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Bsta invencién se relaciona con la fabricacidn de vidrie -

plano. . .

En la forma de fabrioacién de vidrio plano con una configu=
racién de ointa por los métodos habituales de laminado y las imperfeccig
nes de las superfioies de les rodilles pasan a las sdperfioies del vi-
drie, as{ como variaciones de espesor, a las que & veces se haoe refe-
rencia por "distorsiones", debidas a asimetria en uno o ambes redilles.
. ~En la fabrio_é.oién de vidrie plano en forma de ointa por les
metedoes ordinaries de estirado vertioal, el vidrie producido presenta
un acabado lustroso, pero se producen distorsiones en la 1émina estira-
da como resultado de diferencias de temperatura existentes en el vidrio)
antes de que la limina fragie, El proosso dgbstirar vertioalmente vi-
drio plano es,oonsiderablem;nte mas lento que el prooeso de pmoduaién
de vidrio plano por los métodos habituales de laminado,

" En los métodos ordinarios de laminaoidn, el espesor del vi-
drio producido se determina mediante el relativo ajuste de los ro§.illoJ
impulsores, ouyos rodillos reoiben por consiguiente a veces la denomi-
naoidén de "rodillos ocalibradores"; y en el método ordinario de estiradc
vertioai de vidrio plano la velooidad de producoidn depende enteramentq
de la visoosidad del vidrio alrededor de la linea de estirado en el
ouezrpo de vidrio fundido a partir del oual se estira verticalmente la
liminao

Un objeto principal de la presente invenoién es el de faci-
litar la producoidn de vidrio plano, por lo menos a la velooidad oon
que se produce vidrio plano estirado oon diferentes espesores, y por
lo menos oon el acabado lustroso del vidrio plano verticalmente esiira
do, a ouyo vidrio estirado se hace ordinariamente referenoia por "vi-

drio laminar" o "vidrio de ventana®.

Un método de produccidn de vidrio plano de acuerdo oon la
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| su retirada del bafio fundido en forma de ointa sin sufir dafic algunoe

| presente invenoion se ocaracteriza por el estableoimiento';n un bafio fums
dido de una ocapa flotante de vidrio fundido delimitada entre superfioiel
no humedecibles, el avance de la oapa flotante entre dichas superficies
¥ luego el enfriamiento de la oitada oapa lo sufiolente para que pueda
retirarse del bafio fugdido en‘forma de cinta sin sufrir dafio algunos

Presentando una superficie no humedecible a los lados de la
oapa flotanfe de vidrio fundido es posible hacer avanzar materialmente
dicha oapa de manera que exista sustancialmente una velocidad uniforme
a lo lafgo del bafio y en toda la anchura de la oapa;

De acuerdo oon la invenoién, las superfioies no humedecibles
pueden avanzarse simulténeamente oon la oapa flotante a lo largo del ba
fio, eliminindose as{ toda posibilidad de una resistenoia al arrastre so
bre la oapa mévil en sus bordes laierales, debido a ocuslquier friocion
existente entre las superficles no humedeoibles y la oapa de vidrios

Preferiblemonte, en la realizacién de la presente invenoidn |
ol bafio fundido estd constituido de manera que posea todas las caracte~
r{stioas que se describen detalladamente en la Fatente espafiola mimero
218,782,

Do aouerdo oon la presente invenoidn, el enfriamiento de la
capa sobre el bafio de metal fundido puede serltal que se oconvierta el
vidrio fundido a un estado plastico, en ocuyo estado la viscosidad del
vidrio pergite su avance independientemente de las superficles no hume-

deoibles, enfrifndose luego la oapa a un estado de rigidez que permita

En. tal método, las superficies no humedecibles pueden existip
5610 en aquella longitud del bafio en la que el vidrio de la capa tiende
a esparcirse, pero durante el per{odolde su avance posterior al sufi-
ciente enfriamisnto de la capa para conservar las dimeneiones recibidas,
ésta puede avanzarse en rglaoion espaciada con las paredes del bafio de

metal fundido, y durants su paso a 1o largo de dicho bafio en relaoidn
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L-espaciada con las paredeé; se enfria para'que 1; oapa pue&a retirarse
de aquél en forms de ocinta ¥ sin sufrir dafio alguno; .

En la produccidn de vidrio planoc en forma de ointa, segin la
invenoion oomo queda ya desorito, la ointa de vidrio retirada del bafio
fundido tiene sensiblemsnte las dimensiones de la oapa constituids en—

tre las superficies no humedecibles, perc la invenoidn comprende la mo-

pa flotante de vidrio fundido mientras avanza en forma de ointa entre

estado plastico de transioidn, en ouyo estado aquél puede someterse a
una atenuacion controlada, la imposicion de una fuerza de tracoidn lon-
gitudinalmente dirigida sobre el vidrio plastico, en virtud de la oual
se disminuye el espesor del widrio a un valor predeterminado al tiempo
que se oconserva la tersura iniocial de la capa fundida estableoida sobrel
el bafio, la estabilizacidn de la oints atenuada en el deseado espesor
reducido, y el suficiente enfriamiento de la ointas estabilizada para
permitir su retirada del bafio fundido sin sufrir dafio algunoé

Como variante, el enfriamiento de la oapa fundida mientras
avanga Se oontinmia hasta que el vidrio adquiere una sufioiente rigides
para que pueda prenderse, y el vidrio r{gido es premdido a £in de efec-
tuarse un oontrol de su velocidad a lo largo del baflo, constituyendo lg
ointa rfgida prendida una barrera de resistencia a la transmision de
las fuerzas de traccidn longitudinalmente dirigidas a la ocapa fundida
entre las superficies no humedecibles, recalentandose progreaivamente
la ointa rigida mientras avanza, & un estado plastioo de transicion en
el que ﬁuede sometérse a atenuaocion controlada, imponiéndose las fuer—
zas tensiles longitudinalmente dirigidas sobre el vidrio plastioco para
acelerar el avaﬁoe del mismo en forma de ointa a lo largo del bafio y

efectuar as{ la deseada reduooidén de ©8pOsOr,

difiocaoién del espesor de la ocinta de vidrio a medida que avanza, ¥ dq;

‘de este punto de vista la invencion oomprende el enfriamiento de la ocad .

las superficies no humedecibles, de manera que se ocomunique al vidrio qh
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a un valor deseado, pero en la praotica de tales procesos la anohura de
vidrio que oonstituye la ocapa flotante de vidrio fundido puede conserv
se en la ointa del mismo retirada del baiioe

De acuerdo oon ello, en la fabricacion de vidrio plano segun
la invenoién, la anohura de la capa de vidrio entre las superficies no
humedecibles puede conservarse sensiblemente en la ointa final mediante
la aplioaoién de fuerzas tensiles desarrolladas transversalmente & la
cinta en estado pléstioo, al tiempo que 88 apliocan fuerzas de traccion
longitudinalmente dirigidas al vidrio en el estado plastico de transi-
0id6n para efeotuar una reduccion de espesor y producir una ointa oon el
espegor ultimo deseado, estabilizandose luego dioha cinta y enfriandose

lo suficiente para que pueda retirarse del bafio sin sufrir dafio alguno.

En ambos métodos de operacion, el espesor del vidrio se reduce

‘ .
e v ey~ -
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Determinados experimentos han demostrado que un adecuado esta

gas tensiles transversales a fin de mantensr la anohura inicial de la
ointa, se obtiene cuando el vidrio se enouentra entre 850 y 7009C de te
peratura. |

La presente in§enoi$n comprende también un aparato para fa-
bricar vidrio plano de espesor deseado a partir de una capa de vidrio.
fundido, ocuyo aparato comprende una estruotura de depdsito, ouyo depdsi
to contiene un bdafio fundido,‘ﬁedios para suministrar vidrio fundido al
citado bafio, comprendiendo las paredes laterales del deposito, por le
menos al nivel superficial del bafio, unas superfioies no humedeoibles
ocontra las cuales se desplaza la capa de vidrio en forma des oijta mien—
tras avanza a lo largo del bhafio, reguladores +érmicos en dicho baffo pa-
ra enfiiar progresivamente el vidrio hasta que pueda retirarse. del bafio
sin sufir dafio alguno, y medios transportadores para retirar la cinta
de vidrio del bafio.

