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’MEMORIR DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulads el 19 de Febrero de 1963, con el [e 285;251
- :
ESPATA
' por VEINTE afios
& nombre de FITTSBURGH PIATE GLASS COMPANY, entidad nor-
teemericansa, establecida en One Gateway Center, Pittsburgh,
Iehsilvania, Estados Unidos de América, por:
"UN PROCEDIEIENTO DE ESTIRAR VIDRIQ FPLANO"

Este invento se refiere a la fabricacidén de vidrio
planos en la cual una‘banda contiﬁua de vidrio es arras-
trada desde un bafic de vidrio fundido a través de una
cémara de estirado refrigerads, y més especificamente a
la produceidén de vidrio plano de calidad y aspecto mejo-

rados.
El vidrio plano, conocido también bajo la denomi-
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nacién de vidrio de ventanas, se produce estirando una
bande continua de vidrio a partir de un bhafic de vidrio
fundide a través de una cédmara de estirado refrigoraﬂa;
Bsta definicibén vale para cualgquiera de los tres proce-
dimientos blen conocidos, @ saber, el procedimiento
Pennvernon o Pittsburgh, el procedimiento Fourcault y el
ﬁrocedimiento Colburn: En los dos procedimientos mencio-
nados en primer y segunde lugar, la banda es arrastrada
verticalmente y troceada ¢ cortads en grandes planchas de
vidrio varios pisos o niveles encima del baiic de vidrio
fundido y de la cémara de estiradgl Rodillos que agarran
friccionalmente las caras opuestas del vidrio proporcio-
nan la fuerza de traccidn para arrastrar el vidrio;

En el procedimiento Colburn la banda es srrastrada
en sentido vertical durante un corto trayecte, luego es
doblaeda sobre un rodillo de gran didmetro y despuds reti-
rada en una direccién horizontali La resistencia friccio-
nal de los rodillos que sostienen el vidrio proporcione
la fuerza de traccidén para arrastrar el vidriol ¥l proce-
dimiento Pennvernon o Pittesburgh difiere del de Fourcault,
en que una barra de arrastre sumergida en el bafic de vi-
drio define el plano de arrastre y estabiliza la plancha,
en contraposicién con el empleo de un aparate de alimenta-
cibn parcialmente sumergido a través del cual es extrusio-
nada la plancha; Ademéds, la célmara de arrastre en el pro-
cedimiento Pennverncn o Pittsburgh estd delimitada parcial-
mente por perfiles de arcilla refractaria, conocidesbajo
el nombre de bloques L, cuyas alas estén separadas del ba-
fio de vidrio fundido, y un blogque de cierre surergido, un
perfil de arcilla refractaria, delimita parcialmente el
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volumen de vidrio del cual se arrastra éste. Bn el proce-

dimiento Fourcault la cédmara de estirado estd constituida
en parte por un perfil de arcilla parcialmente sumergido
en'el bafle fundido, similar al bloque de cierre menciona-
do. En el procedimiento Pennvernon o Pittsburgh y en el
Fourcault, la profundidad dsl baﬁq e3 la misma que la pro-
fundided del vidrio en el horno de fusién Y nho se aplica
eglor al vidri& qué esfé en el baﬂol Sin embargo, en el
procedimiento Pittsburgh el vwidrio estd siempre fluido en
la superficie del bafio, mientras que en el Procedimiento
Fourcault el vidrio que se encuentra en la superficie y
fuera de la zona del aparsto de alimentacién se enfria y
se aolidifica; En el procedimiento Colburn, la profundi-
dad del vidrio en la bahi{s de arrastre es menor que en el
tanque de fusién, y se le aplica calof. La plancha es
arrasirade a partir de una superficie libre sin ayuda de
perfiles de arcills refractaria en el procedimiento Colburn,
¥y la cémara de estirado estd constitulda parcialmente por
arcos rebajadoe que tienen componentes en direccidén hori-
zontall

