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Ia presente invencidn se refiere a la fabricacidn de
vidrio planc en forma de cinta continua.

En la fabricacidn del vidrio plano en forma de cinta
continua la prdctica usual consiste en hacer fluir el vidric
fundido, del cual ha de formarse la cinta, desde una pique-
re de un horno de balsa o cubeta donde se funde la carga de
vidrio a la canal entre los cilindros de colada, que son
impulsados a una velocidad periférica lenta, substancialmenJ
te iddntica a la velocidad de la cinta de vidrio que sale
de los cilindros. Estos eilindros son de mayor longitud
que la dimensidn en anchura de la cinta, y a medida que el
vidrio fundido pasa entre ellos queda aplastado para formar
una cinta del espesor deseado. ILos c¢ilindros se montan de
manera que sean ajustables entre sf para regular la distan-
cia entre sus periferias, distancia que determina el espe-
gsor de la cinta que sale de los cilindros. A veces, a esta
operacidn se la denomina el "calibrado”,

Durante esta operacidn de calibrado de la cinta el vi-
drio establece contacto Intimo con el metal de dos cilin-
dros, y por consiguiente se efectua un intercambioc de calor
entre las superficies de la cinta y los cilindros, que pue-
de ser mds severo en la cara inferior de la cinta, de suer-
te que las superficies de cinta se enfr¥an por p€rdida de
calor debida al traspaso de calor a los cilindros, gquedando
asY atiesada y permanentemente perjudicada por su contacto
con los cilindros,

Por lo general se apoya la cinta inmediatamente despuds|
de su formacidn en una placa metdlice o una serie de rodi-
lloe que dirigen la cinta hacia un horno de tunel en el cual}
el vidrio es recocido y cuajado, y por lo tanto acondiciona-|
do para su presentacidn, en procedimiento contiﬁuo, a recti-
ficadores y a veces a pulidoras que operan sobre el vidrio
una vez completadas las fases de rectificacidn. Pare hacer
el vidrio transparente ambas caras deben ser restificadas y
pulidas, v _

Durante el procedimiento de avance de la cinta desde

los cilindros de calibrado se presentan ulteriores intercanm~|
bios de calor entre la cara inferior de la cinta de vidrio |
y la placa o series de rodillos, de suerte que antes de gme
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el vidrio llegue a los rodillos que dirigen la cinta al in-

terior del aparato en que se efectda el recocido y el cua-
jado, resulta lo suficientemente enfriado para pasar por
encima de los rodillos en el aparato de recocido,

Durante la fabricacidn de objetos de vidrio soplado,
como copas y vasos para beber, las superficies son brilleanw
tes porque las superficies cuajan como resultado de pe€rdi-
das de calor conseguidas exclusivamente por radiacidn y por
intercambio de calor con un medio gaseoso. A este resulta-
do los vidrieros llaman "acabado a fuego”,

En otro mdtodo bien conocido para la produccidn de vie
drio plano en forma de cinta continua se forma la cinta es-
tirdndola verticalmente de un cuerpo de vidrio fundido y
conduciendo la cinta encima de un cilindro curvador medianw
te el cual la cinta es llevada dentro de un horno de tunel
horizontal en el que es recocida y cuajada.

Un objeto principal de la presente invencidn es el de
producir vidrio plano en forma de cinta, cuyas caras pose-
an un lustre de calidad gque corresponda a la del llamado
Yacabado a fuego" al salir de la fase de recocido; siendo
otro objeto principal conseguir una mayor produccidn de vi-
drio plano transparente que en la actualidad por los mdto-
dos de estirado usuales para la produccidn del vidrio en
hojos u ordinario.

Otro objeto importante de la invencidn es el de produ-
cir por mné€todos de laminacidn y por lo menos a las veloci-
dades de laminacidn usual &n vidrio plano transparente idén-~
tico al denominado vidrio en hojas u ordinario, por lo gue
el producto terminado es transparente y posee un lustre de
elevada calidad.

