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La presente mvencién, en la que han oolaborado los sefiores

Ivan PEYCHBS, Albert. BEZGMEES y Pisrre TISSIER, tiers por objeto un per-
fecciommi‘ento en la fa\c;ricacién de vidrio en hoja, pudiendo ser utili-
zado este ;ierfecciommiertto para la fabricacié.x_i de ﬁdrio plano u otros
productos en hojas tal como el vidrio ondulaido. . » l
. ~ Sabido es que ‘en los procedimerﬂ:os conveo:.omles de oonfor-
mclén de una hoja de ndrlo, tales como los procedim:'e ntos de lamna
cién, la hoja de vidrio debe ser §u:t’1c1entemente frerte enfriada a.nts-s
de poder ser transportada sobre transportadores y que de ello resultan

alteraciones y 'de'fectos de superi‘icie. Es sabido igualman#e que se pue-

den atemuar estos defectos soportando provisionalmente la hpja sobre ,
una superficis sélida, al contacto de la cual la hoja se desliza y en—
fr'ia. u‘ogresivamente antes de ser’ transferida sobre un transporbador de
rodillos. n.sta superficie sblida six'va igualmente de formador cuando se
dessa transfomar la hoja plana produc:zda por una laminadora en una ho-
Ja ne plana, como ocurre con el ndrzo ondulado.

Il emplec de un soporte sélido ofrece diwrsos inconvenientes’

' pz"ovenientes del contacto directo de la’ ho',ja de vidrio con la superficie

del soporte sélidos »

El perfeccionamiento que constituye el ijeto de la'invencién
pémite eliminar estos incomjenientes. Consiste en interporsr, entre el
soporte sflido sbbr;a el g reposa la hoja de vidrio y dicha hoja de _'vi—

© drio, s pelicula conbima que desempeﬁa un papel anflogo al de'un lu~

bricante.. D:.cha pelicula es hqv.:.da.

Gracias a la interposn,c:ldn de esta pelicula liqu:.da,:da ho;a '
de vid-rio se desplaza fécilmente sobre el soporba ¥ se puede pues, ha- .
corla deslizar féc:.lmente sobre una longitud importante,aunque esté po-
co fijada, en tanto que, en la disposiciém conocha en que la hoja estd
en ‘contacto directo con el soporte, no es posible hacerla deshzarse més
que en ung pequeﬁa longitud y a cqndicién que haya sido previamente sufi-
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La Solicitante ha cemprobado, y ello constituye otra caracteria-
tica de la invencién, que empleando liquidos de viscosidad miuy peéueﬂg; ta~
les como los metales fundidos, Que no mojan el vidrio y tienen una tensidn
superficial relativamente elevada, es pasible, haciendo surgir el lfquido

por una multitud derri.fic:‘Lo;.s, par ejemplo utilizande un producto poroso

. como soporte sélido, crear entre este soporte ¥ la hoja de vidrio un inter—-

mediario constituiflo por una pel:{gnla 1{quida, contima o constantemente -
reconstituida. Esta pelicula es suficiente para aislar 1a hoja de vidrio
de su soporte y evitar asi los inconvenientes que resultarian de su con~
tacto. »

Conviene observar que, contrariamente a lo que es necesario cuan—
do camo es conocido, se soporta uma hoja de vici;‘io por un baiio liquido,'
flotando la hoja sobre este bafig'no es necesarie que la densidad del -
quido sea superior a la del vidrios ‘
¢ La pelicula puede ser .afrastz_‘ada por el desplazamiento de la
hoja de vi&riq. EL liquido .as'i arrastrado es recogido detrds y devuelto
por delante para asegurar la renovacidn de 1a pelicula o de gotitas ine
terpuestas entre hoja y soportes - ‘

Esta recuperacién del liquido puede 'igua.lmérrbe' tener lugar de
uno a otro sitio utilizendd dispositivos tales como golletes o ranuras
previstas sobre los lados del soporte, bien 'transv;ersalmante al sentido |
de desplazamiento de la hoja, o bien sobre lpé lados. Esta disposicién

conduce a una divisién en zonas que se presta particularmente bien al acon~—

dicionemiento témico del 1iquido y por consiguiente de la hoja de vidrio.

B lz’.c;uiqlo que forma la pelicula iriterpuesta entre la hoja de vi-

. drio y el soporte puéde, ventajosamente, ser purificado en.el curso de su

vuelta al civlo, pudiendo esta purificacién ser acompafiada de un calenpa—
miento del liquido.

Una de las ventajas del prodedimiento de la invencidn es la de no
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' e:q.gn‘ nés ue uma pequeﬂa cantidad de liquido. Se Pueden utilizar meta-»

les tales como los mebalss preciosos, o aleaciones de metales preciosos
que son poco onada cxidables. Cgmviene observar a este respecto que no

es necesario utiiiza_r ceerpos con bajo punto de fusidn, puesto que el so-

. porte sélido sostiene o conforma la hoja cuando ésti en estado pldstico,

en un campo de temperaturas que, para los vidrios silicatados ordinarios,

se sitda emtre 600 y 9009C.

