually and 
the first support member 42 is turned in the horizontal direc 
tion and the vertical direction with respect to the furnace wall 
20 and an angle is adjusted. Also, the guide member 32 is slid 
with respect to the first Support member 42 and a position is 
adjusted. Consequently, the relative position and/or angle 
between the guide member 32 and the lower edge 11c of the 
molded body 11 can be adjusted. After adjustment, each of the 
nuts is tightened and the position and/or angle is/are fixed. 
0077. In addition, in the embodiment, the relative position 
and/or angle between the guide member 32 and the lower 
edge 11c of the molded body 11 is/are adjusted manually, but 
the invention is not limited to this. That is, the relative position 
and/or angle between the guide member 32 and the lower 
edge 11c of the molded body 11 may be adjusted automati 
cally by driving the support mechanism 41 by an actuator 76 
(see FIG. 2) such as an oil hydraulic cylinder, an air cylinder 
Or a motor. 

0078 Next, adjustment of the relative position and/or 
angle between the guide member 32 and the lower edge 11c of 
the molded body 11 will be described. 
007.9 The relative position and/orangle between the guide 
member 32 and the lower edge 11c of the molded body 11 is 
adjusted so that the glass ribbon 15A after molding has a 
desired shape dimension. The right and left guide members 
32, 32 may be adjusted symmetrically or asymmetrically. 
0080 For example, the relative position and/or angle 
between the guide member 32 and the lower edge 11c of the 
molded body 11 is adjusted based on an average thickness of 
the glass sheet taken out of the center in the width direction of 
the glass ribbon 15A after molding. When a flow rate of the 
molten glass 15 is constant, as the average thickness of the 
glass sheet becomes thin, it is necessary to draw the joined 
molten glass 15 more thinly, and stress applied to the joined 
molten glass 15 increases. Hence, the distal ends 33 of the 
guide members 32 of the right and left sides are inward moved 
so that the ends in the width direction of the joined molten 
glass 15 can Surely be Supported as the average thickness of 
the glass sheet becomes thin. 
0081. Also, when a longitudinal wrinkle is formed along a 
longitudinal direction in the end in the width direction of the 
glass ribbon 15A after molding, the guide member 32 in 
contact with the end in the width direction is turned in the 
Vertical direction and the angle is adjusted. Consequently, the 
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flow of the inside of the end in the width direction of the 
joined molten glass 15 can be adjusted and formation of 
Subsequent longitudinal wrinkles can be avoided. 
0082. Further, when the end in the width direction of the 
glass ribbon 15A after molding warps, the guide member 32 
in contact with the end in the width direction is turned in the 
horizontal direction and the angle is adjusted. Consequently, 
the position of the end in the width direction of the joined 
molten glass 15 can be adjusted and occurrence of Subsequent 
warps can be avoided. 
I0083. Also, by repeating adjustment of the position and/or 
angle between the guide member 32 and the lower edge 11c of 
the molded body 11 and measurement of a shape dimension 
of the glass sheet manufactured after the adjustment, the 
manufactured glass sheet can be formed in a desired shape 
dimension. The shape dimension of the glass sheet manufac 
tured after the adjustment is measured by a measuring device 
77 (see FIG. 2). 
I0084. In addition, the measuring device 77 may be con 
nected to a controller 73. In this case, when the controller 73 
receives a measured result from the measuring device 77, the 
controller 73 drives the support mechanism 41 by the actuator 
76 so that the glass sheet manufactured from now is formed in 
the desired shape dimension, and adjusts the position and/or 
angle between the guide member 32 and the lower edge 11c of 
the molded body 11. 
I0085 Incidentally, the proper position and/or angle 
between the guide member 32 and the lower edge 11c of the 
molded body 11 tends to vary depending on molding condi 
tions. This tendency is remarkable as an average thickness of 
the glass sheet becomes thin, and is particularly remarkable 
since rigidity of the glass sheet becomes low when the aver 
age thickness of the glass sheet is 0.3 mm or less. 
I0086. Here, the molding conditions refer to conditions of 
molding the glass sheet, and include, for example, states of 
components (the molded body 11, the partition wall 19, a 
heating element, etc.) constructing the manufacturing device 
of the glass sheet in addition to composition or average thick 
ness of the glass sheet, a force by which the glass ribbon 15A 
is drawn downward, thickness of the end in the width direc 
tion, temperature distribution or conveyance speed of the 
glass ribbon 15A. 
I0087. On the other hand, in this embodiment, by adjusting 
the relative position and/or angle between the guide member 
32 and the lower edge 11c of the molded body 11, a change in 
the molding conditions can be handled easily and the glass 
sheet with a desired dimension shape can be obtained. This 
effect is remarkable when the average thickness of the glass 
sheet is 0.3 mm or less. Also, this effect is remarkable when 
the guide wall 31 is not extended to the lower edge 11c of the 
molded body 11. 
I0088 Next, the temperature adjusting member 61 will be 
described. 
I0089. The temperature adjusting member 61 is a member 
for adjusting a temperature of the guide member 32. Tem 
perature distribution, Viscosity distribution (and thus a shape 
dimension) of the molten glass 15 in contact with the guide 
member 32 can be adjusted by adjusting the temperature of 
the guide member 32. 
0090. A member for heating the guide member 32 
includes an internal heater embedded in the distal end 33 of 
the guide member 32, and an external heater for heating the 
proximal end 37 of the guide member 32 from the outside. In 
the case of using the internal heater, the distal end 33 can be 
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heated efficiently. In the case of using the external heater, 
replacement and repair are facilitated. In the case of using the 
external heater, a material of the guide member 32 desirably 
has high thermal conductivity. 
0091. A member for cooling the guide member 32 
includes a refrigerant Supply device for feeding a refrigerant 
to the inside of the guide member 32, and a refrigerant Supply 
device for spraying a refrigerant on the proximal end 37 of the 
guide member 32 from the outside. In the case offeeding the 
refrigerant to the inside, the distalend33 of the guide member 
32 can be cooled efficiently. In the case of spraying the refrig 
erant from the outside, replacement and repair are facilitated. 
In the case of spraying the refrigerant from the outside, a 
material of the guide member 32 desirably has high thermal 
conductivity. 
0092. According to this embodiment as described above, 
the position and/or angle between the guide member 32 and 
the lower edge 11c of the molded body 11 is/are adjusted, so 
that a shape of the glass ribbon 15A can be adjusted easily. 
Consequently, a change in the molding conditions can be 
handled easily and the glass sheet with a desired shapedimen 
sion can be obtained. 
0093 FIG. 7 is a perspective view showing a modified 
example of FIG. 5. 
0094. In the modified example shown in FIG. 7, a distal 
end 33A of a guide member 32A is formed in a cross section 
of a wedge shape converging toward the distal end. Also in 
this case, like the case of FIG. 5, the end in the width direction 
of the joined moltenglass 15 runs down while contacting with 
both side surfaces 33Aa of the distal end 33A of the guide 
member 32A. As a result, like the case of FIG. 5, the molten 
glass 15 is resistant to separating from the distal end 33A of 
the guide member 32A when the flow of the molten glass 15 
is disturbed and its width narrows. 
0095 A taper-shaped protrusion 34A projecting down 
ward is formed integrally to the distal end 33A of the guide 
member 32A like the case shown in FIG. 5. As the end in the 
width direction of the joined molten glass 15 runs down, the 
end in the width direction moves toward a lower end 34Aa of 
the triangular pyramid-shaped protrusion 34A and separates 
from the protrusion 34A in the vicinity of the lower end 34Aa 
of the protrusion34A. As a result, the flow of the molten glass 
15 tends to become stabilized like the case shown in FIG. 5. 
0096. A surface of the distal end 33A of the guide member 
32A may have a first region 35A which contacts with the 
molten glass 15 and wets, and a second region 36A in which 
the molten glass 15 is more resistant to wetting than the first 
region 35A like the case shown in FIG. 5. Consequently, like 
the case shown in FIG. 5, the molten glass 15 in contact with 
the guide member 32A can be inhibited from slipping in the 
longitudinal direction of the guide member 32A, and the flow 
of the molten glass 15 can be stabilized. 
0097 FIG. 8 is a perspective view showing another modi 
fied example of FIG. 5. 
0098. In the modified example shown in FIG. 8, an end 
face in the width direction of the joined molten glass 15 runs 
down while contacting with a distal end face 33Bb in a distal 
end 33B of a guide member 32B. As a result, a situation in 
which the flow of the molten glass 15 is disturbed and its 
width varies can be inhibited by the distal end face 33Bb of 
the guide member 32B. 
0099. When the flow of the molten glass 15 is disturbed 
and its width varies, a shape dimension of the end in the width 
direction of the glass ribbon 15A becomes irregular, so that 
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the end in the width direction of the glass ribbon 15A may 
break when the end in the width direction is pinched by a pair 
of rollers 17. 
0100. A cross-sectional shape at the time of viewing the 
distal end face 33Bb of the guide member 32B from a flow 
direction F of the glass ribbon 15A is formed in a circularly 
arcuate concave curved surface. In other words, in the distal 
end face 33Bb of the guide member 32B, a shape in a cross 
section orthogonal to a vertical direction is formed in the 
circularly arcuate concave curved surface. Consequently, the 
molten glass 15 is resistant to separating from the distal end 
face 33 Bb when the flow of the molten glass 15 is disturbed 
and its width narrows. 
0101. In addition, the distal end face 33Bb of the guide 
member 32B may beformed in a flat surface. Also in this case, 
the molten glass 15 is relatively resistant to separating from 
the distal end face 33 Bb. 
0102. When the cross-sectional shape at the time of view 
ing the distal end face 33Bb of the guide member 32B from 
the flow direction F of the glass ribbon 15A is formed in a 
circularly arcuate convex curved Surface, the molten glass 15 
tends to slip and separate from the distal end face 33 Bb when 
the flow of the molten glass 15 is disturbed and its width 
aOWS. 