™ todos los procedimientos arriba descritos existe
una cémars de srrastre refrigerada, es decir, una cémara
a travée de la cual es arrastrado el vidrio y en la cual
hay elementos de refrigeracidén para absorber energfa de
radiscién de la banda, de manera que §3ta quede ajustada
dimensionalmente al ancho y espesor deseados, quedando
determinado este Gltimo al menos parcialmente por la ve-
.locidad a la cual es arrastrada la banda por los elemen-
tos de traccién; P cualquiera de las cédmaras de estira-

do estén presentes corrientes de aire a causa ds la geome-
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tr{a de la cdmara de estirado y de laes condiciones dentro

£

de ells, Puesto que la banda no llega a ser dimensional-
mente estable hasta a cierta distancia encima del bafio, al-
gunas de estas corrientes de aire influencian la formacidn
de la plancha, como se explicard a continuacidn, e irpiden
que se forme una banda de vidrio perfecté.

B cualquier cédmara de estirado de vidrio plano co-
nocida existe un tiro natural gque ciréula a lo largo de la
planche en el sentido del arrasire y escapa de la cémara
el su &xtremo auperior: ¥l aire penetra en la cémara de
estirado por su extremo superior y a través de todas las
rendijas o grietas y éircula & lo largo de las paredes de
la cémara de estirado hasta la base de la plancha y entra
en el tiro: pesde luego, el aire que penetra en la cimara
estd a una temperatura inferior que la ambiente dentro de
ella y sigue siendo enfriado en su trayectoria a lo largo
de las peredes que estdn més frias que el ambiente inte-
rior; El aire es calentado cuando pasa encima del bafio y
llega al pie de la banda, y penetra en el tirc y asciende
con éi, £l aire dentro de la cimars es enfriado también
por el contacto con los elementos de refrigeracidn que
estdn dentre de la cdmara y desciende & lo largo de sus
caras y fluye hacia el pie de la band#. Existen corrien-
tes de mire gue fluyen hacia abajo & lo largo de las pa-
redes laterales de la cémara que son conocidas bajo el
nombre de *corrienﬁes'de extremo vuelto" (“end-around
currentst),

Las corrientes de aire que fluyen hacia la base de
la plancha y penetran en el tiro no son uniformes ni on

su temperatura ni en su velocidad, y entran en contacto
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con la banda de vidrio en un 4rea de formacidn criti;;. -
en el cual el vidrio tiene tél viscosidad gque gu espesor
se reduge por la fuerszs de fraccidn que se le aplica; Las
corrientes de aire originan desigualdades de temperatura
trensversalmente & la banda, resultando con ello desigual-
dades en la reduccién de espesor; El resultado son dibu-
jos, es decir, variaciones en el espesor a lo largo de la
banda; Estos dibujoes se manifiestan como un efecto de nere
vadura, acaso como superposicidn angular de un efecto de
nervadura sobre otro, comfnmente conocide por "batter®
(golpeo); Ias nervaduras tienen el aspecto de ser ilimi-
tades y corren por lo general ern la direccién del tiro;
Los dibujos afectan & lag cualidades épticas del produc-
to y excluyen su empleo para determinados fines, como por
¢jemplo espejos de alts calidad, parabrisas de antomdvi-
les, es decir, donde se exige el mds alto grado de perfec-
cidn 6ptica;

Se han hech¢ muchos intentos de mejorar la calidad
del vidrio plano estirado: HMuchos de estos intentos han
tenido al menos un éxito parcial, puesto que con ellos
se ha reducido la amplitud de las variaciones d¢ espesor
de los dibujos y se ha disminuido su frecuencia, es de-
¢ir, con ellos han aparecido nervaduras anchas en compa~—
racidn con las nervaduras estrechas primitivas; El perfec-
cionamiento en la calidad ptica ha trafde consigo que
una creclente cantidad de vidrio plano sea empleada en
la produccidn de espejos;