Otro objeto mds ae la presente invencidn es el de pro-
porcionar un método perfeccionado y aparato para producir
un acabado a fuego sobre vidrio plano sroduciio en forma
de cinta continua.

La presente invencidn comprende un m&€todo para la fa-
bricacidn 44 vidrio plano transparente en forma de cinta
continua en el cual la cinta formada se atiesa por enfria-
miento antes de penetrar en el horno de tunel donde es re-
cocido, caracterizado porque se obtiene un acabado a fuego
en anbas superficies de la cinta por inmersidn en un baflo
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de metal fundido, creando en el bafic una zona de entrada pa-
ra lalcinta, dirigiendo la cinta dentro de la zona de entra-
da, conservando en esta zona una temperatura elevada en re-
lacidn con la del vidrio entrante, creando en el bafio y al
exterior de la zona de entrada una pendiente de temperatura
a traveés de la cual la cinta que sale de la zona de entrada
pasa antes de salir del bafio, siendo la pendiente de tempe-
ratura tal que la cinta que sale de la zona de entrada su-
fre una perdida de calor para reducir la conduccidn del ca-
lor en las superficies de la cinta desde las superficies
del cuerpo del vidrio y luego enfriarla hasta que el vidrio
se atiese para permitir el paso del bailo hacia el horno de
tnel, y dirigiendo al vidrio atiesado dentro del horno de
tUnel, en el cual es recocido.

La cinta puede ser formada sobre una superficie de co-
ladae, por ejemplo haciendo fluir el vidrio fundido del cual
se forma la cinta sobre un cilindro de colada donde el vi-
drio se convierte en una cinta de anchura y espesor prede-
terminados, o bien se puede producir la cinta por una ope-
racidn de estirado desde un bafio de vidfio fundido.

El m€todo de fabricacidn puede ademds ser caracteriza-~
do porque inmediatamente despuds de que la cinta haya sali-
do del cilindro de colada sobre el gue se forma, la cinta
se enfrfa en grado que adquiera la suficiente rigidez para
permitir empujarla dentro del bafio fundido sin peérdida de
las referidas dimensiones de anchura y espesor predetermiw

nadasg.
La presente invencidn asfmismo comprende un aparato pa-

ra la fabricacidn de vidrio plano transparente en forma de

friamiento antes de que pesnetre en un horno de tunel donde
es recocida, caracterizado por la combinacidn conrlos medios
formadores de cinta sobre lds que se forma €sta de una es~
tructura de tanque cubierta para un bafio de metal fundido,
una entrada al bafio montada en relacidn operativa con los
medios formadores de cinta de modo que la cinta formada pue-
da ser dirigide a través de dicha entrada intersentando la
superficie del bafio y sumergidndose en €1, una salida del
bafio, medios para tirar la cinta a travds del bafio hacia y
por la salida, estando provisto el bafic de una zona de en-
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trada por donde penetra la cinta, definida por un tabique
a travds del bafio, en el cual elementos de caldeo conservan
el metal fundido & una temperatura caliente en relacidn con
el vidrio entrante para efectuar la fusidn de la superficie
de la cinta, y reguladores térmicos dentro del bafio entre
el referido tabique y la salida de la cinta, por lo que las
superficies de la cinta, estando todav¥a sumergidas, se atig
san progresivamente, obteni¢ndose un acabado a fuego sobre
ambas superficies antes de la interseccidn por la cinta de
la superficie del bafio antes de que salga.de la estructura
de tanque, y dirigiendo luego la cinta atiesada dentro del
tunel en el cual el vidrio plano asf producido es recocido.
En otro aspecto, la presente invencidn comprende un
aparato utilizable en la fabricacidn de vidrio plano trans-
parente en forma de cinta continua, form#ndose la cinta so=-
bre un cilindro de colada, y despuds de que la cinta de vi-
drio ha sido atiesada por enfriamiento, avanzando el vidrio
por un horno de tunel donde es recocido, caracterizado por
medios 1fquidos para producir un acabado a fuego sobre las
superficies de la cinta, que comprenden una estructura de
tanque cubierto provisto de una entrada y salida para la
cinta, dispuestas de tal modo que estdn en relacidn coope-
rativa con el cilindro de colada, de modo gque la cinta, a
medida que se forma, es dirigida dentro del bafio intersec=
tando la superficie del mismo y dispuesta en relacidn coope~-
rativa con el horno de tunel, por lo we las fuerzas de trac-
cidn en dicho horno, que operan sobre la cinta, la hacen
avanzar a trav€s del horno y pueden tirar de ella a traves
del bafio y la referida salida de cinta, provey¢ndose el ba-
fio de una zona de entbada definida por un tabique a travds
del mismo por donde penetra la cinta en el baflo, en el cual
elementos de caldeo mantienen el metal fundido a una tempe=-
ratura caliente en relacidn con el vidrio entrante, para
efectuar la fusidn de las superficies de la cinta, y regzule-
dores té€rmicos dentro del bafio entre el referido tabique y
la zalida de cinta, por lo que las superficies de cinta, es-
tando todavfa sumergidas, se atiesan progresivamente, obte-
nidndose un acabado a fuego sobre ambas superficies antes
de que la cinta intersecte la superficie del bafio antes de
salir de la estructura de tanque, y dirigiendo luego la cin-
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plano as¥ producido es recocido.