0103 FIG. 9 is a perspective view showing a modified 
example of FIG. 8. 
0104. In the modified example shown in FIG.9, a convex 
part 81 is formed integrally to the distal end face 33Bb of the 
guide member 32B shown in FIG. 8, and the end in the width 
direction of the joined molten glass 15 runs down while 
contacting with both side surfaces 81a of the convex part 81. 
As a result, like the case shown in FIG. 5, the molten glass 15 
is resistant to separating from the convex part 81 when the 
flow of the molten glass 15 is disturbed and its width narrows. 
0105. A taper-shaped protrusion 34B projecting down 
ward is formed integrally to the convex part 81. As the end in 
the width direction of the joined molten glass 15 runs down, 
the end in the width direction moves toward a lower end 34Ba 
of the triangular plate-shaped protrusion 34B and separates 
from the protrusion34B in the vicinity of the lower end 34Ba 
of the protrusion 34B. As a result, the flow of the molten glass 
15 tends to become stabilized. 
0106. In addition, in the example shown in FIG. 9, the 
protrusion34B has the triangular plate shape, but may have a 
triangular pyramid shape. In short, the protrusion 34B has 
only to have the taper shape projecting downward. 
0107 FIG. 10 is a perspective view showing another 
modified example of FIG. 8. FIGS. 11A to 11D are views 
showing a distal end 33B of a guide member 32B of FIG. 10 
and the periphery of the distal end, and FIG. 11A is a top view, 
and FIG. 11B is a partially sectional side view, and FIG. 11C 
is a front view, and FIG. 11D is a perspective view. 
0108. In the modified example shown in FIG. 10, a taper 
shaped protrusion 34C projecting downward is formed inte 
grally to the distal end 33B of the guide member 32B shown 
in FIG.8. This protrusion34C has a side surface 34Cb with a 
shape (a circularly arcuate concave curved surface in cross 
sectional view) in which a shape of the distal end face 33Bb is 
extended in a longitudinal direction of the distal end face 
33Bb. An end face in the width direction of the molten glass 
15 runs down while contacting with the side surface 34Cb. 
0109 As the end in the width direction of the joined mol 
ten glass 15 runs down, the end in the width direction moves 
toward a lower end 34Ca of the protrusion34C and separates 
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from the protrusion34C in the vicinity of the lower end 34Ca 
of the protrusion 34C. As a result, the flow of the molten glass 
15 tends to become stabilized. 

0110 FIG. 12 is a perspective view showing a further 
modified example of FIG. 8. FIGS. 13A to 13D are views 
showing a distal end 33B of a guide member 32B of FIG. 12 
and the periphery of the distalend, and FIG. 13A is a top view, 
and FIG. 13B is a partially sectional side view, and FIG. 13C 
is a front view, and FIG. 13D is a perspective view. 
0111. In the modified example shown in FIG. 12, a pro 
trusion 82 in addition to the convex part 81 of FIG. 9 and the 
protrusion 34C of FIG. 10 is formed integrally to the distal 
end 33B of the guide member 32B shown in FIG. 8. This 
protrusion 82 has a triangular shape in side view, and is fixed 
with two sides of the protrusion 82 in contact with a lower 
surface of the convex part 81 and the side surface 34Cb of the 
protrusion 34C. The protrusion 82 may have, for example, a 
triangular plate shape as shown in FIG. 13D or a triangular 
pyramid shape. In short, the protrusion 82 has only to have the 
taper shape projecting downward. 
0112 The end in the width direction of the molten glass 15 
runs down while contacting with both side surfaces 82a of 
this protrusion 82. As a result, the molten glass 15 is resistant 
to separating from the protrusion 82 when the flow of the 
molten glass 15 is disturbed and its width narrows. Also, as 
the end in the width direction of the molten glass 15 runs 
down, the end in the width direction moves toward a lower 
end 34Ca of the protrusion 34C and separates from the pro 
trusion 34C and the protrusion 82 in the vicinity of the lower 
end 34Ca of the protrusion 34C. As a result, the flow of the 
molten glass 15 tends to become stabilized. 
0113. The embodiment of the invention has been 
described above in detail, but the invention is not limited to 
the embodiment described above, and various modifications 
and replacements can be made in the embodiment described 
above without departing from the scope of the invention. 
0114 For example, in the embodiment described above, 
the guide wall 31 is extended halfway from the upper edge 
11a toward the lower edge 11c of the molded body 11, but 
may be extended to the lower edge 11c as long as the distance 
L is within the range described above, or depending on a 
shape of the guide wall 31 or the molded body 11. 
0115 Also, in the embodiment described above, the guide 
member 32,32A, 32B is integrally formed in the longitudinal 
direction, but may be divided into plural members in the 
longitudinal direction as long as the relative position and/or 
angle between the guide member and the lower edge 11c of 
the molded body 11 can be adjusted. 
0116. Also, in the embodiment described above, the proxi 
mal end 37 of the guide member 32,32A, 32B is supported in 
the support mechanism 41, but the invention is not limited to 
this. For example, the center in the longitudinal direction of 
the guide member 32, 32A, 32B may be supported in the 
Support mechanism 41. 
0117. Also, in the embodiment described above, the Sup 
port mechanism 41 includes the first Support member 42 and 
the second support member 43, but may include only one of 
the support members. When the support mechanism 41 
includes only the first support member 42, the first support 
member 42 is fixed to the furnace wall 20. When the support 
mechanism 41 includes only the second Support member 43, 
the vertical plate part 47 of the second support member 43 
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pivotally supports the guide member 32, 32A, 32B in the 
vertical direction directly without intervention of the first 
Support member 42. 
0118. Also, in the embodiment described above, the first 
support member 42 slidably supports the proximal end 37 of 
the guide member 32, 32A, 32B in the longitudinal direction 
of the guide member 32, 32A, 32B, but in addition to this 
(instead of this), the first support member 42 may slidably 
support the proximal end 37 in a direction orthogonal to the 
longitudinal direction of the guide member 32, 32A, 32B. 
0119 The invention has been described in detail with ref 
erence to the specific embodiment, but it is apparent to those 
skilled in the art that various changes or modifications can be 
made without departing from the spirit and scope of the 
invention. 
0.120. The present application is based on Japanese patent 
application No. 2009-164347 filed on Jul. 13, 2009, and the 
contents of the patent application are hereby incorporated by 
reference. 

INDUSTRIAL APPLICABILITY 

I0121 According to the invention, a method and a device 
for manufacturing a glass sheet capable of easily adjusting a 
shape dimension of a glass ribbon can be provided. 