Ejemplos de disposiciones utilizables para mejorar
la calidad del vidrio plano pueden encontrarse en la
patente de los Estados Unidos ne® 2, 693 052 y en nuestra
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patente belge ne 583,663,

En las patentes americana y belga mencionadas, se
emplean elementos que inyecten corrientes gaseosas, en
forme de quemadores, para controlar el flujo de aire en
la cdmara de estirado de vidrio plano; La intensidad de
las corrientes gaseosas inyectadas en la cédmara de esti-
rado eg sustancialmente la misme a lo ahcho de la cédmara
ae estiraﬁol Segiin la patente americana, corrientes gaseo-
sas se inyectan en sentido ascendente dentro de la cémara
de estirado desde un lugar situado Justamente encima de
la superficie del bafio, bien para eliminar el tiro a lo
largo de lz banda, bien para invertir el sentido de 1la
gorriente de aire a lo largo de la banda; Segin la paten-
te belga, se inyectan corrientes gaseosas generalmente
ascendentes dentro de la cédmars de estirado para reducir
la cantidad de aire en el tiro y reducir también las di-
ferencias de temperatura y velocidad del aire que circu-
la hacia el tirol Bn zonas de la cédmara alejadas de la
bandas se forman corrientes ciclicas de aire;

Se ha encontrado que la eali@ad del producto de
vidrio puede ser mejorada ain més que con los procedi-
mientos arriba mencionados, si se dirigen varias corrien-
tes de gas desde varios lugares extendidos transversale
mente a la banda y generalmente en direccién ascendente,
eiendo la intensidad del flujo en un 4rea distinta de la
intensidad del flujo en otro &rea situado al lado del
anterior; En otras palabras, la cantidad y la velocidad
del flujo gaseoso en un 4rea serd diferente de la en otro
érea situado al lado; Biguiendo este procedimiento resul-

ta posible compensar factores que originan variaciones
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en el flujo de las corrientes de alre, desde un lado al
otro de la cémara de estirado. Ia observacién de las co-
rrientes de¢ aire mostrard que la intensidad del flujo na~-

tural de gases en 4rea situadas una al lado de otra con

Arespecto & la plancha vari{e transversalmente a la cémara.

Generalmente, las diferentiss de flujo se rresentan en el
tercio central de la cémara de estirado, es decir, la in-
tensidad del flujo de gases para controlar las corrienfes
de aire dentro de la cdmara de estirado debe ser mayor en
el tercio central de ésta que en el resto:

Pors realizar el control deseado de corrientes de
aire dentro de la cédmara de estirado, de acuerdo con este
invento, se proyecta el uso de soplantes o ventiladores
para dirigir las corrientes de aire como se quiera;

Ventiladores o soplantes con motores eléctricos cu~
yas velocidades de giro pueden ser controladas dentro de
amplios limites pars controlar la intensidad del flujo de
aire ofrecen tembién muchas otras ventajas en comparacién
con los dispositivos de inyaccidn gaseosa de las patentes
americana y belga arriba mencionadas: Tal ventaja se des-
eribird en lo que sigue:

Para aclarar mejor el invento que aqui se describe,
se dirige la atencidn sobre los dibujos del apéndice, en
los cuales,nimercs de referencia iguales se emplean para
partes semejantes y en los cuales:

La figura 1 es un dibujo esquemitico de un disposi-
tivo de estirado de vidrio de ventanas coﬁvencionales, del
tipo Pennvernon o Pittsburgh, que muéstra el baflo de vi-
drio, la cémara de estirade refrigerada, una parte del
aparato que aplica fuerza de traccidn sobre la banda de
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vidrio e indica también la circulacidén de aire normal en
la cémara de estirado: '

La figura 2 es un dibujo esquemitico de un disposi-
tivo de estirado de vidrio de veﬁtanas Pennvernon o Pitts-
burgh similar al que se ha representado en la figura 1, con
afiadidurs de elementos de control de flujo de aire de acuer-
do con el invento presente, en la que se indica la circu-
lacién de aire controlado en la cdmara de estiraaol