_ El soporte sélido puede estar constituido por wn ‘blogue inico
o por elementos yuxta.pueshos. En este §1timo caso, los elanentos pueden
ser dispuestos transversalmenta a 'la hoja; conviens entonces que estén
suficieul:.émaxte Juntos para q;,eila..hoja,_ en el curso de su deslizamiento
sobre los elementos sucesivos, no peligre de defo_rmarse al pasar de uno

a otro como ocurre cuando la hoja est{ soportada por un transportador con- -

- vepéional a rodillos. Bstos elamentos pueden también ser dispuestos en el

sentido longitudinal de la .hqja ; en neqesario_entonces que las Jum:.as en-'-‘
tre los elemertos no estén dispuestas dn 1fneas continuas paralelas al e-
je de traslacidn, lo que errﬂraﬁa.ria ung, deformacidn permanente de l1a hoja
a lo largo de estas lineas. _ |

El vidrio fundido puede. ser esparcldo sobre el soporte por ver~

tido a partir de un horno de fusidn; puede igualmente.ser 1levado sobre

el soporte en estado de cinta ya formada por laminacién a alta temperatu-

ra, como se ha provisto en la pstente espafiola 257.151, de 6 do abril de
1960, de. la misna'titular, sobre "Perfeccionamientos en Ie: fabricacidn de
hojas de vidrio'. o ‘ 'A |

- En anbos casos, por el hecho de su.exacasa v:.scoé;l.dad el vidrio
casa -con la forma del soporte Se de sphza fécilmente sobre dste gracias’
al liguido interpuestos Se nagula la temperatura del 1:f.qu:.do de modo a
rea.l:.zar las condiciones del tratamento témico necesar:.as para la ob‘bem-
cién de las cualidades requeridas de superficis y recocid.

n part:.cular el enfriamiento de la hoja.en contacto con el so~
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porte puede ser conducido de modo progresivo, evitando la formacidn de un
gradiente ciﬂg.tez;;pemtura.dms:l_gdo imp?xfbante. gnﬁre ambas caras de la hoja, .
cauo s p;feyé en la,.pate'nte francesa 1.171.8752 deposita-da'al mismo nombre
en 2 de abril de 1957 sobre "Procedimiento e instalacién para la obtencién :
de hojas de vidrio con snperfiqie plana de aspecto pulido". Este modo de
gnfriamierﬁo_pemite evitar las deformaciones I!.ocales’ de superficie, de o-
rigen témico, conocidas con el nombre de Mmartelado”, Se obtiene asi, en
definitiva, una hoja de vidrio pulido &l fuego, cuyas dos caras estin exen-
tas de dgfomaciones_myipua}mem provocadas por el método de conforma'cidn,;

" la imperfeccidn del soporte y las condiciones térmicas del enfriasmisnto.

la ‘;Ilegafia. del liquido y su renovacidn pueden ser realizadas de
diferentes manerass
En eff'e_;:’r{o, se'pt_xed_e utilizar un sopox_*f,e de una materia refracta-
ria no perosa, por‘-gjen;'plq un metal refractario, efectuardose la llegada
bajo.presién del liquido por uno o varios canales previstos en‘ 1a materia;
el liquido circula en contacto conla hoja y se evaca por uno o varios
canales de evacuacidne ‘ .
A Se puede utilizar ventajosamente un moducto poroso, tal como
el grafito o un refractario. El Hguido llega bajo presién por una multi-
tud de orificios y se renova por evacuacién del lfquido por canales como
acaba de ser indicado. | 4
Se pueden cpmbinae estos dos métodos utilizando, por ejemplo, un
producto poroso en la zona en que el vidrio es relativamente fluido y un '
producto no poroso en la zona en que el vidrio est{ ya parcialrente enfrid-~
do; la llegada del liqw._ddo por uma multitud de orificios bajo la hoja de
vidrio permite repartir VJ'.as presiones y.ev'itar el riesgo de deformaciones
de 1a hoja bajo el €fecto de la presién dinfmica del lfquido que en el ca-
so de orificios poco mumerosos se ejerégria. sobre zoras 100&.1?’.%3&88..
- A contimxaciéx_x se describen, a tit'ulos fle ejemplos, unos modos -