DESCRIPTION OF REFERENCE NUMERALS 
AND SIGNS 

0.122 11 MOLDED BODY 
0123 11a UPPER EDGE 
O124) 11b LOWER EDGE PART 
0.125 11c LOWER EDGE 

0.126 15 MOLTENGLASS 
O127 15A GLASS RIBBON 
0128 32 GUIDE MEMBER 
0129 33 DISTAL END 
0.130 33a SIDE SURFACE 
0131 33Bb DISTAL END FACE 
0.132. 34 PROTRUSION 
0.133 61 TEMPERATURE ADJUSTING MEMBER 
0.134 81 CONVEX PART 

1. A method for manufacturing a glass sheet, the method 
comprising: 

running down molten glass along both side Surfaces of a 
molded body; 

joining and integrating the molten glass just under a lower 
edge part of the molded body; and 

drawing downward and molding an integrated sheet 
shaped glass ribbon, 

wherein a guide member which contacts to an end in a 
width direction of a joined molten glass is provided, and 
a relative position and/or a relative angle between the 
guide member and a lower edge of the molded body 
is/are adjusted. 

2. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 1, wherein the end in the width direction of the joined 
molten glass runs down while contacting with both side Sur 
faces of a distal end of the guide member. 

3. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 1, wherein a surface of the distal end of the guide 
member has a first region which contacts with the joined 
molten glass and wets, and a second region in which the 
joined molten glass is more resistant to wetting than the first 
region. 

Petitioner Ex 1006 022



US 2012/011 1 060 A1 

4. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 1, wherein an end face in the width direction of the 
joined molten glass runs down while contacting with a distal 
end face of the distal end of the guide member. 

5. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 4, wherein a cross-sectional shape when viewing the 
distal end face of the guide member from a flow direction of 
the glass ribbon is a circularly arcuate concave curved surface 
or a flat surface. 

6. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 4, wherein the distal end face of the guide member is 
provided with a convex part, and the end in the width direction 
of the joined molten glass runs down while contacting with 
both side surfaces of the convex part. 

7. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 1, wherein a taper-shaped protrusion projecting down 
ward is formed in the distal end of the guide member. 

8. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 1, wherein a temperature of the guide member is 
adjusted. 

9. The method for manufacturing a glass sheet according to 
claim 1, wherein guide walls are respectively extended half 
way from an upper edge toward a lower edge in the vicinities 
of both right and left ends of the both side surfaces of the 
molded body, and 

ends in a width direction of the molten glass running down 
run down while contacting with the side surfaces of the 
molded body, after the ends run down while contacting 
with the side surfaces of the molded body and both 
surfaces of inner wall surfaces of the guide walls. 

10. The method for manufacturing a glass sheet according 
to claim 1, wherein an average thickness of a centerina width 
direction of the glass ribbon after molding is 0.3 mm or less. 

11. A device for manufacturing a glass sheet, comprising a 
molded body for joining and integrating molten glass run 
down along both side surfaces of the molded body just under 
a lower edge part, in which a sheet-shaped glass ribbon inte 
grated by the molded body is drawn downward and molded, 

wherein the device comprises a guide member which con 
tacts with an end in a width direction of a joined molten 
glass and is Supported so that a position and/or an angle 
with respect to a lower edge of the molded body is/are 
adjustable. 
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12. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 11, wherein the end in the width direction of the joined 
molten glass runs down while contacting with both side Sur 
faces of a distal end of the guide member. 

13. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 11, wherein a surface of the distal end of the guide 
member has a first region which contacts with the joined 
molten glass and wets, and a second region in which the 
joined molten glass is more resistant to wetting than the first 
region. 

14. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 11, wherein an end face in the width direction of the 
joined molten glass runs down while contacting with a distal 
end face of the distal end of the guide member. 

15. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 14, wherein a cross-sectional shape when viewing the 
distal end face of the guide member from a flow direction of 
the glass ribbon is a circularly arcuate concave curved surface 
or a flat surface. 

16. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 14, wherein the distal end face of the guide member is 
provided with a convex part, and the end in the width direction 
of the joined molten glass runs down while contacting with 
both side surfaces of the convex part. 

17. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 11, wherein a taper-shaped protrusion projecting down 
ward is formed in the distal end of the guide member. 

18. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 11, further comprising a temperature adjusting member 
for adjusting a temperature of the guide member. 

19. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 11, wherein guide walls are respectively extended half 
way from an upper edge toward a lower edge in the vicinities 
of both right and left ends of the both side surfaces of the 
molded body, and 

ends in a width direction of the molten glass running down 
run down while contacting with the side surfaces of the 
molded body, after the ends run down while contacting 
with the side surfaces of the molded body and both 
surfaces of inner wall surfaces of the guide walls. 

20. The device for manufacturing a glass sheet according to 
claim 11, wherein an average thickness of a center in a width 
direction of the glass ribbon after molding is 0.3 mm or less. 

c c c c c 

Petitioner Ex 1006 023



Inspire Innovation     

PRIVATE AND CONFIDENTIAL      
   

__________________________________________________ 
Insperanto LTD | insperanto.com 

UK Company # 12172027 | VAT # 347809565 
support@insperanto.com | +44.207.193.5155 

124 City Road, London EC1V 2NX, UK 

 
 

Certificate of Accuracy 
 
 

April 23, 2025 
 
 
I, Hiromi Miyamoto (representative of Kakkazan Innovations Inc.,), a translator with Insperanto Ltd., 
hereby certify that I translated the attached document from English into Japanese and that, to the best of 
my knowledge, it is a true and accurate translation. 
 
I further certify that I am fluent in both Japanese and English and qualified to translate this document. 
 
The document is designated as: US20120111060A1 
  
________________________ 
Signature of  
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

Petitioner Ex 1006 024

hiromi
Pencil



 

（１９）米国 

（１２）特許出願公開 

津田、他 

 

（１０）公開番号：ＵＳ２０１２／０１１１０６０Ａ１ 

（４３）公開日：        ２０１２年５月１０日 

 
 

（５４）ガラス板の製造方法及び製造装置 

 

（７５）発明者：津田 匡博、東京（日本）； 

向井 隆司、東京（日本）； 

楢木 健、東京（日本） 

 

（７３）譲受人：旭硝子株式会社 

 

（２１）出願番号：１３／３４９，８１０ 

 

（２２）提出日：２０１２年１月１３日 

 

関連する米国出願データ 

 

（６３）継続出願ＰＣＴ／ＪＰ２０１０／０６１２７９、 

２０１０年７月１日に出願。 

 

 

 

 

 

 

 

（３０）     外国出願優先権データ 

２００９年７月１３日（ＪＰ）．．．．２００９－１６４３４７ 

出版物の分類 

（５１）国際特許分類 

Ｃ０３Ｂ １７／０６（２００６．０１） 

（５２）米国特許分類．．．．．．．．．．．．．．６５／５３ 

 

（５７）         要約 

本発明は、ガラスシートを製造するための方法に関し、方法は、

成形体の両側面に沿って溶融ガラスを流下させることと、溶融ガ

ラスを成形体の下縁部直下で合流させて一体化させることと、一

体化したシート形状のガラスリボンを下方に引き延ばして成形す

ることと、を含み、合流した溶融ガラスの幅方向の端部に接触す

るガイド部材が設けられ、ガイド部材と成形体の下縁との相対位

置及び／又は相対角度が調整される。 
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１ 

 

ガラス板の製造方法及び製造装置 

 

【技術分野】 

 

 【０００１】 

 本発明は、ガラスシートを製造するための方法及び装置に関す

る。 

 

【背景技術】 

 

 【０００２】 

 高品質なガラスシートの製造方法として、従来から、フュージ

ョン法と称される方法が知られている（例えば、特許文献１参照

）。フュージョン法は、下方に収斂するくさび形状の断面を有す

る成形体の両側面に沿って溶融ガラスを流下させ、また溶融ガラ

スを成形体の下縁部直下で合流させて一体化し、一体化したシー

ト形状のガラスリボンを冷却しながらガラスリボンを下方に引き

延ばして成形する方法である。 

 【０００３】 

 特許文献１には、流下する溶融ガラスが表面張力により幅方向

に収縮するのを抑制するために、成形体の両側面の左右両端近傍

にウェブ状部材を設け、ウェブ状部材に交差しかつウェブ状部材

に対して下方へ傾斜した延長部材を設けることが記載されている

。溶融ガラスの幅方向の端部は、ウェブ状部材の表面に沿って流

れ、次いで、延長部材の表面に沿って流れる。 

 【０００４】 

 特許文献２には、流下する溶融ガラスが表面張力により幅方向

に収縮するのを抑制するために、成形体の両側面（表裏面）の左

右両端近傍に成形体の下縁部で表裏一体に連結するガイド壁を設

け、２辺をガイド壁の下端の内壁と成形体の下縁とに接触固定さ

せた三角形状のフィン状突出体を設けることが記載されている。

溶融ガラスの幅方向の端部がフィン状突出体に接触し濡れること

により、溶融ガラスを外方に広げる力が働き、溶融ガラスが内側

に収縮するのを抑制することができる。 

 