La figura 3 es una representacidn axiométrica de
un dispositivo soplador por ventilador para el control de
las corrientes de aire; utilizable en 1# realizacidn co-
rrespondiente a la figura 2} y

la figurs 4 es una representacidén semejonte a la de
la figura 3, que muestra ung modificacidn del dispositivo
de ventilador;

Nos referimos shora a la figurs 1, en la cusl se
muestra una banda de vidric IO-Que es arrastrada de un
bafio de vidrio fundido 12, contenido en la bashia de arras-
tre 14 de un horno de fabricacidn de vidriol Un perfil de
arcilla conocido bajo el nombre de barra de estirado y se-
fialado con la referencia 16 estéd sumergido dentro del ba-
fio y estebiliza la plancha y determina el plano de arras-
tre; Ta banda 10 forme un pie o menisco 18 con el bafio y
es arrastrada a través de uné cémara de estirado refri-
gerade, sefialada generalmente con la referencia 20, por
medio @e una pareja de rodillos 22 de una méquina de arras-
tre 24. Un rodillo de cada pareja de rodillos 22 es un ro-
dillo fijb y el otro es un rodille oscilante que puede
ser separado de la banda de vidrio;

Le cémara de estirado 20 estd constituida por el ba-
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refrigeradores de los ventiladores 28, los refrigerado-
res de los cazos de recogida 30 y las paredes laterales
0 ﬁ:nales 3‘2'. Los refrigeradores 28 de los ventiladores
y los 30 de los cazos de recogida estdn construidos cada
uno pera gque pase agua Je refrigeracidn a través de ellos;

Los refrigeradores de los cazos de recogida sirven para

Trecoger cualquier trocito de vidrio que caiga hacia aba-

Jo a través de la méquina de arrastrado 24 y evifa que
éste entre en la cémara de estirado y en el bafio de vi-
drio 12: |

Bntre la banda de vidrio y las vigas en L eatédn
dispuestos elementos de refrigeracidn, denominados refri-
geradores de méquina e identificados por la referencia
34, a través de los cuales pasa sgua para absorber gnergia
de radiecilén de la banda de vidrio ld. 10s refrigerado-
res de méquine tienen situacién transversal en la cémara
de estirado 20 y tienen sustancialmente la misma anchura
gue la banda 10 que es arrastrada;

La disposicidén arriba desecrita es la convencional
pars todos los aparatos de estirado ?e vidrio de venta-
nas del tipo Pennvernon o Pittsburgh. En la figura que
se acaba de describir y en las que se describirdn, en
las cuales todo el aparate de estirado estéd representa-
do al menos esgquemfticamente, las corrientes de aire se
identifican por flechas: las lineas continuas gruesas
significan corrientes de aire de alta velocidad, las 1i-
neas continuas finas significan corrientes de aire de
velocidad menor y las lineas interrumpidas representan
corrientes de nire de haja velocidadl
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Nos referimos ghora a la figura 2 que muestra un dis-
positivo de estirado de vidrio de ventanas del tipo Pennver-
non o Pittsburgli con la misma disposicién de partes y con
las mismas referencias que el dispositive convencional des-
crite arriba; ,

Ademds, tiene Treguladores de los casos de recogida
36 que sirven para reducir la abertura entre la cémara de
estirado y la miquina de arrastrel

Hey elementos de control del aire que consisten en
una serie de ventiladores ¢ soplantéa 60 dispusstos en co-
locacién adyacente desde un costado de la cémara de esti-
rado hasta el otr&. Cada ventilador o soplante incluye una
pieza provista de 4labes 62 conectada al érbol de un motor
eléctrico 64 que, a su vez, estd conectado a una fuente de
energia eléctrica adecuada; Zas aletas 62 se encuentran
wna al lado de otra desde un costado de la cémara de esti-
rado al otrol Reostatos 65 de tipo conocido se intercalan
entre la fuente de energfa y los motores, con lo que Se
puede controlar la cantidsd de corriente que recibe el
motor y con ello, la velocidad de giro de las piezas que
llevan élabesl Esto proporciona un control de las corrien-
tes de aire dentro de la camara ge estirado;