Con el fin de que pueda comprenderse mejor la inven-
cidn, se describird a continuacidn realizaciones preferidas
de la misma, a modo de ejemplo, en las cuales el bafio 1¥qui-
do segun la invencidn se utiliza para el tratamiento térmi-
co de la cinta sumergida que es tirada a traves del baflo
por fuerzas de traccidn derivadas de un horno de tunel how=
rizontal, ilustrdndose en los dibujos que se acompafian, de
los cuales: ‘

La Fig. 1 es una elevacidn seccional esquemdtica mos-
trando los medios formadores de cintea y la trayectoria de
la cinte hacia el extremo de salida del bafio;

la Fig. 2 es una continuacidn de la Fig. 1 mostrando
la trayectoria de la cinta una vez salida del extremo co-
rrespondiente del bafio y entrada en el horno de tunel hori-
zontal;

la Fig. 3 es una vista similar a la de la Fige. 1 mosS-
trando una modificacidn a gque se hace referencia a continua-
cidn;

la Fig. 4 es una vista similar a la de las figs, 1 ¥
2 mostrando otra disposicidn modificade en la cual el baflo
va asociado con un horno de tiunel vertical; y

la FPig. 5 e8 una vista similar a la de la Fig. 4 mo8=~
trando una estructura de horno en la cual el techo toca la
superficie del bafio, .

En los dibujos las referencias id¢nticas indicen las
mismas o similares partes,

Con referencia en primer lugar a la construcecidn indi-
caeda en las figs. 1 y 2, una canal de un tanque de fundicidn
de vidrio continuo se indica por (1), el bloque regulador
por (2) y la piquera por (3), constitufda por un fondo o
"labio" (4) y jambas laterales (5), de las cuales sdlo se
ilustra una en la Fig. 1, formando las jambas laterales y
el labio una piquera de gran seccidn transversal rectangu-
lar de anchura ligeramente interior a la de la cinta a pro-
ducir, X

Ia piquera, de manera bien conocida, puede estar pro-
vista de una cubierta, no representada. Asociado con la pi=-
quera hay un par de cilindros de colada enfriado por agua,
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.ra de tanque (14), que constituye el recipiente para el ba-

indicdndose el cilindro de colada superior coh (6) ¥ el in=
ferior con (7). Se dispone un bebedero (8) contigue al ci-
lindro de colada (6) y se suspende de modo ajustable en un
plano vertical, de manera usual, por medios no representa-
dos. E1 bebedero (8) protege el cilindro superior (6) del
calor irradiado por el vidrio fundido (9) que se derrama
por la canal (1) hacia y por encima del labio de piquera
(4) para pasar entre los cilindros (6 y 7).