【背景技術】 

 

特許文献 

 

 【０００５】 

特許文献１：日本国特表２００８－５３１４５２号公報 

 【０００６】 

特許文献２：日本国特公平３－５５４２２号公報 

 

【発明の概要】 

 

発明が解決しようとする課題 

 

 【０００７】 

 しかしながら、特許文献１の製造方法では、溶融ガラスの幅方

向の端部が接触するウェブ状部材及び延長部材が成形体の下縁に

対して固定されているため、ガラスリボンの形状寸法を調整する

ことが困難な場合がある。 

 【０００８】 

 同様に、特許文献２の製造方法では、溶融ガラスの幅方向の両

端部が接触するフィン状突出体が成形体の下縁部に対して固定さ

れているため、ガラスリボンの形状寸法を調整することが困難な

場合がある。 

 【０００９】 

 本発明は、上記課題に鑑みてなされたものであり、本発明の目

的は、ガラスリボンを容易に調整することが可能であるガラスシ

ートを製造するための方法及び装置を提供することである。 

 

課題を解決するための手段 

 【００１０】 

 上記の課題を解決するために、本発明は、ガラスシートを製造

するための方法に関し、方法は、 

 【００１１】 

 成形体の両側面に沿って溶融ガラスを流下させることと、 

 【００１２】 

 溶融ガラスを成形体の下縁部直下で合流させて一体化させるこ

とと、 

 【００１３】 

 一体化したシート形状のガラスリボンを下方に引き延ばして成

形することと、を含み、 

 【００１４】 

 合流した溶融ガラスの幅方向の端部に接触するガイド部材が設

けられ、ガイド部材と成形体の下縁との相対位置及び／又は相対

角度が調整される。 

 【００１５】 

 また、本発明は、ガラスシートを製造するための装置に関し、

装置は、下縁部直下で成形体の両側面に沿って流下する溶融ガラ

スを合流させて一体化させるための成形体を備え、成形体によっ

て一体化されたシート形状のガラスリボンが下方に引き延ばされ

て成形され、 

 【００１６】 

 装置は、合流した溶融ガラスの幅方向の端部と接触し、かつ成

形体の下縁に対する位置及び／又は角度が調整可能であるように

支持されるガイド部材を備える。 

 

本発明の利点 

 【００１７】 

 本発明によれば、ガラスリボンの形状寸法を容易に調整するこ

とが可能であるガラスシートを製造するための方法及び装置を提

供することができる。 

 

【図面の簡単な説明】 

 

 【００１８】 

  【図１】本発明の一実施形態によるガラスシートの製造装置

を示す断面図である。 

 【００１９】 

  【図２】図１のガラスシートの製造装置の制御系を示す機能

ブロック図である。 

 【００２０】 

  【図３】図１のガラスシートの製造装置の主要部分を示す部

分的に破断された側面図である。 

 【００２１】 

  【図４】図３の線Ａ－Ａ’に沿った断面図である。 

 【００２２】 

  【図５】溶融ガラス１５とガイド 
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部材３２の遠位端３３との位置関係を示す斜視図である。 

 【００２３】 

  【図６】支持機構４１の構成及び動作を説明する斜視図であ

る。 

 【００２４】 

  【図７】図５の変形例を示す斜視図である。 

 【００２５】 

  【図８】図５の別の変形例を示す斜視図である。 

 【００２６】 

  【図９】図８の変形例を示す斜視図である。 

 【００２７】 

  【図１０】図８の別の変形例を示す斜視図である。 

 【００２８】 

  【図１１Ａ】図１０のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す上面図である。 
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ＵＳ２０１２／０１１１０６０Ａ１ ２０１２年５月１０日 

２ 

 
 【００２９】 

  【図１１Ｂ】図１０のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す一部断面側面図である。 

 【００３０】 

  【図１１Ｃ】図１０のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す正面図である。 

 【００３１】 

  【図１１Ｄ】図１０のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す斜視図である。 

 【００３２】 

  【図１２】図８の更なる変形例を示す斜視図である。 

 【００３３】 

  【図１３Ａ】図１２のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す上面図である。 

 【００３４】 

  【図１３Ｂ】図１２のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す一部断面側面図である。 

 【００３５】 

  【図１３Ｃ】図１２のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す正面図である。 

 【００３６】 

  【図１３Ｄ】図１２のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及び

遠位端の周辺を示す斜視図である。 

 

発明を実施するための形態 

 