Cada motor €4 puede ser controlado individualmente,
es decir, un reostate 65 puede estar colocado entre cada
motor y su fuente de energia; Sin embargo, como se indicé
anterjormente, las diferencias en los flujos de lasa co-
rrientes de aire se manifiestan sobre todo en el tercio
central del horno de estirado visto desde un costado &l
otro y transversalmente o la banda de vidrio que se estd
formando; Por esta causa es posible construir el conjunto
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| de ventiladores on secciones, incluyendo cada seccién va~

rios motores 64 conectados para funcionar al unisono. Ge-
neralmente se utilizan tres secciones iguales: Esta dispo-
sicién permite el empleo de un solo reostato para el con-
Junto de motores de una seccién; El control de las corrien—
tes de aire cuando se emplea el conjuntc fraceiocnado en
gecciones e¢8 bastante saxisfactorio; La intensidad de la
fuerze aplicade al aire en la cédmara puede ser variade '
con ello en 4reas incrementales ¢ zonas a través de la cé-
mare de estirado, con lo que la intensidad de las corrien~-
tes de aire en uns zona es diferente de la en otra, situe—
ds al lado: Cada uno de los motorés 64 estd aislado de ma-
nera que reeista el calor a que estd expuesto y se encuen-
tra dentre de un elemento refrigerado por agua 66, de ma-
nera que las temperaturas existentes en la cdmara de esti-
rado no afecten su funcionamiento: Bl elemento refrigera-
do por agua €6 puede ser una estructura hueca de chapa me~-
télica, con ménsulas 68 fijadas a ella para soportar el
motor 64; El agua de refrigeracidn es Suministradé a un
extremo del elemento'66 y descargada desde el otro por
medio de tuberias 70. El elemento 66 y los tubos 70 que
pasan & través de las paredes extremas 32 de la cémarg

de estirado 20 sostienen la fila de ventiladores o soplan-
tes 60 en la situacién deseada dentro de la cémara de es-
tirado‘. Como se indica en el dibujo, los soplantes o ven-
tiladores se disponen preferentemente situedos entre las
vigas en 1 y los refrigeradores de mdquina y alejados de
la plancha; Correspondiente a esta disposicién se han re-
presentado las corrientes de aire resultantea dentro de

la cdmara de estirado empleando lacclave de diferentes
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tipos de lineas arriba expuesta, -

Cada éentilador actia sobre una masa de gas con for-
me de embudo, tal como se indica por lineas de trazos en
las figuras 3 y 4, con un hueco a lo largo de su eje crea-
do por las cafiag de las paletas; Puesto que se¢ desea un
flujo sustancialmente continuo de gas, aunque pueda variar
y probablemente variaré para adapterse a las condiciones
dentro de la cémara, los ventiladores se disponen prefe-
rentemente de manera que proporcionen este‘flujo continuo
gaseoso; Esto se logra, preferentemente, colocando las ale-

tes de ventiladores adyacentes a diferentes niveles, con

1o que se cruzarén y se mezclardn las zonas de influencia

respectivas y se compensarin las zonas de Vacio; Psta dis-
posicidn, representada en la figura 4, es también venta-
joea en el sentido de que cada una de las aletas puede gi-
rar sin interferencia con las aletas del ventilador adya-
cente;

Como nueva modificacidn pueden emplearse mds de una
fila de ventiladores; Sus zonas de influyencia también se
cruzardn y se scleparén para asegurar un control completo
de las corrientes de aire en la cémara de estirado;

