MEMORIA DESCRIPTIVA
DE

UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE AS0S, BN ESPATA
A FAVOR TE COMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN, DE NACIONALI-
DAD FRANCESA, RESIDENTE EN NBUILLY-SUR-SEINE (FRANCIA)

Boulevard Victor Hugo, n® 62,

sobre

- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE HOJAS DE VIDRIO DELGADAS"
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Se ha propuesto hace mucho tiempo fabricar vidrio plaﬁo con
aparienoia de lung pulida colando el vidrio fundido sobre la su-
perficie de un befio de metal fundido dejando a la masa de vidrio
instalarse libremente flotando sobre este soporte. La produccién
continua de una banda de vidrio, que se solidifica en el ourso de
su progresion sobre el bafio de métal, y que es transferida para
su recocido a un archa clésica, ha sido descrita en particular en
la patente francesa 324.341, depositada en 10 de septiembre de
1902, a nombre de Heal, sobre "Perfeccionamiento en la fabrice-
cidn de los vidrios de yidrierés y lunas",

La Solicitante ha propuesto igualmehte en'su patente france-
sa n? 1,171.875, depositada en 24 de abril de 1957, por "Proce-
dimiento y eparato para la obtencidén de hojas de vidrio con super-
ficie plana y de-aspecto pulido®, verter vidrio fundido sobre un
soporte continuo mévil en un reéinto mantenido a una temperatura
conveniente.

La presente invenciém, en la que ha colaborado el sefior
Robert TOUVAY, tiene por objeto unos perfeccionamientos en estos
procedimientos., '

Segin una ceracteristioca de la presente invencién, se laming
el vidrio a alta temperatura y la hoja pléstica obténida por esta.
laminacién es depoéitada sobre el soporte continuo plano,

La temperatura de la hoja de vidrip obtenida por laminado
debe ser éufioientemente elevada.ﬁara que su superficie se iguale
répidamente, en razén de su fluidez, cuando es depositada sobre
el soporte continuo. Es as{ posible disminuir enygran medida la
longitud del seporte.

Esto puede obtenerse, traténdoé§ de vidrios utilizados en 1a
préctica corriente, cuando lea tempg;é@gra_de los rodillos laming-

dores, en el momento en que dejan de estar en contacto con el
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vidrio, es superior a 6502 C, La temperatura de la "piel" de"da
hoja de vidrio es a partir de este momento ligerameﬁte superior
a la de los rodillos y se eleva seguidemente de modo répido por
transmision de las calorias de la parte media de la hoja, més
caliente, hacia la "piel".

El soporte coniinuo‘plano puede estar constituido por un

bafio de metal fundide, por ejemplo un bafio de estafio fundido. La

hoja de vidrio adquiere asi directamente un pulido &l fuego, sin :
necesidad de desbaste y pqlido ulteriores.

Segin otra caracteristica de la invencién, se obtiene una
hoja pléastica de vidrio'laminﬁho el vidrio a alta tempefaturé
entre rodillos constituidos o recubiertos de carbono, en parti-
ocular grafito. Se comprueba que el vidrio a alta temperatura no
se pega a tales rodillos, en tanto qué el laminado del vidrio a
temperatura elevada entre rodillos metdlicos provoca pegados so-
bre dichos rodillos, lo que supone la destruccién de la oonti-
nuidad de lg hojae

La Soliocitante ha comprobado igualmente, y ello constituye
otra caracteristica de 1la invenoién, que es posible daf a los
rodillos de carbono o grafito una separacidén que puede ser nota-
blemente inferior a 4 mm., lo que conduee a la obtencién de hojas
laminadas muy delgadas,

Conviene observaer a este respecto que, en el caso en que gse
empleen rodilles metélicos, no es posible pricticemente descen~
der por bajo de un espesor de 4 mm;, porque se produce entonces
un fijade del vidrio que es provocado por el contacto de los ro-
dillos metalicos y que aloanza al corazén de la hoja, de. donde
la dmposibilidad de obtener un laminado satisfactorio.:

La hoja de vidrio muy delgada, es decir de espesor inferior

a 4 mm., as{ obtenida puede ser llevada sobre un bsfio de metal
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1{quido. Adquiere as{ un pulido al fuego y puede servir éﬁrectar

‘,'

mente, es decir sin desbaste y pulido ulteriores, para la fabri-
oadién de vidrieras de seguridéd que son obtenidas por pegado de
hojas de vidrio delgadas entre si.

5e- A fin de evitar la contraccién de los bordes de la hoja de
vidrio delgada bajo el efecto de la tension superficial, se pge-
den prever medios que permifan méntenar sus bordes sobre el sopor-
te continuo, pudiendo en particular estos medios ser los utiliza~
dos en el caso de la fabricacién del vidrio estirado. |

10~ Para evitar la combustion del carbone o grafito, conviene
operar en aimésfera reductora 6 neutra, de suerte que la utili-
zacién de los rodillos constitufdos o guarnecidos por carbonb 0
| grafito se asoccia féoilmentevcon la utilizacién, como soporte, de

un bafio de metsl fundido tal como estafio, del que igualmente se

15.; , debe evitar la oxidacién manteniendole en uim atmés-fera reduoto- ?
ra o neutré. |

‘A continuacién se describe, simplemente a titulo de ejemplo
no limitativo, una forma de realizacién del objeto de la invencién
con referencia al adjunto dibujo esquemético que muestra :

20 .- . Fig. 1, una vista en seccidn longitudinal del recinto en el
que se lamina el vidrio y se extiende la hoja sobre un bafio 1{-
quido. |

Fig. 2, una vista en planta, en seccién segin II-II, de la
Fige. 1. .