 【００３７】 

 本発明を実施するための形態は、以下、図面を参照して説明さ

れる。 

 【００３８】 

 図１は、本発明の一実施形態であるガラスシートの製造装置を

示す断面図である。図２は、図１のガラスシートの製造装置の制

御系を示す機能ブロック図である。 

 【００３９】 

 ガラスシートの製造装置は、下縁部直下で両側面に沿って流下

させた溶融ガラスを合流させて一体化する成形体１１と、成形体

１１が配置される成形室１２と、成形体１１により一体化したシ

ート形状のガラスリボンを成形室１２から下方に引き延ばすため

の成形室開口１３と、を有する。成形室開口１３は、開口部材１

４によって形成される。 

 【００４０】 

 成形体１１は、例えば、アルミナ又はジルコニア耐火物で構成

されている。成形体１１は、下向きに収斂するくさび形状の断面

を有する。成形体１１の上部には、溶融ガラス１５を収容する凹

部１６が形成されている。溶融ガラス供給管（図示せず）は、凹

部１６に接続されている。この溶融ガラス供給管から凹部１６内

に供給された溶融ガラス１５は、凹部１６の上縁（すなわち、成

形体１１の上縁）１１ａから溢れ、成形体１１の両側面に沿って

流下し、成形体１１の下縁部１１ｂ直下で合流する。 

 【００４１】 

 成形体１１の下縁部１１ｂの両側面間の角度θは、好ましくは

１５°～３６°である。角度θが３６°より大きくなると、両側

面に沿って流下する溶融ガラスの合流が不安定になる。特に、平

均厚さ０．３ｍｍ以下の薄いガラスシートを成形する場合、合流

した溶融ガラス１５を薄く引き延ばす必要があり、合流した溶融

ガラス１５に加わる応力が大きいため、角度θが３６°よりも大

きくなると、溶融ガラス１５の合流が激しく乱れ、溶融ガラスを

成形することが困難になる。また、角度θが３６°よりも大きく

なると、成形体１１の横断面が小さくなり、成形体１１の強度が

低下するため、成形体１１がクリープ変形することがある。一方

、角度θが１５°よりも小さくなると、ガラスシートの製造装置

を立ち上げる際に成形体１１を加熱すると、熱応力によって下縁

部１１ｂが破損することがある。 

 【００４２】 

 合流された溶融ガラス１５は、シート形状のガラスリボン１５

Ａを形成する。ガラスリボン１５Ａは、駆動装置７１によって回

転及び駆動される一対のローラ１７によって下方に引き延ばされ

て成形される。一対のローラ１７は、ガラスリボン１５Ａの左右

両側に１組ずつ設置されており、それぞれ、ガラスリボン１５Ａ

の幅方向の端部を挟持して下方に引き延ばす。加えて、一対のロ

ーラ１７は、垂直方向に複数組によって更に設置され得る。 

 【００４３】 

 成形後のガラスリボン１５Ａでは、ガラスリボン１５Ａの幅方

向の両端が切り捨てられ、残りの幅方向の中央部が製品であるガ

ラスシートとして使用される。 

 【００４４】 

 成形室１２は、炉室１８の内部に設置される。成形室１２と炉

室１８とは、隔壁１９によって仕切られている。隔壁１９は、炉

室１８を形成する炉壁２０の床面上に載置され、固定されている

。隔壁１９及び炉壁２０は、耐火物で構成されている。 

 【００４５】 

 図３は、図１のガラスシートの製造装置の主要部分を示す部分

的に破断された側面図である。図３において、矢印Ｆの方向は、

ガラスリボン１５Ａの流れ方向を示す。 

 【００４６】 

 図４は、図３の線Ａ－Ａ’に沿った断面図である。 

 【００４７】 

 ガラスシートの製造装置は、図３に示されるように、ガイド壁

３１、ガイド部材３２、支持機構４１、及び温度調整部材６１を

有する。 

 【００４８】 

 まず、ガイド壁３１について説明する。 

 【００４９】 

 ガイド壁３１は、例えば、アルミナ、ジルコニア、又はジルコ

ン耐火物から形成される。成形体１１の両側面の左右両端近傍に

は、それぞれ、上縁１１ａから下縁１１ｃに向かって途中までガ

イド壁３１が延設されている。 

 【００５０】 

 成形体１１の側面に沿って流下する溶融ガラス１５は、左右両

側のガイド壁３１まで広がり、左右両側のガイド壁３１の内壁面

３１ａに接触しながら流下した後、溶融ガラス１５は、左右両側

のガイド壁３１から離れて流下する。 

 【００５１】 

 溶融ガラス１５は、自然状態では、成形体１１の側面に沿って

流下するにつれ、表面張力によって流れの幅が狭まる。これに対

し、ガイド壁３１を設けることにより、流下する溶融ガラス１５

がガイド壁３１に接触し濡れるため、流れの幅が収縮するのを抑

制することができる。 

 【００５２】 

 ガイド壁３１が成形体１１の下縁１１ｃまで延設されている場
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合、図４に２点鎖線によって示されるように、ガイド壁３１の内

壁面３１ａに沿って下方に向かう分流１５Ｂが生じる傾向がある

。本実施形態では、ガイド壁３１が成形体１１の下縁１１ｃまで

延設されていないため、分流１５Ｂの発生を抑制することができ

る。 
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ＵＳ２０１２／０１１１０６０Ａ１ ２０１２年５月１０日 

３ 

 
 【００５３】 

 ガイド壁３１の下縁３１ｂの位置は、成形体１１の形状寸法、

溶融ガラス１５の流量、粘性等に応じて適切に設定される。ガイ

ド壁３１の下縁３１ｂから成形体１１の側面の所定部位３９まで

の垂直距離Ｌ（但し、距離Ｌは、ガイド壁３１の下縁３１ｂが成

形体１１の側面の所定部位３９よりも下側にある場合を正とし、

ガイド壁３１の下縁３１ｂが成形体１１の側面の所定部位３９よ

りも上側にある場合を負とする）は、－２００ｍｍ～２００ｍｍ

であることが好ましく、－１０ｍｍ～５ｍｍであることがより好

ましい。ここで、成形体１１の側面の所定部位３９とは、成形体

１１の側面のうち、溶融ガラス１５が下側から接触している領域

の上縁を指す。距離Ｌが２００ｍｍよりも大きいと、分流１５Ｂ

が発生し易い。距離Ｌが－２００ｍｍよりも小さいと、表面張力

による流れの収縮幅が大き過ぎる。 

 【００５４】 

 次に、ガイド部材３２を説明する。 

 【００５５】 

 ガイド部材３２は、耐熱性及び耐食性の良い材料、例えば、セ

ラミックス又は耐熱合金で形成されている。セラミックスとして

は、例えば、アルミナ、ジルコニア、ジルコン、窒化ケイ素、炭

化ケイ素、窒化ホウ素、アルミナ質、又はジルコニア耐火物が使

用され得る。耐熱合金としては、例えば、鉄－クロム合金、ニッ

ケル合金、コバルト合金が使用され得る。 

 【００５６】 

 ガイド部材３２は、成形体１１の下縁部１１ｂ直下で合流した

溶融ガラス１５の左右両側に１つずつ設置されている。合流した

溶融ガラス１５は、左右両側のガイド部材３２の遠位端３３まで

広がり、遠位端３３に接触した状態で流下する。溶融ガラス１５

が流下するにつれて、自然状態では、表面張力によって流れの幅

が狭まる。これに対し、ガイド部材３２を設けることにより、合

流した溶融ガラス１５がガイド部材３２の遠位端３３に接触し濡

れるため、流れの幅が狭まるのを抑制することができる。 

 【００５７】 

 ガイド部材３２の遠位端３３と、成形体１１の下縁１１ｃとの

垂直間隔Ｓは、好ましくは、３０ｍｍ以下である。間隔Ｓが３０

ｍｍよりも大きいと、溶融ガラス１５が成形体１１の下縁部１１

ｂから離れると同時に流れの幅が大きく収縮する。加えて、ガイ

ド部材３２の遠位端３３と成形体１１の下縁部１１ｂとは、その

相対位置及び／又は角度を変更することができる限り、接触して

いてもよい。 

 【００５８】 

 図５は、合流した溶融ガラス１５とガイド部材３２の遠位端３

３との位置関係を示す斜視図である。 

 【００５９】 

 図５に示される例では、ガイド部材３２は、長尺の平板状に形

成されている。合流した溶融ガラス１５の幅方向の端部は、ガイ

ド部材３２の遠位端３３の両側面３３ａに接触しながら流下する

。このため、溶融ガラス１５の流れが乱れてその幅が狭まる場合

に、溶融ガラス１５がガイド部材３２の遠位端３３から外れ難い

。 

 【００６０】 

 ガイド部材３２の先端部３３には、下方に突出する先細り状の

突起部３４が一体に形成されている。合流した溶融ガラス１５の

幅方向の端部が流下するにつれて、幅方向の端部は、三角板状の

突起部３４の下端３４ａに向かって移動し、突起部３４の下端３

４ａ付近において突起部３４から離れる。 

 【００６１】 

 突起部３４が形成されていない場合、ガイド部材３２と接触す

る溶融ガラス１５は、溶融ガラス１５がガイド部材３２から離れ

る際にガイド部材３２の長手方向に滑り得る。このため、溶融ガ

ラス１５の流れが不安定となり易い。 

 【００６２】 

 加えて、図５に示される例では、突起部３４は三角板状を有す

るが、三角錐状を有してもよい。要は、突起部３４は、下方に突

出する先細り形状であればよい。 

 【００６３】 

 ガイド部材３２の遠位端３３の表面は、図５に示されるように

溶融ガラス１５と接触して濡れる第１の領域３５と、第１の領域

３５よりも溶融ガラス１５が濡れに耐性である第２の領域３６と

、を有してもよい。第１の領域３５は、第２の領域３６よりも遠

位端側に設定されている。その結果、ガイド部材３２と接触する

溶融ガラス１５がガイド部材３２の長手方向に滑るのを抑制する

ことができ、溶融ガラス１５の流れを安定化することができる。 

 【００６４】 

 濡れ性の異なる第１及び第２の領域３５、３６を形成する方法

としては、ガイド部材３２の遠位端３３の表面の一部にガイド部

材３２よりも濡れ性の低い薄膜を形成する方法がある。例えば、

アルミナ製のガイド部材３２の遠位端３３の表面の一部に、アル

ミナよりも濡れ性の低い窒化ホウ素のスラリーを塗布し、乾燥さ

せて、濡れ性のより低い薄膜を形成する。 

 【００６５】 

 他の方法としては、例えば、ガイド部材３２の遠位端３３の表

面の一部にガイド部材３２よりも濡れ性の高い薄膜を形成する方

法、濡れ性の異なる２つの部材を連結する方法、又はプラズマに

よるガイド部材３２の一部を表面処理する方法がある。 

 【００６６】 

 他の濡れ性の高い材料としては白金、白金族合金、強化白金又

は強化白金合金等が挙げられ、濡れ性の低い材料としては窒化系

セラミックス、窒化ケイ素－窒化ホウ素複合材料、金又は金含有

合金、カーボン又はグラファイト等の炭素系材料、窒化物－炭化

物複合材料等が挙げられる。 

 【００６７】 

 図３に示されるように、ガイド部材３２は、炉壁２０の開口２

８から成形室１２内へ挿入されており、隔壁１９又は炉壁２０を

解体することなく交換可能な構成を有する。隔壁１９又は炉壁２

０を解体する場合、ガラスシートの製造を長時間停止する必要が

ある。 

 【００６８】 

 ガイド部材３２は、支持機構４１によって、成形体１１の下縁

１１ｃに対する位置及び／又は角度を調整可能に支持されている

。 

 【００６９】 

 次に、支持機構４１を、図３及び６を参照して説明する。 

 【００７０】 

 支持機構４１は、ガイド部材３２を、成形体１１の下縁１１に

対する位置及び／又は角度を調整可能に支持する機構である。支

持機構４１は、炉壁２０の開口２８付近に設けられている。 

 【００７１】 

 例えば、支持機構４１は、ガイド部材３２の近位端３７をガイ

ド部材３２の長手方向にスライド可能に支持する第１の支持部材

４２と、第１の支持部材４２を炉壁２０に対して垂直方向及び水

平方向に回動可能に支持する第２の支持部材４３と、を含む。 
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 【００７２】 