Como mis adelante se describe oon mayor detalle, las paredes

do plastioo d¢transioion para el vidrio sobre el que se imponen las Pue]
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llaterales del depdsito, construides de acuerdo con la invenoidn, pueder
oomponerse de bloques formados de una sustancia no humedeoible, por eje
plo grafito o nitruro de boro, o formarse oon superficies de tales sus-—
tancias, pero preferiblemente dichos blogques se emplean sélo al nivel
superficial del bafio para sustentar la capa fundida mientras pasa a lo
largo de aquél, estando los otros blogues totalmente compuestos de los
ordinarios materiales refractarios usados en los depositos de fundioidn
de vidrioe
En una version preferida de la invencion, los blogues re-—
‘fractarios usados en las paredes laterales longitudinales del deposito

al nivel supsrfioial del baiio estén provistos de un recubtrimiento de mat

timiento puede constituirse en forma de encastre en el blogue para oon-
finar la ocapa fundida sobre el baio. Bl enoastre puede incorporarse en
el blogque durante ia fabricaoion del mismo y preferiblemente entrslaza-’
do oon 61, por ejemplo mediante junta de oola'de milanoe ‘

En lugar de confinar la caps flotante de vidrio fundido entre
superfioies no humedeoibles incorporadas en los blogques estruoturales
de las paredes laterales del deposito, la oapa flotante puede delimitar
8o en un oanal situado dentro de la dimensidén en anchurs del bafio mediah
te dos series de losetas no humedeoibles en relacidn de apoyo situadas
en relacidn espaciada ocon las paredes laterdles normales del depositoe
Tales losetas pueden suspenderse de la estructura de techo del aparato
o situarse sobre unos soportes sostenidos por la estruotura del dep651~
to. Como facilmente se comprenderd, la suspensidn de las losetas de la
eetruotura del techo puede efectuarse mediante barras axialmente ajust
bles en dicha estrﬁotura para regular el ajuste vertical de las loaet;j
en relacidn de apoyoe

| BEspaciando el canal, a través del oual pasa la capa fundida

de vidrio a lo largo del baiio, de las paredes laterales del dep6sito,

terial no humedecible, por ejemple grafito o nitruro de boro, cuyo requ
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| se obtiens a través de dicho saﬁgl,;na temperaturanﬁés uniforme, y por-
consiguiente el vidrio que sp desplaza a lo largo de este canal se en-
ouentra & una temperatura sensiblemente uniforme y se desplaza material
mente a 10 largo del depdsito a una velocidad uniforme en cualquier
seooion transversal de la capa entre las losetas no humedecibles#

Las losetas pueden extanderse en toda la longitud del balio
o terminar donde el vidrio se ha endurecido lo suficiente para conser—
var sus dimensiones.

La presente invenoion comprende en oonsecuencia un aparato
pars fabrifar vidrio plano de espesor deseado a partir de una capa de
vidrio fundido, que comprende una estructura de deposito, conteniendo
el depdsito de dicha estructura un bafio fundido, dos series de elemen-
tos superficiales no humedecibles, sestando situada oada serie en rela-
oidn de apoyo sobre soportes sostenidos por_la estructura del depésito
en relacidn espaolada con la oorrespondiente‘psied lateral de aquél, |
delimitando un vanal sobre el bafio dentro de la dimensidn en anchura
del mismo, mediese para suministrar vidrio fundido a wn extremo del ca-
nal y'para avanzar el vidrio fundido en forma de capa entre las dos
series de elementos superficiales no humedeoibles, cuyos elementos ese¢
tan situados por los soportes, por lo menos al nivel superficial del
baiio, confinando la opa de vidrio sobre ésté, reguladores térmicos en

dicho bafio para enfriar progresivamente la oapa entre las dos series d]

elementos superficiales no humedecibles a un estado de rigldez, y medl
pars aplicar un esfuergso de tracoildén al vidrio rIgido en una direcoion
longitudinal que faoilite el avanoce del mismo desde los elementos su-—
perficiales no humedeoibles hasta el extremo de descarga del deposito,
y medios para transportar el vidrio fuera del bafio.

Convenientemente, los elementos superficiasles no humedeci=-
bles son soatenidos sobre scportes ajustables montados para permitir
un desplazamiento lateral y horizontal de los elementos a fin de ajus—
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laterales del depdsitoe

Ios soportes ajustables para los elementos pueden montarse de
maners que comuniquen un desplazamiento lateral de los elementos en un
plano vertiocal para ajustar la altura de cada elemento por encima del
nivel suﬁerfioial del baffio a fin de acomodar capas de vidrio de dife-
rente espesor sobre el bafioe

Preferiblemente, en aparatos de avuerdo con la invencion los
soportes de los elementos superficiales no humedeoibles estan oconsti~
tuidos por armazones tubulares enfriados por_flﬁido, gque oomprenden

una parte recta dispuesta paralelamente a la pared del deposito, que

oonsota unos brazos extendidos hacia el exterior a través de la estruo—

tura de las paredes, hallandose dicha esiructura de las paredes abier—
tas para el paso de los brazos, y unos olerres contra gases, montados

airededor de los brazos y coneotados a la estructura del depdsito para |
evitar el paso de gases ghravés de las aberturase )

Ventajosamente, como mis adelante se explica, se dispone

une funda de material no humedecibls, por ejemplo mediante moldeo so-

bre la parte recta de oads soporte, moldeandose oada funda oon una oar]a
8p

pléna que ofrezca una superfiocie no humedecible oontra la cusl se de
ce la oapa de vidrio.

En una oonstrucoidn modificada de acuerdo oon la invenoidn,
puede esﬁablecerse une funda de material refractario, por ejemplo me-
diante moldeo sobre la parte reota de cada soporte, constituyéndose
los elementos superfiociales no humedeoibles mediante 1nseroionés en lag
fundas, cuyas inseroiones tienen unas ocaras planas cooperantes que se
apoyan entre s{ formando las oitadas superficies no humedecibles oontrT
las que se desplaza la capa de vidrio.

Los extremos de las fundas pueden ser planos de manera que

aquéllas se apoyen entre sf, o tambidn pueden recibir los extremos de

.
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| en forma de capa, quedando la oapa as{ formada confinada sobre dicho
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11as fundas una configuracion de 3uﬁ%ﬁ§&é amblables con superficies plg-

nasbdesviadas que se apoyan entre si.

En une u otra construccidn, sme disponen reguladores térmicos
para efectuar un enfriamiento de la capa de vidrio en forms de cinta al
oitado estado de transioidn, pera que sostengs unas fuerzas de tracoidn
longitudinalmente dirigides y aplicadas a:la cinta de vidrio que se deg
plaza hacia el extremo de descarga del depdsito, para modificar el espe
gor de la capas _

A fin de que el vidrio retirado del bafio tenga sensiblemente
la anohura de la caps de vidrio fundido situgda sobre el balio entre las
superficies no humedecibles, el aparato segﬁn la invencidn puede compren
der unos rodillos rebordeados que se aplican a las zonas marginales de
lg ocinta para mantener en ésta una anohura sensiblemente igual a la de
1s oaps de vidrio entre las losetas no humedecibles, mientras se aplioa

al vidrio un esfuergo de traccion desde el horno de tunel.

Ademss, la invencidn oomprende un aparatc para fabricar vidri
plano de espesor deseado a partir de une oape de vidrio fundido, ;ue oqI
prende una estruoctura de depdsito, conteniendo el dep6sitq de dicha es~
tructura un bafio fundido, medios para llevar vidrio & una velocidad con
trolada al baiio y pers hacer avanzar dicho vidrio a lo largo del bafio

bafio por dos series de losetas mdviles no humedecibles en relacién de
apoyo recfproco y extendiéndose la capa entre las dos series de losetas)
redios accionadores para avanzar las losetas simulténeamente con la oa-
pay, comprendiendo dichos medios acoionadores unas rampas que entran y
salen del bafio ¥ que incluyen unos canales de gufa de las losetas mien-
tras éstas entran y salen del bafio, y unas gufas horizontalmente dis—
puestas que conectan dichos ocsnales para gulsr las losetas en contacto
oon la oapa mientras ésta avnaza, y medios para llever losetas a la

rampa que conduce al bafio.
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n A fin de que pueda comprenderse con mayor claridad la inven=
oién, se hard seguidamente referenoia & los adjuntos dibujos, qﬁe muese
tran , 8 t{tulo de ejemplos, versiones preferidas de la presente inveng
cidne

En los dibujoss

la fige 1 es una proyeccion vertical em seccion longitudinal

oentral de un aparato construido de acuerdo convla invencion para su

flo fundido, comprendiendo tal aparato una estructura de depdsito que
incluye una superficie de pared no humedecible, en ouya estructura de
depdésito se halla oconfinado el bafio de metal fundido, y una estructura
de techo superpuesta &l dep5aito, que encierra sensiblemente el espacio
superior que queda sobre el bafios A

Lo figo 2 es una vista detallada a mayor escala gque la mos-
trada en la fig. 1, que muestra con mayor claridad los medios formado—
res de la oapa de la flgo. 1 y le estruotura de pared modificada que com
prende una superfiole no humedecible situada al nivel del bafioo

La figo 3 es una vista detallada en priyeccién horizontal de
le construcoidén mostrada en la fig. 2.

Iz fige 4 8 una proyeccian vertical en seccidn transversal,
tomada sobre la linea IV-IV de la figo 3 y que muestra un método de pro
visidn en las paredes laterales de la estruotura del depésito de una su
perficle no humedeolble al nilvel superficlal del bafio y de suficiente
altura parsa formar una superfiocie no humedecible para los egpesores ha-
bituales del vidrio producido sobre el bafioe

La fig, 5 es una vista similar a la fige. 2, que muestra otro
método de introduccién del vidrio en el depésito para crear la oapa de=
limitada entre las superficies no humedeoibles de aquélo

La fige 6 es una vista similar a la fig. 1, que muestra un

depdsito en el que las superfiocies no humedscibles, entre las cuales se

empleo en la fabricacidén de vidrio plano en forma de ointa sobre un ba-;
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delimita la capa de vidrio fundido sobre el bafio, se encuentra en rela-—

9]

ot
)

cion espaciada con las paredes laterales de la estructura del depdsito.