25,5 El recinto 1 esti delimitado por un fondo 2, constituido
pér una ouba que contiene estafio fundido 3, ¥y por una béveda 4.
La entrada del recintio comunica con el horno de fusion 5 del vi-
drio, pudiendo un tabique'refrachario § sumergirse en el vidrio
para aislar el reecinto.

304~ A la selida del recinio es previsto un pase 7 para la



5em

10 [ Lol

150"'

20 ¢~

25,

300

e
ol
¢
&

= - (A" 5 A B
salida de la hoja fijada y su marcha hacia la extenderia so-
bre rodillos tales como g. Un registro 9 permite regular la gltu-
ra del paso 7. Un carter de estanqueidad 10 del recinto es dis- ‘
puesto bajo los rodillos,

Se logra que reine en,gl recinte ;; por un medio apropiado
no representado, una ligera presién de un gas reductor o neutro.
Lakmasa flotante de vidrie 1} es llevada, por medio de una mesa
de colada 12, entre dos rodillos laninadores ;2:;& de grafito,
aceionados en rotacién de modo conocido. Su sepmracidn es regu~
lada para la obtencidn de una hoja de vidrio delgada. Este marcha
sobre una mesita 15 igualmente de grafito antes de venir a repo-
sar sobre la superficie del bafio de estafio 3. El vidrio en fusion
no se adhiere al grafifo, de suerte que el laminado no hunde las
caras de 1avhoja formada 16. Por lo demés, como se encuentra en
atmésfera reductora o neutra, el grafito no se quema. La atmésfe-

ra reductora o neutra evita tambien la oxidacién del bafo de es-

) tafio.

El bafio de estafio puede ser calentado, por un medio apro-
piado no representado, segun una ley regresiva de temperaturas
para que conduzoa g un enfriamiento progresivo de la hoja a lo

largo del reoorrido y evitar deformaciones tales como "martelage™

NOTZA

| En resumen, esta patente de invencidén se contrae a las
siguientes reivindicaciones :

l#8,- Procedimiento de fabricacién de hojas de vidrio del-
gadas, caracterizado porque consiste en laminar el vidrio a
alta temperatura depositando la hoja pléstica formada sobre un
soporte continuo.plano.

28,~ Procedimiento, segin la reivindicacién 12, ocaracterizd
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porque diché?hoja de vidrio obtenida por laminado se enguentré

a una temperatura suficientemente elevada para que la superfi-
cle se iguale rjpidamente, en razén de su fluidez, al der depo- °
sitada sobre el soporte continuo plano de que se ha hecho mérito.

38.,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 128 y 28,
caracterizado porque, cugndo la hoja de vidrio es obtenida a pari'.
tir de vidrios usuales, la temperatura de los rodillos laminado-
res utilizados, en el momento en que cesan en su contacto con el -
vidrio, es superior a 650 grades centigrados.

48 .- Procedimiento, segin las reivindicaciones 18 a 38,
oarcatérizado porque el vidrio‘a glta temperatura es iaminédo
entre rodillos constituidos, eventualmente guarneoidos, de carbo;
no, eventualmente de grafito.

58.~ Procedimiento, segin les reivindicaciones 1} a 48, ca-
racterizado porque el vidrio laminade entre los citadés rodillos
de carbono, eventualmente de gréfito; se encuentre a temperatura
superior a aquella que provocaria el pegado sobre los rodillos |
laminadores metdlicos usuales.

68.- Procedimiento, segin las reivindioaoiones 12 a 58y

caraoterizado porque la separaciém de los rodillos que laminan

" el vidrio en hojas delgades es inferior a 4 milimetros,

78.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 12 a 68,
oaracterizado porque el laminado del vidrio a alta téﬁpera&ura
se efectia en un recinto con atmésfera reductora, eventualmente
neutra,

éﬁ.- Procedimiento, segiin las reivindicaciones 12 g 78,
caraotériZado porque la hoja pléstica de vidrio obtenida por
laminado a alta temperatura es depositada sobre un baflo metdlico
fundido.

92,- Procedimieﬁto, segin les reivindicaciones 12 a 8%,
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caracterizado porque el recinio con stmésfera reductora, ven—
tuaimente neutra, en que se efectia el laminado es comin, en su
oaso; a squél en que se encuentra el baflo metdlico fundido ante-
riormente citado, cuando un bafio tal e‘s utilizado como soporte
de la hoja laminada.

108, ."PROCEDI_[MIENIO DE FAERIC ACION DE HOJAS DE VIDRIO
DEI.GADAS";‘ seéﬁn qu'eda‘ desorito y reivindicado en la precedente
memoria y nota reivindicatoria, que constan de 7 paginas mecano-

grafiadas y dibujo adjunto, ,
Madrid, . 6 ABR 4

COMPAGNIE DE SAINI-GOBAIN,
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