Elementos de caldeo pueden incorporarse en las jambas
laterales de manera usual para conservarlas a elevada tem-
peratura con el fin de reducir la pendiente de temperatura
a travds de la piquera.

El cilindro de colada superior {(6) se dispone en si=-
tuacidn avanzada con relacidn al cilindro de colada inferior
(7), de suerte que el vidrio fundido (9) se cuele desde el
labio de piquera (4) sobre una parte superior del cilindro
(7), constituyendo esta parte superior un hoyo de colada
arqueado dirigido hacia adelante y hacia abajo que se mue-
ve en el mismo sentido que la direccidn de derrame libre
desde la piquera, de suerte que el vidrio fundido (9), al
salir de la piquera y llegando a este hoyo de colada, es
obligado a fluir hacia delante, impidiendo asf un derrame
hacia atrds del vidrio que sale del labio de piquera (4).

Los cilindros (6 y 7) son sjustables entre s¥ de mane=-
ra bien conocida, con el fin de efectuar el calibrado de la
cinta producida, que se determina por la anchura de la ca-
nal entre los cilindros, por lo que el vidrio fundido (9)
que fluye hacia los cilindros adquiere la forma de una cine-
ta de anchura y espesor predeterminados, indicdndose la cin-
ta con la referencia (10). '

Directamente por debajo de la canal de los cilindros
de colada se encuentra la entrada para un bafio 1¥quido de
metal fundido, regulando una losa mdvil (11) la anchura de
la entrada (12), formada entre el techo (13) y 1la estructu- |

filo (15) de metal fundido, indicdndose la salida del bafio
en (16).

La estructura de tanque se dispone por debajo del ni-
vek de los cilindros de colada, y en virtud de la disposi--
cidn de la entrada (12) del bafio en relacidn con la canal
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entre los cilindros de colada (6 y 7), la cinta (10) natu-
ralmente se mueve hacia la entrada (12) por efecto de su
propio peso e intersecta la superficie del bafio en una di-
reccidn casi perpendicular a su superficie, y se observard
que la cinta otra vez intersecta la superficie del bafio al
ser dirigida fuera por la salida (16).

Con (17) se ilustra un horno de tunel horizontal, ¥y
en la entrada (18) se provee un c¢ilindro pulido (19), asf
como los cilindros transportadores (20) de impulsidn con-
vencional, por lo que las fuerzas de traccidn aplicades a
la cinta (10) por el ecilindro (19) y los cilindros (20) fe=-
cilitan el movimiento de la cinta por €l bafio al tirar de
ella, siendo la velocidad de los cilindros de colada (6 ¥
7) tal como la de los cilindros (19 y 20) dentro del horno
de tunel, ajustada lo necesario para predeterminar la lon-
gitud de la cinta completamente sumergida dentro del bafio
en cualquier momento dado, y mantener un tiro constante so-

bre la cinta.

El peso de la ldngitud de cinta existente entre los ei
lindros de colada y el bafio naturalmente, por fuerzas de
gravitacidn, tiende a empujar la cinta dentro del bafio.
Esta fuerza de empuje puede ser favorecida por el impulso
derivado de los c¢ilindros de colada (6 y 7) si la cinta se
enfrfa lo suficientemente despuds de salir del cilindro pa-
ra darle la suficiente rigidez para transmitir l1a fuerza de
impulsidn en tanto se conserva suficiente flexidbilidad para
permitir que la cinta enfriada se curve dentro del bafio,

El enttiamiento de la cinta preferentemente se obtiew
ne por radiacidn, y a este fin la cinta pasa entre dos ca-
jas de agua dispuestas en su proximidad, pero en relacidn
espaciada de la misma, segyn se indica en (21), por lo que
la cinta se entrfa lo suficientemente para tener la rigidesz
Jdeseada al tiempo que conserva la necesaria flexibilidéd.
Las cajas de agua se sujetan mediante escuadras (no repre~’
sentadas) a la mdquina de colada que comprende los cilindros
(6 ¥y 7) v los medios ilustrados para alimenta? el vidrio fun
dido a los ecilindros.