 第１の支持部材４２は、その材料に特に制限はないが、ステン

レス鋼等の金属材料で形成されている。第１の支持部材４２には

、直線状のガイド孔４４が形成されている。ガイド孔４４には、

ガイド部材３２のネジ部３８が挿入されている。第１の支持部材

４２は、ナットによってネジ部３８に固定されている。 
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 【００７３】 

 第２の支持部材４３は、その材料に特に制限はないが、ステン

レス鋼等の金属材料で形成されている。第２の支持部材４３は、

Ｌ字状に形成されており、水平板部４６及び垂直板部４７を一体

に形成するように構成されている。 

 【００７４】 

 水平板部４６には、軸支孔４８と、軸支孔４８を中心とする円

弧状のカム孔４９と、が形成されている。軸支孔４８及びカム孔

４９には、それぞれ、炉壁２０に固定されたネジ部が挿入されて

いる。これらのネジ部には、水平板部４６がナット止めされてい

る。 

 【００７５】 

 垂直板部４７には、軸支孔５１と、軸支孔５１を中心とする円

弧状のカム孔５２と、が形成されている。軸支孔５１及びカム孔

５２には、第１の支持部材４２に突設されたネジ部が挿入されて

いる。これらのネジ部には、垂直板部４７がナット止めされてい

る。 

 【００７６】 

 上記のように構成された支持機構４１では、手動でナットの各

々を緩めて、炉壁２０に対して第１の支持部材４２を水平方向及

び垂直方向に回動し、角度を調整する。また、第１の支持部材４

２に対してガイド部材３２をスライドし、位置を調整する。その

結果、ガイド部材３２と成形体１１の下縁１１ｃとの相対位置及

び／又は角度を調整することができる。調整後は、ナットの各々

を締めて、位置及び／又は角度を固定する。 

 【００７７】 

 加えて、実施形態では、手動でガイド部材３２と成形体１１の

下縁１１ｃとの相対位置及び／又は角度を調整するとしたが、本

発明はこれに限定されない。すなわち、油圧シリンダ、エアシリ

ンダ、又はモータ等のアクチュエータ７６（図２参照）で支持機

構４１を駆動することによって、自動でガイド部材３２と成形体

１１の下縁１１ｃとの相対位置及び／又は角度を調整してもよい

。 

 【００７８】 

 次に、ガイド部材３２と成形体１１の下縁１１ｃとの相対位置

及び／又は角度の調整を説明する。 

 【００７９】 

 ガイド部材３２と成形体１１の下縁１１ｃとの相対位置及び／

又は角度は、成形後のガラスリボン１５Ａが所望の形状寸法とな

るように調整される。左右のガイド部材３２、３２は、対称に、

又は非対称に調整され得る。 

 【００８０】 

 例えば、成形後のガラスリボン１５Ａの幅方向の中央部から取

り出したガラスシートの平均厚さに基づいて、ガイド部材３２と

成形体１１の下縁１１ｃとの相対位置及び／又は角度を調整する

。溶融ガラス１５の流量が一定である場合、ガラスシートの平均

厚さが薄くなるにつれて、合流した溶融ガラス１５をより薄く引

き延ばし、合流した溶融ガラス１５に加えられる応力が増加する

必要がある。そこで、ガラスシートの平均厚さが薄くなるほど、

合流した溶融ガラス１５の幅方向の端部を確実に支持できるよう

に、左右両側のガイド部材３２の遠位端３３を内側に移動する。 

 【００８１】 

 また、成形後のガラスリボン１２Ａの幅方向の端部に長手方向

に沿って縦皺が形成されている場合、幅方向の端部と接触するガ

イド部材３２を垂直方向に回動し、角度を調整する。その結果、

合流した溶融ガラス１５の幅方向の端部内の流れを調整すること

ができ、その後の縦皺の形成を回避することができる。 

 【００８２】 

 更に、成形後のガラスリボン１２Ａの幅方向の端部が反ってい

る場合、幅方向の端部と接触するガイド部材３２を水平方向に回

動し、角度を調整する。その結果、合流した溶融ガラス１５の幅

方向の端部の位置を調整することができ、その後の反りの発生を

回避することができる。 

 【００８３】 

 また、成形体１１の下縁１１ｃに対するガイド部材３２の位置

及び／又は角度の調整と、調整後に製造されたガラスシートの形

状寸法の測定と、を繰り返し行うことで、製造されるガラスシー

トを所望の形状寸法とすることができる。調整後に製造されたガ

ラスシートの形状寸法は、測定装置７７（図２参照）によって測

定される。 

 【００８４】 

 加えて、測定装置７７は、コントローラ７３に接続され得る。

この場合、コントローラ７３は、測定装置７７から測定結果を受

信すると、コントローラ７３は、これから製造されるガラスシー

トが所望の形状寸法となるようにアクチュエータ７６により支持

機構４１を駆動し、ガイド部材３２と成形体１１の下縁１１ｃと

の位置及び／又は角度を調整する。 

 【００８５】 

 ちなみに、ガイド部材３２と成形体１１の下縁１１ｃとの適切

な位置及び／又は角度は、成形条件に応じて変わる傾向がある。

この傾向は、ガラスシートの平均厚さが薄くなるほど顕著であり

、特に、ガラスシートの平均厚さが０．３ｍｍ以下の場合にガラ

スシートの剛性が低くなるため顕著である。 

 【００８６】 

 ここで、成形条件とは、ガラスシートを成形する条件を指し、

例えば、ガラスシートの組成又は平均厚さ、ガラスリボン１５Ａ

を下方に引き延ばす力、ガラスリボン１５Ａの幅方向の端部の厚

さ、温度分布、又は搬送速度に加えて、ガラスシートの製造装置

を構成する構成部品（成形体１１、隔壁１９、発熱体等）の状態

を含む。 

 【００８７】 

 これに対し、実施形態では、ガイド部材３２と成形体１１の下

縁１１ｃとの相対位置及び／又は角度を調整することにより、成

形条件の変化に容易に対応することができ、所望の寸法形状のガ

ラスシートを得ることができる。この効果は、ガラスシートの平

均厚さが０．３ｍｍ以下の場合に顕著である。また、この効果は

、ガイド壁３１が成形体１１の下縁１１ｃまで延設されていない

場合に顕著である。 

 【００８８】 

 次に、温度調整部材６１を説明する。 

 【００８９】 

 温度調整部材６１は、ガイド部材３２の温度を調整するための

部材である。ガイド部材３２の温度を調整することにより、ガイ

ド部材３２と接触する溶融ガラス１５の温度分布、粘度分布（ひ

いては、形状寸法）を調整することができる。 

 【００９０】 

 ガイド部材３２を加熱する部材としては、ガイド部材３２の遠

位端３３の内部に埋設される内部ヒータ、ガイド部材３２の近位

端３７を外側から加熱する外部ヒータがある。内部ヒータを用い

る場合、遠位端３３を効率良く加熱することができる。外部ヒー