La figo 7 es una correspondiente vista en proyeccion horizon=
tal de la estructura de deposito comprendida en el aparato que se muen—
tra en la fige 6o ~

YIa figo 8 es una prdyecqién vertioal en secoién transversal

sobre las l{neas VIII-VIII de la fige 7 & una escala muy superior para

mostrar claramente la oconstruccidn de armazones de sustentacidn de los

elementos superficisles no humedeoibles, en forma de fundas, en relaoiéq
espaciada con las paredes laterales de la estructura del depdsito y al %
nivel requerido; :

le fige 9 es una seccidn parcial a través de la parte del
armazén que sustenta & la funda no humedecible, efefitusda sobre la 1{-
nea IX-IX de la fig. 8o .

La figo 10 es una vista detallada similar a perte de la fige
8, que muestra una funde refractaria oon una insercidn de materiallno
humedecible moldeado sotre le parte del armazéne

La fig. 11 es una proyecoion vertical, parcialmente en sec-
oiSn, que muestra medios pendientes de la estruuture del techo y desti-
nados a sustentar los elementos superficiales no humedecibles al nivel
requerido.

1e figo 12 es una secoidn detallada sobre la linea XII-XII
de la fig. 11.

1a fig. 13 es una proyeccidn vertioal en seocidn de otra vers
8idn de la invencidn, en la que los elementos superficiales no humedeoci<+
bles son avanzados por el bafio.

Ia figo 14 es una seccidn sobre la linea XIV-XIV de la fige.
136

1a fig. 15 es uns vista en proyeccidén horizontal similar a la

£ig.Ty que ilustra una forma de reducoidn del espesor de la cinmta de
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lvidrio producida entre los eleﬁentqs‘;uperfkoiqles no humedecibles. =

ia fige. 16 es una proyeocion vertical en seccion longitudipal
central de un aparato oconstruido snalogamente sl que se muestra en la
fige 1 ¥y que inocorpora otro método de reducoion del'espésor de la ocinta
de vidrio produoida en el aparato entre los elementoé superficiales no
humedeoibles, '

Y la fig. 17 es una vista en proyeocién horizontal de la es—
{tructura de depésito.oomprendida en el aparato que se ilustra en la fig
16, |

. Bn los dibujosy referencias andlogas designan iguales o simi-
lares partes.

Con referencia ahora a los dibujos ad juntos, se indica oon 1
un anteorisol de un depégito de fundicidn continua de vidrio, con 2 el
dispositivo de regulacidn de espesor y ocon 3 la béca'de descarga, que
oomprende un suelo-o "labio" 4 ¥y pilares laterales 5, de loa cuanles 80~
lo se muestra unoe, formando los pilares laterﬁlea ¥y el labio una;hocé
de desocarga de seccion transversal generalmente rectangular. De manera
conocida, puede asegurarse sobre'la boca de descarga una cubiertae

Funoionelmente asociado & la booa de descarga, bay un par de
rodillos impulsores enfriados con agua, de los cuales el superior se
indioa con 6 y el inferior con 7, montados en ﬁnos armazones laterales
8, de los ouales 8lo se muestra 1 en la fig. 2, cuyos rodillos impul-
éores son.aooiona&os de manera conocida; Gomo variante, los rodillos

impulsores pueden acoionarse, también de manera oonooida, a una velooid
superfiocie de les rodillos del orden de 3000 puigadas por minutop de
cie del rodillo, reduoiendose as{ la transfersncia de oalor desde el

-vidrio & los rodillose

Estos rodillos pueden hacerse también’ de material permeable

dad relativamente elevads, siendo por ejemplo la velooidad lineal de 14

manara que se arrastre una pelfcula adherida de aire sobre la superfi-
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la traves del oual pase el gas llevado al interior del rodillo formando ™

~

una oapa gaseosa entre el vidrio ¥ los rodillos, como es bien conocido
en el arte de fabricacién de vidrio planoc.

Una compuerta 10 se ehouentra ajustablemanjg suspendida en
forma oonocida sn un‘plano vertioal contiguo al rodillo impalsor. La
compuerta 10 protege al rodillo superior 6 contra el celor irradiado
por el vidrio fundido 11 que fluye desde el antecrisol sohre el labio 4
pars pasar enire los rodillos 6 y“fé

Bl rodillo impulsor superior 6 se dispone de manera adelanta-

da respeoto al rwiillo impulsor inferior 7, de maners gque el vidrio fun
dido fluya desde el suslo del labio sobpe uns parte superior del rodilld
T que presenta al vidrio un lecho impulsbr arqueado y dirigido haocia -
fuers y adelante eh el mismo sentido de la direcoidn de flujJo deade la

lbooa de descarga. Asf, al salir 41 vidrio fundido de la boca de descar—

ta ¥ llegar sobre este lecho impulsor es obligado a avanzar, impi@ién@g

e as{ un retroceso del mismo vidrio que sale de la booa de descarga 3o

Los medios convencionales de formacién de la ointa que se acg

de desoribir ée disponen sobre el suelo 12 de una estructura de de—
Saito que incluye unas paredes laterales 13 unidas eﬁtre si por p;fe-'
des terﬁinales 14 que contienen un bafio fundido 15 de una gravedad espe
o{fica superior a la del vidrio que ha de flot;r sobre el bqﬁo ¥ las de
as oaracter{sticas que se desoriben en la patente n® 218,782, El esta-—
E: fundido ha resultado ser un adecuado material para la formaocidn.del
bafio que pfesenta una superficie sensiblemente exenta de fricoidn al

ridrio. El nivel superficial del bafio se indica en 16,

En la figo. 1 se muestran sombreados ( en 31) los blogues eétrqg

no humedeoibles sobre los bloques, como mas adelante se explica con ma
yor detalle.

la estruotura del depésito soastiens a la estructura del teoho,

urales de la pared lateral 13 para indicar la existencig de superficies|
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|_que inoluye un techo 17 y parede
pectivamente, de manera que la citada estruotura del techo encierra un
espaolo superior 20 |

Al exterior de las paredes terminales 19, hay unas compuer—
tas 19a verticalmente ajustables, que en oooperaciéﬁ oon las paredes
de la estructura del deposito forman unas entradas y salidas restrin-
gidas 21 y 22 para el vidric que entra y sale del bafio. El vidrio fun-
dido que pasa a loe.rodillos impulsores 6 y T sale en forma de cinta,
indicada en 23, y se convierte en una capa flotante 24 sostenida por
el bafio fundido como mas adelante se describe.

Entre los medios 6 y 7 formadores de la cinta y la oompuerta
ajustable 19a en el extremo de enxrada‘del deposito, se establece una
prolongaoi6n de la estroutura del teoho formando unsa camara que encle-

rre a los medios formadores de la cinta, ouya oamara comprende un te~

cho 25 y paredes laterales 26 sostenidas por las paredes laterales 13

depésitolse disponen unos medios‘transportadores mecanicos vara el vi-
drio, ejemplificados por una serie horizontsl de rodillos accionsdos

27 diquestos algo por encima del nivel del fondo de la salids 22 de .
la estruotura del depésito ¥y por rodillos acolonados superpuestoé ?8.
Los rodillos 27 y 28 oooperan aplicando un eafuargo de traccidn a la

capa de vidrio que se desplasa haoia la salida 22, Ia fuer;a de trao—
o0ién 481 aplioads retira el vidrio del bafio y facilita su avance & lo

largo del mismoe

tentadores 27 y llevada a un horno convencional de tinel, cuya entrads)
esta delimi?ada por el paso existente entre 169 rodillos cooperantes
27 y 280 | .

Je temperatura del bafio se regula dsde el extremo de entradsg

al de deécarga estableciendo unos reguladores térmioos, indicandos en

de la estructura .del depasito. Al exterior del extremo de desoarga del|

Ia cinta que sale del bafio es recogida por los rodillos sus|
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ma del bafio se oalienta preferiblemente mediante calor radiante dirigl-
do descendentemente desde el techo, & cuyo fin pueden montarse en la eg]
truotura del teoho unoe oalentadores 30.

Los reguladores térmiooé 29 y 30 situados én el extremo de
entréda del batio maniienen una tempgratura de unos 100090, o ligeramen~—
te superior, en une longitud suficiente del bafio para asegurar el man=—
tenimiento de la oapa flotante de vidrio fundido 24, siendo tal el vo=
lumen de vidrio suministrado que se mantenga el deseado espesor de la
oapa de vidrio fundido sobre el baﬁé, extendiéndose dicha oapa en to0do
momenfo & través del bafio hasta las paredes laterales de la estruotura
del depdsito. ; |

En lugar de introducir una cints preformada de vidrio sobre
el bafio fundido y oconvertir el vidrio en una oa.pa'fundida sobre aquel,
pusde introducirse vidrio fundido a una velooidad determinada por el
espesor requerido en la citada capa de vidrio.fundido sobre el bafio.
Tal medio de suministro del vidrio fundido se muestra en la fig, 5, en
la que el vidrio fundido 11 fluye directamente desde la boca de desoar-
ga 4 a la superfiole del bafio fandido pars formar la capa 24.