Se desea controlar las corrientes de alre normales
que circulen como en la figura 1 y hacerlas fluir como en
la figura 2; Ios elementos de control de corriente de aire
de este invento establecen una trayectoria ciclica de flu-
Jo de aire entre los refrigeradores 34 y las vigas en I,
arrsstrando dentro de esta itrayesctoria aire que proceds
de la base de la plancha, de los elementos de refrigera-
cién 34 y de a lo largo de lae vigas en I, de manera que
86lo un flujo de aire de cantidad y velocidad controladas
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fluya con la plancha y forme el tiro controlado; El con-
trol establecido es similar al déscriﬁo en la patente bel-
&8 aﬁtes mencionada, pero ;gfinado respecto a éste, en el
sentido de gque la intensidad de flujo en una parte de la
cédmara es Gistinta de la en otra parte de la cémara para
asegurar las uniformidad independientemente de las caracte-
risticas de tuncionamiento de los distintos componentes;

1a experiencia ha demostrado que cada horno de esti-
rado de vidrio plano difjere algo en su funcionamiento dem
los demds, probablemente debido & diferencias menores en
las dimensicnes, situacién de¢ las grietas, ranuras o simi-
lares, sifuacibn relativa con el tanque de fundicién de
vidrioc etc; Por lo tanto, el ajuste exacto de la veloci-
dead ael ventilaedor o soplante para dar el flujo de corrien-
te dﬁ aire particular requerido exige un eatudio individual
para cada horno de estxrado. La disposicidn general, sin
embargo, puede predecirse y ha side expuesta aqui;

Tna manera de llegar al ajuste correcto conziste en
observar las corrientes de aire naturales denitro de la
cémara de estirado: Bato puede efectuarse colocando un
ggente productor de humo en varios lugares dentro de la
cémara y observando el flujo del humo producido; Este pro-
cedimiento permite generalmente al observador comparar
las velocidaedes relativas de las corrientes de aire a
través de la clmaras de estirado, que deben ser tenidas
en cuenta en la disposicién adecuada del equipo construi-
do y utilizado de acuerdo con este invento'. Se hgcen ob-
servaciones periddicas, por ejemplo cada dos horas, y las
correcciones en las velocidades de las secciones de ven-
tiladores las efectda un operaric entrenedo de acuerdo
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Siguiendo con la explicacién, los elementos de con-

con estas observaciones,

trol de las corrientes de aire de este invento se encuen—
tran respecto a la circulacidn de flujo de aire natural
hacia la base de la plancha en tal posicidn relativa, que
las corrientes de aire de control desvien a las corrien-
tes de cireulacidn naxurall Las corrientes de ail'e de con=-
trol deben tener tales caracteristicas que formen una fran-
Ja uniforme de corrientes de aire que sustancialmente se
extiends & todo el ancho de la plancha y preferentemente
al ancho de la cémara de estirado; .

A t{tulo de ejemplo, los motores eléctricoa 60 son'
motores con potencias de fraccién de CV de dimensiones
relativamente reducidas; Se han empleado motores alimen-
tados con corriente alterna de 440 voltios y con un dié-
metro de aproximadamente 25 mm y una longitud de 42 mm;
Sobre estos motores se han montado conjuntos de aletas
de ventilador; Cada ventilador tenfa un didmetro de 76
mm e inclufa cuatro 4labes con un ancho de 19 mm en su
parte més anché. Betos dlabes tenfan un dngulo de atague
de aproximadamenfe 10 grados a partir de la horizontal;
Los motores descritos eran capaces de funcionar desde
O rpm hasta 6000 rpml

Velocidades entre 2000 rpm y 4000 rpm utilizanco
los ventiladores arriba descritos han dado los mejores
resultados cuando el conjunto de ventiladores se encon-
traba situado entre las vigas en L y los refrigeradores
en la miquina, tal como se indica en lg figura 2, de ma-
nera que los gases sean dirigidos generaimente hacia
arribal Otroe mérgenes de velocidad pueden producir re-
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sultados iguales 0 superiores con una situacién distinta
del conjunto de ventiladores; También pueden cambiar las
caracteristicas operacionales del sistema por un cambio
del 4ngulo de ataque de los £labes o un cambio de las di-
mensiones de éstos o por ambos:

Los elementos de control de corrientes de aire tal
como g€ han descrito aqui tienen numerosas ventajas sobre
los quemadores o elementos de inyecciln de aire usuales,
por no introducirse ningin £14ido gaseoso extrafio en la
cémare de estiradol El dnico aire gue se controla es el
que se encuentra en la cdmara de estirado: Los quemadores
Producen calor adicional con las temperaturas ya elevadas
que existen en la cémara de estirado: Con ello se reduce
la velocidad de enfrilamiento de la plancha y Se llega a
una reduccidn de la velocidad de desPIazamiento; Los que-
madores también irradian calor haeis el bafio, lo que tras—
torna el gradiente de temperatura deseado en el vidric des-
de el baflo a la plancha; Frecuentemente, tiene lugar una
combustidn incompleta de los gases que se suministran a
los quemadores, fijdndose los productos de la combustidn
incompleta sobre el vidrio plano que se estd formando.y
también sobre los rodillos de arrastre: Batos productos

de la combustién incompleta son de naturaleza algo oleosa

¥y producen espuma sobre la hoja y también sobre los rodi-

llos. la espuma sobre la plancha es dificil de quitaxr y
trae consigo que vidrios de calided relativamente buena
tengan que ser rechazados para algunos empleos;

En funcionamiento normal, adn si hay una combus-
t16én completa de la mezcla gaseosa, cosSa mMuy PoCo DPIo-

bable, los quemadores iniroducen en la cédmara de estira=-

-15 -



15

20

25

e

Wi

s e e v oty

285254

‘e 4 5 A
4o vapores de COp y de agua. Bstos vapores no son comple~
tamente transparentes pera la radiacién infraxroja; Bsto
trae consigo un sacrificio en la velocidad de avance por
reducirse el enfriamiento de 1la plancnél Bdemés, el vapor
de sgua de los productos de la combustidén reacciona con
los productos de oxidacidn que normalmente se forman sobre
les elementos de refrigeracidn de chapa metdlica y origina
formacién de escamas muy sueltasl Después de un corto pe-
riodo de tiempo las escamas caen desde los elementos de
refrigeracién al bafio y afectan materialmente a la cali-
dad de la plancha, originando la péraida de al menof un
trozo de vidrio plano y un tfastorno en el proceso de fa-
brieacién‘.

S8e he comprobado que el aspecto de un vidrio plano
mejora empleando el invento presente'. Esta mejora se ha
demostrado por mediec de un ensayo'. = es@e ensayc se co-
loca una pantalla blanca a 7,6 m de ung.fuente luminosa
corgtituida por una l4mpera de 1000 watios en una caje
abier‘ba.. Una musstra con toda- la anchura de la plancha
de vidrio, elegida al aszar, es cortada segin su ancho
en c¢cinco trozos iguales y cade muestra es colocada en-
tonces entre la cajs y la pantalla, encontréndose hori-
zontal la &ireoci&n de arrastre de la plancha,‘. ™ primer
lugar se inclina cada trozo de muestra para determinar
el ‘érea que tenga dibujo de ondulaciones mds pronuncie=
das, 'ﬁhstcf.h misme €8 colocado entonces paralelo a la pan-
talla y movido lentamente hacia ésta, con ligero movi-
mienfo hacia arriba y hacia abajo hasta que desaparezca
la sombra de¢ la ondulacién mids pronunciadé. La distan-
cis entre la pantalla y el trozo de muestra en e\1 momen=