タを用いる場合、交換及び修理が容易である。外部ヒータを用い

る場合、ガイド部材３２の材質は、熱伝導率の大きいものが望ま

しい。 
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 【００９１】 

 ガイド部材３２を冷却する部材としては、ガイド部材３２の内

部に冷媒を供給する冷媒供給装置、ガイド部材３２の近位端３７

に外側から冷媒を吹き付ける冷媒供給装置がある。内部に冷媒を

供給する場合、ガイド部材３２の遠位端３３を効率良く冷却する

ことができる。外側から冷媒を吹き付ける場合、交換及び修理が

容易である。外側から冷媒を吹き付ける場合、ガイド部材３２の

材質は、熱伝導率の大きいものが望ましい。 

 【００９２】 

 上記のように、この実施形態によれば、ガイド部材３２と成形

体１１の下縁１１ｃとの位置及び／又は角度を調整するため、ガ

ラスリボン１５Ａの形状を容易に調整することができる。その結

果、成形条件の変化に容易に対応することができ、所望の形状寸

法のガラスシートを得ることができる。 

 【００９３】 

 図７は、図５の変形例を示す斜視図である。 

 【００９４】 

 図７に示される変形例では、ガイド部材３２Ａの遠位端３３Ａ

は、遠位端に向かって収斂するくさび形状の断面に形成される。

この場合も、図５の場合と同様に、合流した溶融ガラス１５の幅

方向の端部は、ガイド部材３２Ａの遠位端３３Ａの両側面３３Ａ

ａに接触しながら流下する。このため、図５の場合と同様に、溶

融ガラス１５の流れが乱れてその幅が狭まる場合に、溶融ガラス

１５がガイド部材３２Ａの遠位端３３Ａから外れ難い。 

 【００９５】 

 ガイド部材３２Ａの遠位端３３Ａには、図５に示す場合と同様

に、下方に突出する先細り状の突起部３４Ａが一体に形成されて

いる。合流した溶融ガラス１５の幅方向の端部が流下するにつれ

て、幅方向の端部は、三角錐状の突起部３４Ａの下端３４Ａａに

向かって移動し、突起部３４Ａの下端３４Ａａ付近において突起

部３４Ａから離れる。このため、図５に示される場合と同様に、

溶融ガラス１５の流れが安定化し易い。 

 【００９６】 

 ガイド部材３２Ａの遠位端３３Ａの表面は、図５に示される場

合と同様に、溶融ガラス１５と接触して濡れる第１の領域３５Ａ

と、第１の領域３５Ａよりも溶融ガラス１５が濡れに耐性である

第２の領域３６Ａと、を有してもよい。その結果、図５に示され

る場合と同様に、ガイド部材３２Ａと接触する溶融ガラス１５が

ガイド部材３２Ａの長手方向に滑るのを抑制することができ、溶

融ガラス１５の流れを安定化することができる。 

 【００９７】 

 図８は、図５の別の変形例を示す斜視図である。 

 【００９８】 

 図８に示される変形例では、合流した溶融ガラス１５の幅方向

の端面は、ガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂにおける遠位端面３

３Ｂｂに接触しながら流下する。このため、ガイド部材３２Ｂの

遠位端面３３Ｂｂによって、溶融ガラス１５の流れが乱れて、そ

の幅が変動する状況を抑制することができる。 

 【００９９】 

 溶融ガラス１５の流れが乱れてその幅が変動すると、ガラスリ

ボン１５Ａの幅方向の端部の形状寸法が不規則になるため、ガラ

スリボン１５Ａの幅方向の端部は、幅方向の端部が一対のローラ

１７に挟持されたときに割れることがある。 

 【０１００】 

 ガイド部材３２Ｂの遠位端面３３Ｂｂをガラスリボン１５Ａの

流れ方向Ｆから見たときの断面形状が円弧状の凹曲面で形成され

ている。言い換えると、ガイド部材３２Ｂの遠位端面３３Ｂｂは

、垂直方向と直交する断面における形状が円弧状の凹曲面で形成

されている。その結果、溶融ガラス１５の流れが乱れてその幅が

狭まる場合に、溶融ガラス１５が遠位端面３３Ｂｂから外れ難い

。  

 【０１０１】 

 加えて、ガイド部材３２Ｂの遠位端面３３Ｂｂは、平面で形成

されていてもよい。この場合も、溶融ガラス１５が遠位端面３３

Ｂｂから比較的外れ難い。 

 【０１０２】 

 ガイド部材３２Ｂの遠位端面３３Ｂｂをガラスリボン１５Ａの

流れ方向Ｆから見たときの断面形状が円弧状の凸曲面で形成され

ている場合、溶融ガラス１５の流れが乱れてその幅が狭まるとき

に、溶融ガラス１５が遠位端面３３Ｂｂから滑って外れ易い。 

 【０１０３】 

 図９は、図８の変形例を示す斜視図である。 

 【０１０４】 

 図９に示される変形例では、図８に示されるガイド部材３２Ｂ

の遠位端面３３Ｂｂに凸部８１が一体に形成されており、合流し

た溶融ガラス１５の幅方向の端部は、凸部８１の両側面８１ａに

接触しながら流下する。このため、図５に示される場合と同様に

、溶融ガラス１５の流れが乱れてその幅が狭まる場合に、溶融ガ

ラス１５が凸部８１から外れ難い。 

 【０１０５】 

 下方に突出する先細り状の突起部３４Ｂは、凸部８１に一体的

に形成される。合流した溶融ガラス１５の幅方向の端部が流下す

るにつれて、幅方向の端部は、三角板状の突起部３４Ｂの下端３

４Ｂａに向かって移動し、突起部３４Ｂの下端３４Ｂａ付近にお

いて突起部３４Ｂから離れる。このため、溶融ガラス１５の流れ

が安定化し易い。 

 【０１０６】 

 加えて、図９に示される例では、突起部３４Ｂは三角板状を有

するが、三角錐状を有してもよい。要は、突起部３４Ｂは、下方

に突出する先細り状であればよい。 

 【０１０７】 

 図１０は、図８の別の変形例を示す斜視図である。図１１Ａ～

１１Ｄは、図１０のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及びその周

辺を示す図であり、図１１Ａは上面図であり、図１１Ｂは一部断

面側面図であり、図１１Ｃは正面図であり、図１１Ｄは斜視図で

ある。 

 【０１０８】 

 図１０に示される変形例では、図８に示すガイド部材３２Ｂの

遠位端３３Ｂにおいて、下方に突出する先細り状の突起部３４Ｃ

が一体に形成されている。この突起部３４Ｃは、遠位端面３３Ｂ

ｂの形状を遠位端面３３Ｂｂの長手方向に延長した形状（断面視

円弧状の凹曲面）の側面３４Ｃｂを有する。溶融ガラス１５の幅

方向の端面は、側面３４Ｃｂに接触しながら流下する。 

 【０１０９】 

 合流した溶融ガラス１５の幅方向の端部が流下するにつれて、

幅方向の端部は、突起部３４Ｃの下端３４Ｃａに向かって移動し

、突起部３４Ｃの下端３４Ｃａ付近において突起部３４Ｃから離

れる。このため、溶融ガラス１５の流れが安定化し易い。 
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６ 