Con el fin de evitar la posibilidad de que la cinta
que ha pasado a travds del bafio se deteriore como resulta-
do de moverse por encima del cilindro (19) ¥ los cilindros
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(20) del horno de tunel, se pueden someter ambas superfi-
cies de la cinta & un intercambio de calor con un medio ga-
seoso, que puede ser efectuado mediante chorros de enfria-
miento dispuestos en cada superficie de la cinta e indica-

cinta al salir del bafio se encuentra en una condicidn lo
suficientemente atiesada, segun se explica mds detallada-
mente a continuacidn, los chorros pueden ser innecesarios
pero preferentemente utilizados como recurso para el prb-
pdsito indicado. Tales chorros de enfriamiento pueden ser
empleados en lugar de las cajas de agua (22) sobre la cara
exterior del seno entrante de la cinta,

En la construccién indicada en las figs. 1 y 2, el ba-
fio (15) a travée del cual se tira la cinta, puede ser un
bafio 1¥quido de metal fundido con una gravedad especffica
substancialmente mayor que la del vidrio, v.g. un bafio de
estaflo fundido.

Un bafio conveniente de metal fundido cuya gravedad esw
pecIfica se aproxima a la del vidrio es el constituXdo por
una aleacidn de aluminio y estafio en el que predomina el
aluminio, y puede estar formado por el 80% de aluminio y
el 20%4 de estaflo, siendo el punto de fusidn del referido ba-
fio aproximadamente 6582C. y el punto de ebullicidn algo por
encima de 18002C,

En el extremo de entrade del bafio, se colocan elemen-
tos de caldeo (23) con el fin de conservar la zona de entra
da a la temperatura deseada a travds de la cual pasa el vi-
drio entrante antes de cambiar su direccidn en la trayecto-
ria que asume con el fin de alcanzar la salida (16) del ba=-
flo, ¥ la zona de entrada ff¥sicamente puede ser definida en
el bafio por la inclusidn en la estructura de tanque de un
tabique (24) que se apoya en las paredes opuestas de dicha
estructura que se encuentran en dngulos rectos al tabique,
¥y por tanto la cinta pasa por debajo del referido tabique
(24). E1 calor comunicado a la zona de entrada por los ele~
mentos de caldeo (23) es tal que asegura una fusidn superfi-
cial de ambas superficies de cinta al pasar por la citada
Zonas

Entre la zona de entrada y el extremo de salida del
bafio, se regula la temperatura del baflo de modo que se cone
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siga una pendiente de temperatura de suerte que dufdhte éi'
paso de la cinta hacia el extremo de salida experimente la
suficiente pdrdida de calor para atiesar la cinta antes de
salir del bafios. lLa pendiente se regula de tal manera que
se experimenta un enfriamiento rdpido de las superficies de
la cinta al salir de la zona de entrada, reduciendo asf la
conduccidn de calor desde las superficies al cuerpo de la
cinta y asegurando la estabilidad de la misma.

A este fin se incluyen refrigeradores (25) en el bafio
precisamente al exterior de la zona de entrada y entre ¢€sta
v el extremo de salida para enfriar la cinta uniformemente,
de suerte que ambas superficlies se atiesen antes de que 1la
cinta salga del bafio en una condicidn tal que sea imposible
su deformacidn por impresidn pldstica al contacto con los
rodillos. Sin embargo, segun se indicd anteriormente, como
recurso pueden proveerae chorros de enfriemiento por aire
(22) para entriar la cinta aun mds antes de que pase sobre
el cilindro (19) en el extremo de entrada del horno de tu-
nel, '

La temperatura del bafio en la zona de entrada debe ser
de aproximadamente 12002C. 0 algo superior con el fin de
efectuar el calentamiento diferencial gque se requiere para
efectuar la fusidn de las superficies de la cinta mientras
la cinta pasa por la zona de entrada.