En la comstruooion mostrada en la fig. 1, las paredes latdrg
les de la estruotura del depdsito que delimitan la oapa sobre el baiio

presentan una superfiole no humedecible a la capa flotanteo A4 tal fin,

son de un material no hﬁmadeoible, es decir, no humedecible por el vi-
drio & las temperaturas que el mismo aioanza al pasar a lo largo del
bafio. Un adecusdo materisl para tales bloques es el grafifo, pero yor
ragones de eoonom{a silo se oonstruyén de grafito los bloques de las
redes de la estructurs del depdsito al nivel del vidrio, como se indd
en 31, o bien se dota & dichos blogues al nivei del bafio de una superw
fiole de grafito s lo largo de la oual se desliza el vidrio mientras

129, sumergidos en el balio, y el espacio superior 20 que quéda por enolsy

los bloques refractarios con que estan construidas las paredes 1gtera1#s
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~avanza por el bafios

También por ragzones de economis, la cantidad de grafito em—
pleada puede reducirse al minimo doténdo a los bloques de las paredes
de una superficie de grafito eﬁcagtrada, como se indioca en la fige 4
de los dibujoso En dichg figura, el encastre de graﬁto se indioa oon
3ao o

Bn lugar de formax; las superfiocies no humedeoibles de grafi-
to, estas superfioies pueden proveerse de losetas formadas de grafito
inorustadas en los bloques, siempre que el espacio superior del bafio
se cargue oon un Bas no oxidante y se mantenga all{ une ocamars ocon di-
cho g&s;

Para proteger la superfioie del bafio fundido contre la exi-
dacidn, particularmente en los extremos de entrada y descarga del ba-
fio es deocir, donde me introduce el vidrio en el bafio y donde se reti-
T8 delimismo, es preferibie disponer un gas no oxidante en el espacio
superior pars evitar la formaocidn en la superfioie del bafio de conta~
minadores del vidrio que de otro modo podrfan producirse debido & una
reaccidn qu:[mioé en la superfioie de aquél. Ademas, en el caso de que
los rodillos de tracoidn 27 ¥ 28 sean acocinados de manera que se a.'i:enﬁ*
la cinta, el esfuerzo detracoion dirigido longitudinalmente a la capa
por los referidos rodillos de tracoidn puede producirse un estrecha—
miento de la ointa y por comsiguiente una exposioidn de la. superficie
ael batio a cada lado de la capa donde se produce dicho estrechamiento.

En oonsefuencia, al instalar el aparato para poner en prac—
tica la presente imrencic'm, pueden est‘ablecerse medios que aseguren
una camara de &a8 no oxidante en el espe.oio superior pare proteger

cualquier superficie expuesta del ’baﬂo fundido contra 1a. oxidaoidn, 1

quiere el gas cuando la superficie del bafio se halla expuestay lo cual

courre cuando la capa es guiada & lo largo de un canal en el bafio cons

cualquier reaccidén quimica que afecta.l:[a. adversamente al vidrice Se re|
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| tituido entre ocaras no humededibles, oonstrui&o ‘de aouerdo con la invaﬁ

oion y dispuesto en relacidn espaciada oon las paredes laterales 13‘de
la estructura del depositoo

Beguidamente se desoribiré tal construooidn oon partioular
referenoia a las figs. 6, T 8y 9 de los adjuntos dibuJOSo

El aparato mostrado en las figse 6 y T para producir vidrio
rlano en estruoturalmenie el mismo que se ilustira en las figs. 1 y 2,
incluyendo preferiblemente cada uno de ellos a intervalos, como se mue
tra en la fig. 6, en la estructura del techo, unos conductos vertioal;j
32 conectados & los colectores 33 mediante ramales transversalmente
dispuestos de los ocoleotores indlocados en 34, Bl gas no oxidante se su-
ministre al espacio superior a iragés de los conductos 32 y ooleotores
337 340

A £in de situar las caras no humedecibles en relacién espa~
ciada con las paredes laterales de la estruotpra del deposito, dichase
paredes estan dotadas de unos armazones tubulares que oompmenden.par-
tes rectas 35 oonectando a unos brazos paralelos 36

Como olaramente se muestra sn’la figs 8, los brazos estan
desviados junto a la parte recta 35 para faocilitar el ajuste de la par
te 35 al nivel superficial del befios .

Ia construooidn tubular estd oonect;da & un suministro de
fluido refrigerante, por ejemplo agua gria;fde menera que ia parte regc
%a 35 sea suficientemente enfriada. De avusrdo con esta parte de la
invencidn, se moldea un forro 37 de material refractario ne humedeci—
ble, por ejemplo grafito, alrededor de las parte reota 35, como olara-
mente se muestra en las figs. 6 & 9. Como se ilustra en la fige 6,

el forro moldeasdo 37 es de una seccidn sensiblemente anular, pero pre-

sentando una cara plana 138 que es la superficie no humedecible con lal’

que forma contaoto el wvidrio 24 situado sobre el batio.

Cada uno de los forros moldeados rebasa los extremos de la
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F&rte reota 35 de manera que los extremos planos de dichos forros se mq{
tengan en relaoidn de apoyo oomo se 1ndioa en las f£igs. 6 y 7. Como va=
riante, los extremos de los forros 37 pueden tener una oconfiguracidn de
juntas ensamblables que desvian a las superficies planas que se apoyan
entre s, Los forros 3% a cada lado del depSsito estéﬁ en relacion es-
Paoiada con las paredes laterales 13 de aquél, delimitando as{ un ocanal
a lo largo del batio en relacidn espaoiéda ocon las paredes laterales 13
utilizable en la creéoién sobre el bafio de una oapa fundida de vidrio
24 a partir del vidrio suministrado en forma de ocinta, indicado en 23,
por los rodillos impulsores 6 y T, sosteniéndose la citada opa de vidric
24 entre las dos series linéales de forros 37, como olaramente se mues—
tra en la figo 7o '

Como se indioa en las figse 6 y T, pusden emplearse unos ro-—
dillos rebordeados 38 paré aooplarlos a los bordes de la oapa donde sl
vidrio se ha enfriado a un estado de transiéiép después de salir de los
1fmites de la merie espaciada de forros 37, a fin de apliocar fuer;as
tensiles trangversales para mantener la anchura de la oaps si se inore-
menta el esfuerzo de traccidn de los rodillos 27 y 28 para reducir el
espesor de la oapa respeoto al existente entre la merie lineal de'férro#
37. EL oitado estado de transioidn oourre ouando el vidrio se encuentra
a una temperatura de 850 a T00%C,

El espacio superior del depdsito puede subdividirse mediante
uhos reguladores vertiocalmente ajustables, indicados en 39, para faoili
tar la regulaoion de la temperatura dentro del aparatoe

Para evitar que la atmdsfera del espacio superior asoape:por
los puntos donde los brazos 36 pasan & traves de las paredes de la es-
tructura, esta estructura se halla provista de aberturas 40 para los
brazos de los armazonss tubulaies 35 y 36, cada una de éuyas aberturas
estd oubierta por una placa 41 montada sobre la estructura de la pared,

estando provista oada plaoé de una ooncavidad descentrada 42 a través
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ke 1la cual pasa un brazo 36, cuya conoaviaa%:)reéenta en su extremo ex-
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terior un cierre contra el gas formado por un recipiente flexible 43,
convenientemente en forma de aoordeén, ¥ que esta fijado al bragzo res—
peotivo 36, como se indioa en géneral en 440

El brazo 36 es sostenido en un ojal 45 de uﬁa barra de oonexidn
46 vertioalmente ajustable y se fij§ en el ojal del brazo mediante un
tornillo prisionsro 4?; La barra de oonexion 46 esté montada oontra un
mufion 46 sostenido én una oonocavidad 49 montada en la estructura del
deposito y asegurado en dicha oonoavidad mediante un eepérrago 50. E1
mufion 48 esta provisto de un elemento fileteado 51 que pasa & través de
una renura 52 existente en la parte superior de la barra de oonexidn 46,
montandose una abrazadera 53 en el elemehto fileteado 51 que asegurs la
barra oontra el mufion 48 en cada posioion de ajusteo

Asf, se observard que oada armazén 35 y 36 se fija con los

forros al nivel deseado aJjustando un par de barras de conexion vertioca=

les 46, oada una de las ouales sostiene uno de los dos brazos 36 dsl ar-
mazon refrigerado con agud que sostiene al forro 37.

Bl ajuste interior de cada brazo 36 de los armazones que S0s-
tienen a los forros puede asegurarse mediante el tornillo prisionero 47
pero puede fijarse un collar 54 sobre el brazo para cooperar oon ia
respectiva abrazadera 44 en la sustentaocion dei brazo en su posioién
de ajuste axial. .