 
 【０１１０】 

 図１２は、図８の更なる変形例を示す斜視図である。図１３Ａ

～１３Ｄは、図１２のガイド部材３２Ｂの遠位端３３Ｂ及びその

周辺を示す図であり、図１３Ａは上面図であり、図１３Ｂは一部

断面側面図であり、図１３Ｃは正面図であり、図１３Ｄは斜視図

である。 

 【０１１１】 

 図１２に示される変形例では、図８に示されるガイド部材３２

Ｂの遠位端３３Ｂに、図９の凸部８１及び図１０の突起部３４Ｃ

に加えて、突起部８２が一体に形成されている。この突起部８２

は、側面視で三角形状であり、二辺が凸部８１の下面と突起部３

４Ｃの側面３４Ｃｂとに接触して固定されている。突起部８２は

、例えば、図１３Ｄに示されるように三角板状、又は三角錐状で

あってもよい。要は、突起部８２は、下方に突出する先細り状で

あればよい。 

 【０１１２】 

 溶融ガラス１５の幅方向の端部は、この突起部８２の両側面８

２ａに接触しながら流下する。このため、溶融ガラス１５の流れ

が乱れてその幅が狭まる場合に、溶融ガラス１５が突起部８２か

ら外れ難い。また、溶融ガラス１５の幅方向端部が流下するにつ

れて、幅方向の端部は、突起部３４Ｃの下端３４Ｃａに向かって

移動し、突起部３４Ｃの下端３４Ｃａ付近において突起部３４Ｃ

及び突起部８２から離れる。このため、溶融ガラス１５の流れが

安定化し易い。 

 【０１１３】 

 以上、本発明の実施形態について詳説したが、本発明は、上述

した実施形態に制限されることはなく、本発明の範囲を逸脱する

ことなく、上述した実施形態に様々な変形及び置換を加えること

ができる。 

 【０１１４】 

 例えば、上述した実施形態では、ガイド壁３１が成形体１１の

上縁１１ａから下縁１１ｃに向かって途中まで延設されるとした

が、距離Ｌが上記範囲内であれば、又は成形体１１若しくはガイ

ド壁３１の形状によっては、下縁１１ｃまで延設されていてもよ

い。 

 【０１１５】 

 また、上述した実施形態では、ガイド部材３２、３２Ａ、３２

Ｂは、長手方向に一体に形成されるとしたが、成形体１１の下縁

１１ｃとの相対位置及び／又は角度を調整することができる限り

、長手方向に複数の部材に分割されていてもよい。 

 【０１１６】 

 また、上述した実施形態では、ガイド部材３２、３２Ａ、３２

Ｂの近位端３７が支持機構４１に支持されるが、本発明はこれに

限定されない。例えば、ガイド部材３２、３２Ａ、３２Ｂの長手

方向の中央部が支持機構４１に支持され得る。 

 【０１１７】 

 また、上述した実施形態では、支持機構４１は、第１の支持部

材４２及び第２の支持部材４３を含むが、支持部材のうちの１つ

のみを含み得る。支持機構４１が第１の支持部材４２のみを含む

場合、第１の支持部材４２は、炉壁２０に固定される。支持機構

４１が第２の支持部材４３のみを含む場合、第２の支持部材４３

の垂直板部４７は、第１の支持部材４２を介さずに、直接、ガイ

ド部材３２、３２Ａ、３２Ｂを垂直方向に回動可能に支持する。 

 【０１１８】 

 また、上述した実施形態では、第１の支持部材４２は、ガイド

部材３２、３２Ａ、３２Ｂの近位端３７を、ガイド部材３２、３

２Ａ、３２Ｂの長手方向にスライド可能に支持するが、これに加

えて（又は代わりに）ガイド部材３２、３２Ａ、３２Ｂの長手方

向と直交する方向にスライド可能に支持してもよい。 

 【０１１９】 

 本発明を詳細にまた特定の実施態様を参照して説明したが、本

発明の精神と範囲を逸脱することなく様々な変更又は修正を加え

ることができることは、当業者にとって明らかである。 

 【０１２０】 

 本出願は、２００９年７月１３日出願の日本特許出願２００９

－１６４３４７に基づくものであり、特許出願の内容は、参照に

より本明細書に組み込まれる。 

 

産業上の利用可能性 

 

 【０１２１】 

 本発明によれば、ガラスリボンの形状寸法を容易に調整するこ

とが可能であるガラスシートを製造するための方法及び装置を提

供することができる。 

 

参照番号及び記号の説明 

 

 【０１２２】 

 １１ 成形体 

 【０１２３】 

 １１ａ 上縁 

 【０１２４】 

 １１ｂ 下縁部 

 【０１２５】 

 １１ｃ 下縁 

 【０１２６】 

 １５ 溶融ガラス 

 【０１２７】 

 １５Ａ ガラスリボン 

 【０１２８】 

 ３２ ガイド部材 

 【０１２９】 

 ３３ 遠位端 

 【０１３０】 

 ３３ａ 側面 

 【０１３１】 

 ３３Ｂｂ 遠位端面 

 【０１３２】 

 ３４ 突起部 

 【０１３３】 

 ６１ 温度調整部材 

 【０１３４】 

 ８１ 凸部 

 

【請求項１】ガラスシートを製造するための方法であって、 

成形体の両側面に沿って溶融ガラスを流下させることと、 

前記溶融ガラスを前記成形体の下縁部直下で合流させて一体化さ

せることと、 

一体化したシート形状のガラスリボンを下方に引き延ばして成形

することと、を含み、 

合流した溶融ガラスの幅方向の端部に接触するガイド部材が設け

られ、前記ガイド部材と前記成形体の下縁との相対位置及び／又

は相対角度が調整される、方法。 

【請求項２】前記合流した溶融ガラスの前記幅方向の前記端部が

Petitioner Ex 1006 049



、前記ガイド部材の遠位端の両側面に接触しながら流下する、請

求項１に記載のガラスシートを製造するための方法。 

【請求項３】前記ガイド部材の前記遠位端の表面が、前記合流さ

れた溶融ガラスと接触して濡れる第１の領域と、前記合流した溶

融ガラスが前記第１の領域よりも濡れに耐性である第２の領域と

、を有する、請求項１に記載のガラスシートを製造するための方

法。 
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ＵＳ２０１２／０１１１０６０Ａｌ ２０１２年５月１０日 

７ 

 
【請求項４】前記合流した溶融ガラスの前記幅方向の端面が、前

記ガイド部材の前記遠位端の遠位端面に接触しながら流下する、

請求項１に記載のガラスシートを製造するための方法。 

【請求項５】前記ガイド部材の前記遠位端面を前記ガラスリボン

の流れ方向から見たときの断面形状が、円弧状の凹曲面又は平面

である、請求項４に記載のガラスシートを製造するための方法。 

【請求項６】前記ガイド部材の前記遠位端面には、凸部が設けら

れ、前記合流した溶融ガラスの前記幅方向の前記端部が、前記凸

部の両側面に接触しながら流下する、請求項４に記載のガラスシ

ートを製造するための方法。 

【請求項７】前記ガイド部材の前記遠位端に、下方に突出する先

細り状の突起部が形成される、請求項１に記載のガラスシートを

製造するための方法。 

【請求項８】前記ガイド部材の温度が調整される、請求項１に記

載のガラスシートを製造するための方法。 

【請求項９】前記成形体の前記両側面の左右両端近傍には、それ

ぞれ、上縁から下縁に向かって途中までガイド壁が延設されてお

り、 

流下する前記溶融ガラスの幅方向の端部が、前記成形体の側面及

び前記ガイド壁の内壁面の両面に接触しながら前記端部が流下し

た後、前記成形体の側面に接触しながら流下する、請求項１に記

載のガラスシートを製造するための方法。 

【請求項１０】成形後の前記ガラスリボンの幅方向の中心の平均

厚さが、０．３ｍｍ以下である、請求項１に記載のガラスシート

を製造するための方法。 

【請求項１１】ガラスシートを製造するための装置であって、下

縁部直下で成形体の両側面に沿って流下する溶融ガラスを合流さ

せて一体化させるための前記成形体を備え、前記成形体によって

一体化されたシート形状のガラスリボンが、下方に引き延ばされ

て成形され、前記装置が、合流した溶融ガラスの幅方向の端部と

接触し、かつ前記成形体の下縁に対する位置及び／又は角度が調

整可能であるように支持されるガイド部材を備える、装置。 

【請求項１２】前記合流した溶融ガラスの前記幅方向の前記端部

が、前記ガイド部材の遠位端の両側面に接触しながら流下する、

請求項１１に記載のガラスシートを製造するための装置。 

【請求項１３】前記ガイド部材の前記遠位端の表面が、前記合流

された溶融ガラスと接触して濡れる第１の領域と、前記合流した

溶融ガラスが前記第１の領域よりも濡れに耐性である第２の領域

と、を有する、請求項１１に記載のガラスシートを製造するため

の装置。 

【請求項１４】前記合流した溶融ガラスの前記幅方向の端面が、

前記ガイド部材の前記遠位端の遠位端面に接触しながら流下する

、請求項１１に記載のガラスシートを製造するための装置。 

【請求項１５】前記ガイド部材の前記遠位端面を前記ガラスリボ

ンの流れ方向から見たときの断面形状が、円弧状の凹曲面又は平

面である、請求項１４に記載のガラスシートを製造するための装

置。 

【請求項１６】前記ガイド部材の前記遠位端面には、凸部が設け

られ、前記合流した溶融ガラスの前記幅方向の前記端部が、前記

凸部の両側面に接触しながら流下する、請求項１４に記載のガラ

スシートを製造するための装置。 

【請求項１７】前記ガイド部材の前記遠位端に、下方に突出する

先細り状の突起部が形成される、請求項１１に記載のガラスシー

トを製造するための装置。 

【請求項１８】前記ガイド部材の温度を調整するための温度調整

部材を更に備える、請求項１１に記載のガラスシートを製造する

ための装置。 

【請求項１９】前記成形体の前記両側面の左右両端近傍には、そ

れぞれ、上縁から下縁に向かって途中までガイド壁が延設されて

おり、 

流下する前記溶融ガラスの幅方向の端部が、前記成形体の側面及

び前記ガイド壁の内壁面の両面に接触しながら前記端部が流下し

た後、前記成形体の側面に接触しながら流下する、請求項１１に

記載のガラスシートを製造するための装置。 

【請求項２０】成形後の前記ガラスリボンの幅方向の中心の平均

厚さが、０．３ｍｍ以下である、請求項１１に記載のガラスシー

トを製造するための装置。 

＊  ＊  ＊  ＊  ＊ 

 

 

Petitioner Ex 1006 051