El techo (13) de la estructura de tanque se apoya en
la pared de la estruetura y va provisto de barras (26 y 27)
en la proximidad de las aberturas de entrada y salida, las
cuales no solamente refuerzan el techo, sino gue forman un
sello lfquido en cada extremo del bafio al penetrar en el
mismo, de suerte que solamente la superficie relativamente
pequefia del bafio que es intersectada por la cinta al entrar
y salir del mismo se halla en comunicacidn con la atmdsfera
y el espacio de cabeza de encima de las superficies extre=
mas puede ser cargado por tubos (28), (29, 29) con un gas
que no reaccione qui¥fmnicamente con el metal del bafio. El
gas admitido es convenientemente gas de alumbrado ordinario,

‘que es un gas reductor,

Se observard que en la construccidn descrita el techo
(13) se encuentra cerca de la superficie del bafio; en efec-
to, la cara interior puede hallarse contigua a la superficie
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del bafio, y la aplicacidn de las barras (26 y 27) asegura
que cualquier impureza o cualquier dxido formado que suba
a la superficie del bafio sea recogido en la misma y se se-
gregue de la cinta, y en el caso de que la disposicidn lo
permite y se desee cargar o hacer circular en el espacio en-
tre el techo y el bafio un gas para impedir la oxidacidn del

metal en la superficie, es decir, entre los sellos quuidos,;:ﬂ

tubos de entrada y salida para el gas, son provistos en el
techo e indicados en (30 y 31) respectivamente,
Segun se muestra en la Fig. 3, se puede producir la

cinta sobre el cilindro de colada (7) por derrame del vidriol

fundido sobre un labio de piquera (4) de superficie convexa
(32), de suerte gque el vidrio se esparza a las dimensiones
deseadss de anchura y espesor sobre el labio, estableciendo
las superficies marginales de la cinta contacto solamente
con rodillos de borde impulsados (33), cuyos rebordes prefe-
rentemente son perfilados, v.ge. por fresado, no solamente
para enfriar los bordes de la cinte y por tanto conservar
la pretendida dimensidn y anchura de la cinta, sino también
para penetrar en los mdrgenes de la misma y facilitar su
avance, DIe ello se deriva una notable fuerza impulsora de
los cilindros de borde (33) para la cinta, que puede ser uti.
lizade para introducirla en el bafio,

La disposicidn ilustrada en la Fig. 4 es similar a la
de las figs. 1 y 2, con excepcidn de que la cinta, despuds
de salir de la estructura de tanque, penetra por un horno
de tunel vertical (34) en el gue es recocida, incluyendo
dicho horno de tunel, de maneras usual, pares de cllindros
impulsores (35), de 1los cuales sdlo se indica el par infe-
rior, a traved del cual pasa la cinta (10).

En todas las construcciones segun la invencidn, la ca-
ra inferior del techo (13), en vez de hallarse en la proxie-
midad del bafio fundido (13), segun se acaba de describir,
puede ser construfda para sumergirse en €1, y en la dispo-
sicidn ilustrada en la Fig. 5 se construye el techo de modo
que la cara inferior del mismo penetre en el bafio fundido
(15). 1Ia cara inferior (36) puede ser construfda para for-
mar un pozo de poca profundidad (37) en el techo. En tal
construccidn se suprimen los tubos de entrada y salida de
gas (30 y 31) que figuran en la construccidn de la Pig. 4.