' Las superfioies no humedeoibles 138 de los forros 37 son asi

ajustables tanto para su desplazamiento laterasl como vertioal.

Una variante de construooion de los forros aparece ilustrada

en la fige 10y gque muestra un forro 37a de material refraotario moldea~

do sobre la parte recta 35 del armazon tubular. La superfioie no humede

31a, ouya loseta se inserta en el forro refractario 37a« Las ocaras pla=-

nas 138 de las inserciones de todos los forros se apoyan formando unas

oible del forro es la cara frontal plana 138 de una loseta no humedecible
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superfioies no humedecibles y longitu

tan el oensl & través del oual pasa la oapa de vidrio 24.

En otra construcoidn ilustrade en las figs. 11 y 12, los £o-
rros 37 pueden moldearse alrededor de laa partes rectas tubulares 35
del armazén que, en esta construccion terminan en unoé brazos tubulares
cortos 35a, & los forros por ejemplo de grafito, estan suspendidos de
lﬁ estructura del techo 17 en relacidn de apoyo formando dichas super=
ficies no humedeoibles espaciadas de cada pared lateral 13 del deposi~
to y definiendo un canal intermsdio & lo largo del bafio.

En las figeo 11 y 12 se ilustra un dispositivo para suspender
un forro 37 del techo 17, en cuyo dispositivo la parte reota 35 se o=
necta & una barra de sustentacion 55 ma&iante una.pieza de unién 56 en
forma de To Ia barra 55 puede rodearse de material refractario 57 y el
extremo superior de dicha barra esta :tileteado Yy ahegurado dla estruo~

turs del teoho 17 mediante unas tuercas 55& que se apoyan oontra una

rra que ocuando se aprietan las tuercas 55a la parte superior del mste-
rial refractario 57 se apoys oonfra el lado inferior del teoho 17, ¥y el
forro 37 queda situado al nivel requerido en el bafio y apoyado a forros|
adyacentes en las series extendidas a cada lado del deposito.

Los brazos oortos 35a que se extiende a través de la parte
posterior del forro de grafito moldeado 37, -como se indioa‘;n la figo
12, pueden conectarse a un suministro de agus frfa a través de las parg
des laterAles de 1la estrﬁotura mediante conexiones fléxibles 58 que pen
miten el ajuste de los forros en su posioidn correcta en el baiio. Ias
superfioies planas 138 de oeﬁa uno de los forros se encuentra en tal
posioion ouando los mismos se hallan oonsctamente.ajustados,.que éstos
cooperan con las superfioies planas 138 de los otrog fofroa formando
una superficie oontinua no humedeoible extepdida a lo largo del bafioo

Los forros suspendidos de la estruoturs del techo pueden

formarse también de material refractario con inseroiones constituidas

arandela 55b por encima del teoho 17, siendo tal la longitud de lg ba- |
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.por losetas 31a de material no humadeoibie como se ilustra en la fige -
En lugar de forgarse mp@iante uns aerie'de elementos super—
ficiales no humedecibles y apoyados entre s{, extondidos a ocada lado
del baiio, las superficies no hume#eoibles pueden formarse mediante una
tira continus de material fijado en las parédes laterales del deposito

al nivel superfioial del metal fundido o sustentado en relacién eapa~

olada con las paredes laterales del depdsito delimitando el canal para
la capa de vidrios : %

Utilizando las construcoiones hasta ahora desoritas, con
particular referencia a las fige. 6 a 12, la oapa de vidrio se conduce
por un canal intermedio situado mobre el bafio 15, Ia oapa 24 del vidrio
tiene una visoosidad sensiblemente uniforme en toda su anchura, de ma-
nera que se obtiene una velooidad sensiblementé uniforme a traves de la
capa y ademas se elimina completamente la distorsidn del vidrio debida |
atfalta de uniformidad de velooidad a través del bafio. )

Aun ouando los forros 37 o las inseroiones 3fa de los mis—
mos no sean humedecidos por el vidrio fundido, estando tales forres o
inseroiones construidos por ejemplo de grafito, de manera que el borde
de la oapa de vidrio se deslice sobre los forros 37, pusde haber algu—
ne resistencia friocional ofrecida a los citados hordes del vidrio que
avanga a 1o largo del bafio en contacto oon las caras planas 38. Esta
resistencia frioclonaly que es ligera, puede itenexr sin embago por ro-
sultado cierta resistencia al avance en los bordes de la capa de vidrig
A fin de}evitar este efecto, los elementos superficiales no humedeoi-
bles empleados son losetas moviles 37 que avanzan e lo largo del bafio
simultaneamente oon la oapa de vidrioe

Con referenocia a las figse 13 y 14, las losetas mbviles no

humedecibles 37 tienen en la version ilustrada una seccidn transversal

paroialmente curvada y se mantienen en unas ranuras 59 longitudinalmente

T TR T
B PO I

Ay




10

15

20

25

30

-2D -

275657

| extendiias a lo largo de las paredes latérales 13 del deposito al n:i;velT

superficial del bafio, Ie altura de las losetas mdviles 37 es tal que el
fondo debada una de ellas queda sumergido en el bafic 15 y la parte su-
perior asciende por enoima del nivel de la capa de vidrio fundido 24,
ias losetas méviles 37 son presionadas hasta el interior de las ramu-
ras 59 mediante la capa de vidrio fundido 24 y se mantienen eh su posi-
oién mediante unas cubiertas de gufa 60 fijadas a las paredes lateraleé
13 del depdsito por los pernos 60a. Las losetas méviles 37 se apoyan
entre si ¥ pueden unirse por ejemplo mediante juntas ensambladas., Como
variante, las losetas moviles 37 pueden ser de material refractario que

sea humedeoible por el vidrio, pero que tengan una inseroién 3ia de ma

Las losetas moviles 37 son introducidas en las ramuras 59
por unas rampas descendentes 61 situadas a oadé lado del deposito. las
rampas 61 llevan asooiadas unas paredes laterales que forman canales
oon ellas, ouyos oanales terminan por debajo de la superficie 16 del

’

bafloy, de menera que las losetas flotan en el interlor de las ranuras
59

| Cada rampa lleva asociado un dispositivo Qe 1n£roduocién de
losetas, por ejemplo una oorrea o cinta 62, extendida entre dos poleas
63 y 64, oolocandose losetas 3% en el extremo de entrada de 1ls sinta
22 en relaoidn de apoyo y transportandose hacie adelsnte por diche oin
ta a una velocidad oonstante. Como las losetas moviles se apoyan entre
s{, 1a éinta impulse la serie lineal de losetas a lo large de la ranu-
ra 59, ouya velocidad se controla regulando el aooioﬁamiento de las po
leas 63 y 64, de manera que se mantenga una velooidad sensiblemente
uniforme en toda la anchura, es decir, de borde a borde de la oapa 24
de vidrio fundido mientras la misma avanza a 1o largo del bafio de me-
tal fundidoo

Los socoionamientos destinados a introducir ambas series de

terial no humedecible &l nivel del vidrio, como se indica en la f£igo 44
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’ cho 17, se extienden los tabiques 69 y 70 que delimitan una sona en la

|losetas moviles se sinoronizan de manera qne 1ae losetas de cada lado -

del depdsito avanoen simultanecamente a 1o largo del bafio a la misma ve—
looidad a ambos lados del depSsito, Como las superficies no humedecibles
de las losetas 37, oontra las cuales se apoyan los bordes de la capa de

vidrio 24, se desplazan a la misma velocidad a lo largo del bafio que

dicha capa, no se producen ningun deslizamiento del vidrio sobre las su
perficies no humedecibles y por consiguiente ninguna fuerza fricoional

actia sobre los bordes de dicha ocapa de vidrio fundida mientras avanzae

En el extremo de salida del deposito, se retira la ointa es~ °
tabilizada y enfriada de vidrio a través de la salida 22 mediante los
rodillos 27 y 28, retirindose las losetas 37 del bafio a través de unos %
canales separados 65, llevandose sobre una cinta 66 extendiéa entre las
poleas 67 y 68, Ias losetas 37 son devueltas al extremo de entrada del
depﬁsito para su nuevo empleoo

La ointa de vidrio produoida a partir de la capa fundida 24
tlene un espesor predeterminado que esté determinado por le anchura del
canal delimitado sobre el bafio entre los elementos no humedecibles en
cualquier forma que tengany la velocidad de introduccidn del vidrio en
el baflo y la velocidad a que se retira la cinta enfriada de vidrio del
extremo de salida del bafio por los rodilles 27 y 28, ‘

Bl espesor del vidrio puede reducirse, sin embatgo, al tiempo
que se mantienen las propiedades de la ocapa producida entre las super—
ficies no humedeoibles, imponiendo una fuerza de traccién longitudinal-
mente dirigida sobre la capa de vidrio 24 mientras se encuentra en un
estado plastico de transioi6n, en ocuyo Qgtado el ¢idrio puede someterse
a una atenuacién oontroladae