- 16 ~
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to de desaparicidn, medida en centimetros, la denominare-
mos lectura de desaparicién; De este modo, se efectdan las
lecturas Qe deéaparicidn del vidric planc a intervalos
equidistantes segin su dimensién transversal; Zmpleando la
disposicidn de horno de la figu¥s 1, la lectura de desapa~
ricién media de una muestra de vidrio se encontraba entre
17,5 y 20 centimetros, empleando la disposicidn de horno
que se describe en la patente belga antes citada, en la
cual se utilizsn gquemadores y reguladores de los cazos de
recogida, la lectura de desaéaricién media de una muestra
de vidrio estaba entre 42 y 45 centimetros, y empleando
disposiciones de horno con los dispositivos del presente
inventc, la lecturé de desaparicidn media de una muesira
de vidrio era de 1 metro o més; fecturas de desaparicidn
elevajas, tales comﬁ 75 centimetros y méds, con el invento
de James y Ward, son indicaciones d¢ un vidrio de aspecto
altamente mejoradol 8in embargo, a causa de¢ las condicio-
nes dei ensayo descrito, la resolucién de estas lecturas
elevadas es menos precisa que para lecturas més bajas; 1e
lectura promedio més elevada indica un vidrio de conforma~
cién més uniforme que el que se produce hasta aﬁora;

Lo que precede ha sido descrito refiriéndonos par-
ticularmente a un aparato de estirado "Pennvernon® o
Iﬁttsburgh: El invento es aplicable igualmente a los otros
tipos de aparatos de estirado descritos en los cuales los
ventiladores ¢ soplantes pueden colocarse cénvenientemen-
te y actuar para proporcionar control de corrientes de
aire de acuerde con el invento, resultando un vidrio pla-
no de calidad mejorada;

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en

- 17 -
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los Estados Unidos de América el 28 de Febrero de 13962,
bajo el NR 176,394, se acoge a los beneficios del articu-
lo 51 Qel vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

HOT A

Los puntos de invencién propia. y nueva, que 88 pre-
sentan para que sean objJeto de esta Patente de Invencién
en Espaﬂgg por VEINTE afios, son los siguientest

12, -~ yn procedimientoc de estirar vidrio plano des-
de un baflo de vidrio fundido a través de una cémara de es-
tiramiento enfriade en la cual hay corrientes gaseosas
que afectan a las cualidades Spticas del vidrio que se
estd produciendo, siendo controlade el disefio del flujo
gaseoso airigiendo une pluralidad de corrientes de gas en
una direccidn en general ascendente desde una pluralidad
de zonas a través de la cdmara, siendo la intensidad de
flujo en una zZona mayor que la intensidad de flujo en
otra zona laterslmente espaciada de ellal

29: - Un procedimiento segin el punto 1, en el cuak
las corrientes de gas son producidas aflicando fuerzas me-
cénicas a los gases de la cdmara en las proximidades de
las respectivas zonaé;

39: - Th procedimiento de estirar vidrio plano;

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-

- 18 -
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de, representado en los dibujdés que se acompafian y con
los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas a

méquina por una sola cara.

wearia, @4 iAY. 1963

E. A.

»

6/ - 19 -



A
/
A
/
I
7 A
/
/
I’ﬂ
/
7
/
/
14
/
/
/7
/
/
7,
7
Lotz

!‘/y

92
v -‘

A
=

2 L 5

'r'r-/
e s 20027704
ko Ll L L d okt

77

™~

~

e

JHVAMOD SEVTO HIVIA HONOESTIE TIAVISY A wrvsag

B AT



SRR

Y

X4
N

COMPAL

LASS

i
)

1N

3
3
€

_PITDSDUKGH PLAT

KL e

2

GAbm i

;bﬁ
ple

LN N AT Ay A e

,bu\\\\\\\m \..

.‘T\Nh\\L\\..

; 3

-

_A# R N "




N —— L M v
e e s e s

| EBOALAVARIABLE.

s

PITTSRURGH PLATE GLASS COwPANY III/iTI

%2418 4

s e+ e i s M S




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