405¢=

4-10.-

415.-

420~

425 .~

430.-

435 .~

- 12 -

. &
231398

Ademds, en todas las construcciones ilustradas, las
cajas de agua del lado inferior del seno entrante de la cin
ta pueden substituirse por rodillos de apoyo enfriados pof-
agua, De igual modo, en cada construccidn puede haber un
par de rodillos enfriados por agua (38) en la entrada (12),
segUn se indica en la Fig. 5, y pueden ser montados sobre
la estructura de techo., Los rodillos enfriados por agua
(38) sirven para guiar la cinta por la entrada (12) hacia
el baflo, y pueden ser rodillos impulsores para suplementar
las fuerzas de gravitacidn para empujar la cinta dentro del
bafio, sincronizd#ndose la velocidad de los rodillos (40) con
la del cilindro de colada (7).

X O T A

En resumen: la Patente de Invencidn cuyo registro se
solicita recaerd sobre las reivindicaciones siguientes:

1) Mdtodo para la fabricacidn de vidrio plano transpa-
rente en forma de cinta continua, caracterizado porque la
cinta formada se atiesa por enfriamiento antes de penetrar
en un horno de tunel donde es recocida, y porque se produce
un acabado a fuego sobre ambas superficies de la cinta por
inmersidn en un bafio de metal fundido, creando en dicho ba-
flo una zona de entrada para la cinta, dirigiendo la cinta
dentro de la zona de entrada, conservando en dicha zona de
entrada una temperatura que es elevada en relacidn con la
del vidrio entrante, creando en el bafio y al exterior de la
zona de entrada una pendiente de temperatura a travds de la
cual se hace pasar la cinta que sale de la zona de entrada
antes de dejar el bafio, siendo la pendiente de t emperatura
tal que la cinta que sale de la zona de entrada experimente
una pf€rdida de calor para reducir la conduccidn del calor
que se encuentra en las superficies de la cinta desde las
superficies al cuerpo del vidrio, y enfridndolo hasta que
el vidrio se atiesa para permitir su paso desde el bafio haw
cia el horno de tunel, y dirigiendo el vidrio atiesado den-
tro del horno de tuUnel en el cual es recocido,

2) Método para la fabricacidn de vidrio plano transpa-
rente en forma de cinta continua, segun la Reivindicacidn
1), caracterizado porque el vidrio fundido del que se forma
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el vidrio se convierte en una cinta de anchura y espesor
predeterminados, y la cinta formada se atiesa por enfria-
miento antes de penetrar en el horno de tiunel donde es reco-
cida, y porque se produce un acabado a fuego sobre ambas
superticies de la cinta por inmersidn en un bafio de metal
fundido, creando en el bailo una zona de entrada para la cin-
ta, dirigiendo la ecinta formada dentiro de la 2zona de entra-
da, conservando en la zona de entrada una temperatura que

es elevada en relacidn con la del vidrio entrante, creando
en el baflo y al exterior de la zoné de entrada una pendien-
te de temperatura a travds de la cual se hace pasar la cin-
ta que sale de la zona de entrada antes de dejar el baflo,
siendo la vendiente de temperatura tal que la cinta gque sa=
le de la 2zona de entrada experimenta una perdida de calor
para reducir la conduccidn del calor que se encuentra en las
superficies de la cinta desde las superficies al cuerpo del
vidrio y enfriZndolo hasta que el vidrio se atiesa para per-
mitir su paso desde el bafio hacia el horno de tunel, y diri-
giendo el vidrio atiesado dentro @el horno de tunel en el
cugl es recocido,

3) Me¢todo para la fabricacidn de vidrio plano transm-
rente en forma de cinta continua, seguUn las reivindicacio=-
nes anteriores, caracterizado porque el bafio de metal fundi-
do pdsee una gravedad especffica que no es substancialmente
mayor que la del vidrio. _

4) leétodo para la fabricacidn de vidrio plano transpa-
rente en forma de cinta continua, segun la Reivindicacidn
3), caracterizado porgue inmediatamente despuds de que la
cinta ha dejado el cilindro de colada sobre el cual ha sido
formada, €sta se enfr¥a hasba que adquiere la suficiente ri
gidez para permitir su empuje dentro del bafio fundido sin
perder las referidas dimensiones de anchura y espesor pre-
determinados, conservando la suficiente flexibilidad para
curvarse en el baflo.