En la fig. 15 se ilustra un metodo de reduooidn del espesor

de la oapa de vidrio. A través del bafio y descendentemente desde el te=

que la oapa es enfriada a un estado pléstico de transioidn. El vidrio
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on este estado plastico de transicidn aparece indioado‘en 71, y en estes
estado sus dimensiones no son oontroladas por fuerzas de tensiéﬁ super=
ficial y gravedad. La temperatura del vidrio en la zona del primer tabl
que 69 es de 85690 éﬁroximadamente y en el segundo tabique 70 de unos
T7008C cuando se %rat# vidrio de sosa y cal, de manera Que la cinta de
vidfig que sale de debajo del segundo tabique 70 esta suficientemente
rigido para conservar su forma, es decir, sus dimensiones se hallan es=

tabilizadase

que sale del bafio por los rodillos 27 y 28 es suficiente para mantener=:
la eon desplazamiento a lo largo del bafio y tembién para imponer una
fuerza de tracoidn longitudinalmente dirigida sobre el vidrio plastioo
T1. Bsta fuerza de tracoidn se disipa en el vidrio plastioo 71, aunque
el vidrio fundido de la capa 24 puede acelerarss mientras fluye bajo el
tabique 69 proporcionando una atenuacidn controlada al vidrio pl&stioo
71 y produciendo as{ una disminucion progresiva de su anchura y espesor
a un valor predeterminado, ejemplificado por la forms ahusada del vi-
drio plastioo T1 que se muestra en la fige 156 _

Ies dimensiones de la ointa de vidrio atenuada se estabiliszan
mediante el ulterior enfriamiento que se efectus mientras el vidrio
avanza desde el tabique TO y ouando el vidrio se encuentra en condicio-
nes estabilizades no puede atenuarse mas por la fuerga de traccidnm
aplioadq por los rodilles 27 y 28, de manera que la cinta de vidrio re
tirada del befio tiens un espesor predeferminndo que es inferior al de
la ocapa formada entre los elementos superficiales no humedeoibles 37,
pero consefva la tersura inlocial y falta de distorsidn de la ointa de
vidrio producida entre los elemsntos 379

A fin de producir un vidrio mas delgado aﬁn, se aplica una
fuerza de tracoion longitudinalmante dirigida y de mayor intensidad a
1la apa de vidrio 24 mediante el aparato ilustrado en las Bigs. 16 ¥

El esfuerzo de traoccidn aplicado s la cinta enfriada’de vidrio
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17y en el cual la oapa fundide de vidrio 24 es enfriada cuando sale de-
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los elementos superficiales no humedecibles 37, continudndose dioho
enfriamiento hasta que el vidrio esta suficientemente rigido para que e L
pueda prenderse. Como se iluajra en las figse 16 y 17, ol depésito se 5
5 (| divide mas alla de las superficies no humedeoibles en zonas mediante

tabiques extendidos a través de la estruotura del depdsito y descenden=

temente deade el techo. Después de salir de los elementos superfiociales

no humedecibles 37, la oapa de vidrio 24, pasa bajo un tabigue 72 qus, °

ocon un segundo tabique 73, delimita una @ona enéerrada en una oamara.
- 10 || Ehtre las paredes latersles 13 de la estruotura del deposito y sobre 1; Eéu;%?.
trayeétoria del vidrio que sale de los elemantos 37, se montan unas ca= s
Jas 74 enfriadas oon agua. Cada una de estas cajas 74 es de secoidn
reotangular y tiene una superfiocie inferior plana que absorbe el oalor
irradiﬁdo por el vidrio mientras pasa bajo dichas cajas, de manera que
15 | la cinta es enfriada en tal momento, endureciéndose lo suficiente para
que pueds ser prendida.

v

Mediante unas tuberfas 75 se suministra agus a las cajas T4 y

. se retira de ellas, cuyas tuberfas sustentan también a las citadas ca~

FIVTURA T ey s
R AT ¢ ..

Jas sobre las parsdes laterales 13, pbr encima del vidrio.

20 La cinta de vidrio 76 enfriada y rigida que sale de debajo de {
las cajas T4 es prendids por dos paies de rodillos rebordeados 77 y 78 gi
respectivamente montados en puntos opuestamente situados a través del %: :
depéaitq, El rodillo inferior de oada par.esti sunergido en el bafio 15 E; ?
¥ el superior de dispone por encime de la superficie de aquél, de mane %; ?

25| ra que los bordes de la ointa rigids 76 son prendidos entre los rodi- EK .
1llos como se indioa en la fig. 150 los ejes de los rodillos 77 y 18 E} -
son perpendiculares g la dirécci5n de desplazamiento de la ointae Unos %R ;-
dispositivos acoionadores conectados a los rodillos 77 y 78 controlan é
las velocidedes de rotacién de éstos, que giran en la direccion de i:

30} las flechas mostrades sobre los rodillos superiores en la fige 16,

T3 SN HTNTHILET S
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‘|largo del bafioe

- 26 -
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ofectuando asf un control de 1a velocidad de la cinta rigida 76 a lo o

El vidrio, mientras pasa bajo las oajas T4y es endurecido en
toda su anchurs de maneia que la cinta r{gida 76 que es prendida por
los rodillos rebordeados 77 y T8 constituye una barrera que resiste la
transmisidn de fuerzas de aceleracidn longitudinales & la oapa de vidric

fundido 24 entre las superficies no humedecibles; _

Lg velocidad a que los rodillos;77ny 78 son acc;onados puedse |
ser tal que la velocidad de la cinta r_;igid.a 76 & 1o largo del bafio ses
igual que la velocidad de avance de 15 capa de vidrio é4§ Como varianteq
1a velocidad de rotacidn de los rodillos 77 y 78 puede ser tal que la
velooidad de la cinta rigida 76 a loilargo del bafio sea ligeramente su-
perior a la velocidad de avance de la oapa fundide 24, de manera que se
produgoa un ligero shusamjiento de la caps al aproximarse al tabique T2

La ointa rigida 76 pasa bajo el tabique 73 a une segunda zona
encerrads en uns oimgra deRimitada entre el tabique 73 y un tercer tabi
que %9 extendido a través del depdsito y descendentemente desde o1 to-
cho. En el espacio éuperior de esta segunda zona hay una concentracion
de calentadores 80 y una correspondiente concentracion de calentadores
81 se halla sumergida en el bafio fundido 15 entre los tabiques T3 ¥ T9e

Ia cinta rigidg 76 se encuentre a una temperatura de unos =
7002C cuando pasa bajo el tabique 73 y ol grg@iente de temperaturas -
entia los tabiques 73 ¥y 79 es tal que la temperaturs de la ointa gsocien
de durante su paso a través de esta zona a unos 8508C, cuando se trata

vidrio de sosa y cal. De esta manera, cuando el vidrio passa a través de

cial y la gravedad desempefien ninguna parte sustancial en la determina-
0ién de las dimensiones de la ointa en estado plastico indioceda en 82,

El vidrio plastico 82 es sometido a atenuacidn oontrolsda parg

esta gzona, es progresivamente reoalentado & un estado plastico de transi

01dn, aunque no se oalienta tanto que las fuerzas de la tension superfi+
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| teriormente oon referencia a la fig. 15, siendo suficiente la fuerza de

-27 -

ARV

(reducir su espesor en un grado predeterminado, de la manera desorita ans

tracoldén longitudinalmente dirigida que me impone sobre el vidrio plas—
tico 82 por los rodillos 2; y 28 del hérno de.tﬁnel para mentener s la
ointa de vidrio en desplazamiento a lo largo de la superficie del bafio
y tembién para aplicar la fuerza de traocién requerida para ascelerar el

vidrio pléstico ¥y producir la deseada reduoqi6n:en su espesor. la fuerw~

tioco 82, y la cinta rigida 76 y los rodillos prendedores 77 y T8 forman

una barrera que resiste la transmision de cuslesguiera fuerzas de trao-

ficies no humedecibles.