8) Aparato para la puesta en prdctica del Mdtodo segun
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la cin
ta formada se atiesa por enfriamiento antes de penetrar en
el horno de tunel donde es recocida, y porque se combinan
medios formadores de cinta en los que gsta se forma, con una
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estructura de tangque cubierto para un baio de metal-fundido;

una entrada para el baflo que se dispene en relacién coope-
rativa con los medios formadores de cinta de suerte que é&s-
ta puede ser dirigida a través de dicha entrada para inter-
sectar la superficie del baflo y sumergida en &1, medios pa-
ra tirar la cinta a través del bafio hacia y por la salida,
estando provisto el bafio de una zona de entrada donde la
cinta penetra en el bafio definida por un tabique a través
del bafio, en el cual elementos de caldeo mantienen el metal
fundido a una temperatura caliente en relacidn con el vidrio
entrante para efectuar fusidn de las superficies de la cin-
ta, y reguladores térmicos en el bafio entre dicho tabique y
la salida de cinta, por lo que las superficies de la cinta
se atiesan progresivamente y se obtiene un acabado a fuego
sobre ambas csuperficies antes de que la cinta intersecte 1la

‘superficie del bafio antes de dejar la estructura de tangue,

v luego dirigiendo la cinta dentro del horno de tdnel don-
de el vidrio plano asf producido es recocido.

6) Aparato, segdn la reivindicacién 5), caracterizado
porque forma la cinta sobre un cilindro de colada, y una
vez atiesada la cinta por enfriamiento, hace avanzar el vi-
drio pdr un horno de tdnel donde es recocido, ¥y por contar
con medios 1fquidos para producir un acabado a fuego sobre
las superficies de la cinta, que comprenden una estructura
de tanque cublerta que contiene un balio de metal fundido,
dotédndose la estructura de tanque de una entrada y una sa-
lida para la cinta, y estando dispuesta en relacién coope=-
rativa con el cilindro de colada para que la cinta, a medi-
da que ge forma, sea dirigida dentro del ballo intersectan-
do la superficie del mismo, y dispuesto en relaciédn opera-
tiva con el horno de tdnel, por lo gue las fuerzas dé _trac-
cién del mismo que operan sobre la cinta para avanzarla por
el citado horno pueden tirar la misma por el baflo y a tra-
vés de Qicha salida de cinta, estando provisto el bafio de
una zbna de entrads definida por un tabique a travéds del

mismo por donde la cinta penetra en el baflo, en el cual ele-

mentos de caldeo mantienen el metal fundido a una teumpera-
tura elevada en relacién con la del vidrio entrante, para
efectuar la fusidn de las superficies de la cinta, y regulia-
dores tfrmicos en el bafio entre dicho tabique y la salida

[T —— -~
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de cinta, por lo que las superficies de la cinta todavia
sumergida se gtiesan progresivemente y se obtiene un acaba-
do a fuego sobre ambas superfifies antes de gque la cinta in-

tersecte la superficie del bafio antes de dejar la estructu-

ra de tanque, y luego dirigiendo la cinta atiesada dentro
del horno de tdnel donde el vidrio plano asf producido es
recocido,

7) Se reivihdica por dltimo, como objeto sobre el que
ha de recaser la Patente de Invencidn que se solicita: "ME-
TODO PARA LA FABRICACION DE VIDRIO PLANQ TRANSPARENTE RN
FORLA DE CINTA CONTINUA Y APARATO PARA SU PUESTA EN PRACTI-
CA",

Todo confofme queda descrito en la presente Memoria,
que consta de quince péginas escritas a mdquina y los dibu-
jos que se acompaflan,

Madrid, a 16 de QOctubre de 1956
AI.FO?ISO UNGRIA
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