Le anchura de la cinta de vidrio que sale de debajo del ta-
bique 79 se controla mediante la aplicacian'de fuerzas tensiles desarro
lladas transversalmente a la cinta en estado pléstico poi dos pares de

rodillos rebordeedos auxiliares 83 y84, respectivamente montados en pun

s

tos opuestamente situados inmediatamente después del tabique 79 ¥ que
prenden los bordes de la ointa plastica que sale de debajo del tabique
79 para controlar y mentener la anchura de la misma mientras se dismi-
nuye mis ain su espesoOre |

Ios ejes de los rodillos rebordeados 83 y 84 estan inolina-
dos en la direccidn de desplazamiento de la'ginta ¥ los rodillos‘giran
en la direccidn de las flechas indicadas en la fige 17« Unos reguladore&
térmicos 85 sumergidos en el bafio 15 y otros reguladores térmicos 86
situados en el espaclo superior que gueds por encima del bafio entre'el
tabique 79 ¥ la pared terminal 19 regulan la temperatura en esta zona
oreando un gradiente de temperaturas que baja hasta 6509C en la salida
22, de manera que las dimensiones impuestas & la ointa que sle de los
rodillos rebordeados 83 y 84 quedan estabilizadas, enfriéndose luego la

cinta estabilizada lo suficiente para permitir su retirada del bafio sin

ga de traccidn es parcialmente disipeda en la atenuacuén del vidrio’plqi

0idn longitudinalmente dirigidas a la capa de vidrio 24 entre las supert
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-sufrir ningin dafio mediante los rodillos 27 y 28 & hormo de timele -~

Ios rodillos rebordeados 83 y 84 pueden girar libremente o
ser acclonados en una_direooién que facilite el avgnce de la cinta, por
e jemplo pueden accionarse a uns velocidad superior a la de los rodillo
771 ¥ 785 & fin de facilitar la atenusoidn del vidrio plésticoe

Como se comprenderad, los rodillos rebordeados auxiliares 83
y 84 pueden suplementarse oon pares auxiliares:de‘rodillos rebordeados
que actlen sobre el vidrio en estado pléstiéb, de manera que haya suce-
sivos pares de rodillos rebordeados eptre los rodillos 83 y 84 en el
extremo de malida del depasito accionando sobre el vidrio antes de gue
susg dimensliones se estabilioen, ouyos rodillos rebordeados pueden accid
narse a velocldades progresivamente oreoientes para acelerar el vidrio
en forma de ointa mientras avanzao

Ia ocapa 24 de vidrio fundido 4iene un espesor uniforme y su—
perficies paralelas y planas, manteniéndose la tersura inicial de este
oapa en la ointa rigida 76 y en el vidrio plastico 82 al atenuarse,
de manera que la ointa Sf'desoargada del depdsito es de un espesoi uni+
forme predeterminado, se halla exenta de distorsiones y presenta unas
superficies p@ralelas ¥ planas y un lustre de acabfdo & fuegoe

Se comprenderé por la precedente desoripoién que como la ge-
locidad lineal del vidrio de la capa es semsiblemente idéntioa en to-
da la anchura de ésta en cualquier punto de su longitud, y oomo queda
sustancialmente eliminads tode perturbacion del vidrio en los bordes
de la capa, resulta sensiblemente suprimido ocualquier desecho. Ademﬁs,
los bordes inferiores a oada lado de la capas estan redondeados, faoi—

litédndose as{ la manipulacidn del producto.

e presente invenoién comprende también, como nuevo artioulo |

de fahricacion, el vidrio producido en forma de cinta cont{nua sobre

un bafio de metal fundido entre superficies no humedeoibles, y artioulod

elaborados con tel vidrio.
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para Esp@ﬁa, debera recaer sobre las slguientes reivindicacionest

-29 -
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EN RESUMEN: Le presente Patente de Invencidn que se solicita |

1.- Método y aparato para la produocién de vidrio plano en £o

+

ma de ointa, oaracterizado el método por el establecimiento sobre un
bafio fundido de una ocapa flotante de vidrio fundido delimitada entre
superfioiees no humedeoibles, el avance de 1; oaﬁa f;otante entre las
citadas -superficies y luego el entriamien?o ae la oapa lo‘euficiente—
mente para permitir su retirada en forma de ointa del bafio fundido, sin
recibir dafice ' '

20 MStodo de produocidn de vidrio plano en forma de ointa, q%
racterizado por el establecimlento sobre un bafio fundido de una capa flp
tante de vidrio fundido delimitadas entre superfioles no humedeoibles,
el avance de 1a oapa flotante a lo largo del bafio y simultaneamente el
avance de las superfioies no humedeolbles con la oapa y luego el enfria)
miento de la capa le sufloiente para permitir su retirada en formﬁ’da
ointa sin recibir dafio del bafio fundido.

3o= Método de produccidén de vidrio plano en forma de ointa,
caracterizado por el establecimiento sobre un bafio fundido de una oapa
flotante de vidrio fundido delimitada entre superficies no humedaoihle%,
el avanoce de la capa flotante a lo largo del bafio y el progreeivo en=-
friemiento de la capa a un estado plastico, en ou&o estado la viscosi—
dad del vidrio es tal que puede hacerse avanzar independientemente de
dichas superficies, y el ulterior enfriamiento de la capa para que pue-
da retirarse en forma de ointa del bafio sin sufrir dafio alguno$ '

4o Método de produocién de vidrio plano en forma de cinta sg
gan oualquiers de las reivindicaciones 1, 2 & 3, oaracterizado ademis
por el enfriamiento de la capa flotante de vidrio fundido mientras avay
za en forma de ointa entre las éuparfioies no humedecibles para comuni%

‘oar un estado pléstioo de transioidm al vidrio, en ouyo dicho estado
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| pléstico el vidrio puede sometersé a atenusoién controlada, la aplica=-.
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cion de una fuerza de traccion longitudinalmente dirigida sobre el vi-

drio pléstico, con lo cual se disminuye el espesor del vidrio a un val
predeterminado, al tlempo que me mantiene la tersura inicial de la oap
fundida estgblecida sobre el bafio, la estabilizacion de la cinta atenu
da en el deseado espesor reducido y el sufioiente enfriamiento de la
cinta estabilizada para permitir su retirada dél bafio fundido sin su-
£rir dafio algunos o

Se= MStodo de produccidn de ?idiio plano en forms de cinte se=-
gin las reivindicaciones 1, 2 & 3, oaracterizado por la continuaoidn
del enfriamiento de la capa fundida mientms avanza, hasta que el widridg
adquiere una suficlente rigides para poder ser prendido, el predimiento
del vidrio rigido para efectuar un control de su velocidad a lo largo
del bafio, comstituyendo asi la cinta rfgida prendide una bvarrera que
resiste la transmision de las fuerzas de tracoidn longitudinalmente di~
rigidas a la capas fundida entre las superfiocies no humedecibles, el re-

s

calentamiento progresivo de la ointe rfgida, mientras avanza, a un esﬁj

do pléstico de transioidn en el que puede someterse a atenuaoidn oontr
lada, y la imposicidn de fuerzas tensiles longitudinalmente dirigidas
sobre el vidrio pléetioo pars acelerar el avance del mismo en forma de
ointa & lo largo del bafio g efeotuar as{ la deseada reducoidn de empe~
BOT.

6o- Mtodo de produccion de vidrié plano en forma de ointa 8
gin la reivindicacidn 4, caracterizado ademis porque la anchura de la ];
pa de vidrio entre las superficies no humedeﬁibles es sustanoialmente
mantenida en la ointa final mediante la apliocacidn de fuerzas tensiles
desarrolladas transversalmente & la cinta mientras se aplican unas
fuerzas de traccion longitudinalmente dirigidas al vidrio en estado plas
tico de transioidn para efectuar una reduoéién de espesor y producir

as{ una ointa del espesor altimo deseédo, estabilizandose luego la cintp
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|y enfridndose suficientemente la cinta estabilizadé
rarse del bafio sin sufrir dafio algunos _

%'.- Método de produceién de vidrio plano en forma de ointa
segin la reivindicacidn 5, caracterizado ademss porque la anchura de la
oapa de vidrio entre las superficies no humedecibles se mantiene sustan
olalmente en la cinta finalt mediante la aplioaoiSn de fuerzas tensiles
desarrolladas transversalmente a la olnta que h; siﬁo recalentada, al
tiempo que se aplican fuerzas de traco;énfloﬁgitudinalmsnte dirigidas a}l
vidrio en estado plﬁstioo de transioién'para efeotuar una reducoidn de
espesor y producir as{ uns cinta del deseado espesor final, estabiliaég
dose luego las dimensiones y enfriandose suficientemente la cinta esta=
bilizada para que pueda retirarse del bafio sin sufrir dafio algunoe

8o~ Aparato para fabrioar vidrio plano de deseado espesor a
partir de una capa de vidrio fundido, que comprende una estructura de d:
pésito, conteniendo el depdsito de la estruotura un bafio fundidoy me-.
dios para suministrar vidrio fundido al'baﬁo fundido, comprendien%o las
paredes laterales del depdsito por lo menos al nivel superficial del ba
fio unas superficies no humedecibles oontra las.ouales se desplaza la =
capa de vidrio en forma de ointa mientras avanza el vidrio a lo largo
del bafio, reguladores térmiocos en dicho bafio pars enfriar progresivamen
fe la oapa hasta que el wvidrio puede retirarse del bafio sin sufrir dafio
alguno, y medios transportadores para reiirar la ointa de vidrio del ba
fioo

9.~ Aparato para fabricar vidrio plano segun la reivindicacié*
8, en el que las superficies no humedeoibles estén constitufdas por én-
castres en los elementos refractarios oon que estén construfdas las pa~
redes del depdsito...

10,~ Aparato segun la reivindicacién 8, en el que en lugar de
establecer superficies no humedeoibles mobre los bloques estiructurales
del depésito, las superficies no humedeoibles estan construfdas por -

dos series de losetas no humedeoibles en relaocion de apoyo, situadas en
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ryelaoiGn espaciada oon lasg parede;vlaterales del deposito delimitando .

en el que los elementos superfioiales no humsdeoibles son sostenidos

ETLY

P

un oanal a lo largo del bafio para uso en la oresoidn sobre éste ds una
capa fundida de vidrio en forma de ointa a partir del vidrio fundido sy
ministrado al bafioe

110~ Aparato para fabriocar vidrio plano de espesor dessado &
partir de una oapa de vidrio fundido, que.oomprends una estructura de
dep6sito, oconteniendo el,depésito de dicha estiuctura un bafio fundido,
dos gseries de elementos superficiales no huﬁédgoibles, estando situado
los elementos de oada serie en relaci§n de apoyo sobre unos soportes
sostenidos por la estruotura del depééito en relacién espaciada con la
respeotiva pared lateral del depéaito delimitando un canal sobre el ba-
fio dentro de la anchura de este, medios para suministrar vidrio fundi-
do a un extremo del canal y para avanzar el vidrio fundido en forma de
oaps entre las dos series de elementos superficiales no humedeoibles,
ouyos elementos estan situados mediante los soportes pbr lo menos en e
nivel superficial del bvafio delimitando la ocapa. de viério sobre ésﬁf, r]

guladores térmicos en dicho bafio para enfriar progbesivamente la ocapa

entre las dos series de elementos superficiales no humedeoibles & un

tado de rigidez y medios para aplicar un esfuerszo de traccidn al vidri
rigido en una direoocidn longitudinal que faoilite el avance del vidrio
aesde los elemsntos superficiales no humedeoibles al extremo de descar-

ga del depdsito, y medios para transportar‘q} vidrio fuera del baiio.

12,~ Aparato segun ocualquiera de las reivindioaoiones 10 u 11,

sobre soportes gjustables montados para permitir un desplazamiento la=-
teral y horizontal de los elementos a fin de ajustar la relacidn espa-
oiada de los mismose- respecto & las correspondientes paredes laterales
del depositoo

130— Aparato segun la reigindioaoidn 12, en el que los sopor-

tes ajustables estan montados para comunicar un desplazamiento lateral

27
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J1ajustar la altura de cada superficie no humedecible por encima del ni-

-33 -

2 los elementos superficiales no humedeoibles en un plano vertical para-

vel de la superficie del bafio para acomodar capas de vidrio de diferen—
tes espesores sobre el baiio.

14.= Aparato segun oualquiera de las reivindiosciones 11 a 13,
en el que los soportes oomprenden armazones tubglares enfriasdos a flui-
do que oomprenden una parte recta dispuesta paralelamente a la pared =
del depésito que ooneota unos brazos exteqdi&os haoia el exterior a -
través de la estruotura de la pﬁred, ouya estruétura presente abertu—
ras para el paso de los brazos, y oierres ocontra el ga; montados alre-
dedor de los brazos y conectados & la esiructura de deposito pars evi-
tar el paso de gases a través de las aberturas.

15.=Aparato segin la reivindicacion 14, en el que se dispone
una funde de material no humedecible sobre la parte recta de cada so-
porte, satando moldeada oada funda ocon una cara plana para ofrecei unsa
superfioie no humedecible ocontra la cual se dqéplaza la capa de vidrio.

160~ Aparato segin la reivindioaoién 14, en el que se mdi&ea
une funda de material refractario sobre la parte reota de cada sopor—
te y los elementos superfioiaies no humedeoibles estan oonstitufdos =
por inserciones en las fundas, cuyas inseroiones tienen unas oaras =
planas cooperantes que se apoyan formando dichas superficies no hume-
decibles contra las ocuales se desplaza la capa de vidrioe

1%.- Aparato segin oualquiera de las reivindicacionss 8 a 16,
que comprende unos rodillos rebordeados aplicados a las zonas margi-
nales de la oapa en forma de ointa paras imponer una fuerza de traococion

tranaversalmente a la cinta y mantener en ésta una anohura sensible—

18+~ Aparato para fabriocar vidrio plano de espesor deseado a
partir de una capa de vidrio fundidb,'gne comprends una estructura de

deposito, conteniendo el depésito de dicha estructura un bafio fundido,

mente igual & la de la capa de vidrio entre las losetas no humedeoibless
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| avangar a lo largo del mismo en forms de capa de vidrio, estando deli- |

mitada la capa asi formada so’brp dicho bafio por dos series de losetas
méviles no humedecibles en relacidn de apoyo y extendiéndose la oapa
entre las dos series de losetas, medios accionadores para hacer avan—
zar a las losetassimultaneamente con la capa, ouyos medios accionado-
res comprenden rampas que oonducen al bafio y desde 6l y que incluyen
oanales de guia. para guiar a ;aa logetas ;pier..x;;ras entran y salen del
bafio ~y guias horizontalmente dispuestas que conso;han los referidos oa-
nales para guiar a las losetas en oontacto oon la oapa.mientras ésta
avanzas ¥ madios para llevar losetas & la rampa que oonduoe al bafioo
19.~ Se reivindica por ultimo oomo objeto sobre el que ha de

recasr la Patente de Invencion que se solioita, pof "METODO Y APARATO
PARA LA PRODUCCION DB VI'.DRIO PLANO EN FORMA DB CINTA".

_ Todo tal y como se reivindica en la présent_e Memoria quse cons-
ta de treinta y tres piginae esoritas a maquina, y dibujos que se acom-
pafian. '

Madrid, 29 de Marzo de 1962
ALFONSO UNGRIA

Pl

LI
[
.;.

___,._.......__,.__,.rv. ‘. [
SN I N .
. B T T I a N A

T T e e
- PRI , Lo




L= éz P o ———_- S—— £/

U ~t -t
~prbmre e .90

B ‘\.\C” - — : 2

'l \\ RN

f \ N ' :
601\ \ & ﬁl

Jr-a.g-—-.lp-.f--v--» A LN s 0=t ) ,
— ; o . S S SR I A S =y
977 \/ PR I PN
L 95*";95‘9 68 &
| S

g - B
7 R

oe

X

K o
RN

‘%
v

N LT ‘, PR '\: . ‘l
» P ETLH h

eI TALT SAFHOT TOLDRIDIL 1




| ‘ HOJAS CINCO/1e
/a;O — S0 20 1 % 830 90~y

Q=Q QT OOOQ‘O"'O"

.

TV\ ANAN LB ANANLAN \\»\\\h\\\\i&gféﬁi\\‘ >
6 24 5 YA 23 M 77
| § BB bid

P
5
N

6 19

Ry
VAR
ANEV///V///A o il

0N
A\

_..._

LT 3/

NN N f L1 RN

, /(/-G C? /5 | ‘ ”1 . / \

——
ormmm———
—
F Tt e ';,::
h -~ - -
BAL ST J9 e Jarac B
- Fs § A e v
Mt
—— MO
/-a r(” 71




PILKINGTON BROTHERS LIMITED ' . HOJAS CINCO/2®

e
am
£
&
LN

i W A/ A7 N\ = R

T

MJ/

— /3

i \
(IS !

% 5 | &5

EFOOA LA YATIARLE,

.
SRR ' L 1 TR AT




PILKINGTON BROTHERS LIMITED » __HOJAS CINCO/3®

L 7 138

b5a

-
| N

F—RY - 5

| N

7Y A
BN
N

7 P77

" 25a

37 ET b YARIALLT _
ol oy i imOP
MATA D, 29 po | Merzo g m6f

R

a7 pu»u(; '.;“;1 N ring

N
i//é’ V{im)

o P - B
§ ot~



PTLKINGTON BROTHEZRS LINITED

| .

P e

i r’” :'\ o"g (:"

a 2153

sqmas. 90 K ‘53
(] NN G SR
| Zizza®s Nt Ui o bs

i ' L—“ :

) = e
| \\N\\/\,\\\%\\

&373

’; del 8 /5 225w 60&9 604

| o 597 -
o - -\

4

e | gelb &

AT
I

— 1
, B e




i
~ J,/
Ly T
& o 24
™
e a eensmenn .y [ | PRI LAY
s €TRD Shzmm  HOTS- QRalviv
d
oIV IR A (RIS

&

]
A

/‘///
b’
# 9/
p \\\\\\\\\
65"
/ i i L 'i\/ il / \/ o
9 o & Oé/va9 o P 7 Ea:f?
LT S'O N AN AN AN NON \\‘\#
A > > i i: et e A Eiai: N i) Y

NEEE I s i B ‘”gz/ﬂ*

&£
@ ANIIT “\\/\\\\\\k\\“x\\\ﬁ(\‘
2 , ol 7/ o} II o 07 ;f/
S99 o 0f

sV/00NID SVrom



L
e

™

PILKINGTON BROTHSRS LIMITED

¢

7
B
s BB B D
Z 4 Al .
o oo e
_C\\\\I’L“\\\\\N’[\\\N\ NN NN i/ N
j? i : -y OOOOOOROOOOOOO ,1’{
o “‘o(\)...o exoxol) o\—‘a— b
VZ)///,///S//////\//%//YV %

v A7 & 0a & &




HOJAS OINCO/32

s

R LT
RIS APl W= B DT < <[ CHRRLA S

e = ¥ ek, o
S oa e e g e
vy D s oot
U0 Coea Wad e
.V e

EE_ (0.7




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