de realizacidn de la invencidn con refsrencia a los adjuntos dibujos que
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representan: ) -
Fig. 1, un’eSquen’xa, qﬁe mestra, en una vista de conjunto del
paab‘ de una hoja de vidrio, el soporte y la pélicula. objetos de la inven-
eidng o -
Fig. 2, una seccidn longitudinal de una‘forma de ejet_:ucién.
Fig. 3, uma seccidn transversal por ITI-IIL de la Fig. 2.
Fig. by una forma de ejsducién de un soporte ﬁonobloqw perfo-
rade por canales. X N
Fig. 5, otra forma de e,)ecucldn de un soporta monobloque en re-
fractario poroso. ) o SR
' ’ La Fige 1 muestra de modo esquendtigocun dlsposn:.vo ‘de conjun—
to confgngxe_ a la invencién. El y:.dr:m en fusién que provignei de un horno'
1 es conforwmado en hoja 2 por-unes rodillos lanimdores 3.-2'. La imoja ca—

mina en el sentido de la flechg f sobre una pelfcula liquida 4, o estas

'gotas &e liqu:ido, ’i‘ormada en la superficie de uh soporte sdlido 5. Esta

pel:tcula o estas. gotas, que desempejian el papel de lubnfmante, tlenen un
espesor de un diametro del orden.del milimetro o 1nrerior al milimet¥o.

La hoja 2, que se enfria en el cursc de su marcha sobre. el s0-
porte, ba adquirido 1a rigidez. suficiente. para pasqr sobre un tra.nspor-

tador de rodillos 7 que.la soporta durante las dlferentes fases de su a- "~

condicionamiento térmico ulterior, y en mrticular durante su paso por uh

archa de recacido 8.

. Las Figs. 2 y 3 muestran de modo igualmente esuqemétj.do, cano- ‘
puéde .fomérse una pelfcula 1fquida 4 constituida, por ejenplo, por esta;u- B
fio fundido. Una bomba 9 inpulsa el estasio bajo presién conveniente al ex-
tremo anterior del soporte 5, que en este ejempdo, es monoblogue y e,]ecu-

tado por ejemplo en metal ¢ en un producto refractario no poroso, llevan—

~do este extremo antericr una pluralidad de canales tales como 10. El 1i~

~ quido impulsado se reparte sobre.la superficie del soporte 3, sobre la

que forma una pelicula. Esta, pelfcula es arrastrada longitudinalmente por
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1a hoja 2 y el liquido se desliza por detrds del soporte en un sumidero

12, deslizdndose el excedente de liquido impulsado por la bomba a su vez
lateralmente en los sumideros ll-11', que -estdn igualmente en comunica-—
cién con el otro sumidero 12; este ﬁlt.imo conduce el liquido hacia un co-

lector 13 donde atrav:.esa un dlspos1t1vo depurador 14 antes de ser vuel-

"toa tomar por la bomba e Un grit‘o de parada 15 estd previst.o detra.s de

la bcxnbe. 9 para permitir la eventual repara.cidn de ¢lla.

~ Segun otra forma de ejecucion representada. en la F:Lg. 4, el so=--
porte v, 1gualmenbe monobloque y ejecutadd por ejemplo en metal, lleva un
gran mimero de canales tales como 16 repartidos en su masa, que hacen Co-
mnicar su superficie 17 con un recinto 18 alimentado con liquido por la
bomba 9 (no mprqsentadé. en esta figura). La pelfcula que se forma en la
superficie del soporte _5_199. renova y el liquido se evacia segin las fle~

chas £ en el smnidero 12, evacu.indose a su vez el excedente, segin las

 flechas £' en los smnideros 11-].1'

En la forma de e,;ecuc:.on representada en la Flg. 5, el soporte
£s un rerractario poroso, es decir que Ileva en su masa una rultitud de
poros a.b:.ertos que hacen comumca.r sus caras opuestas, Por estos poros se
efect.tia ba.,]o presién convemente, la subida del liquido de un recmto m—
terno _2 a la superficis del soporte. 'Este modo de ejecucidn es mrticu~-
lamént.e ventajoso para las zonas de la hoja de vidrio situadas en la par-
te anterior del soporte, en que el vidrio es todavia poco visceso, evitan-
do una adnus:.on del 1{quido por una multitud de orificios, una deformacién
1ocallzada de la hoja bajo el efecto de una presién dinfmica. Como en el
modo de ejecucién precedente, la pelicula es’ constantemente renovada, g
la_evagugci_én del lfauido es obtenida de la pisma forma por los sumideros
11-11'-12,

Por otro lado, el soporte, en lugar de ser.plano como se ha des—

*crito anteriormente, puede teper cualquier forma cilindrica regulada en el

sentido del desplazamiento de la hoja de vidrio, para conferir dicha forma
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.a la hoja de vidrio, por ejemplo para la fabricacién de hojas de vidrio
onduladas.

En lo >qus antecede se conpempla el caso e.n que el,vso'porte con—_
forme a la invencidn envia la hoja.a un horno de récocid s Bs evidente que
se permaneceri en ei terreno de la imvencién si el horno de recocido es
remplazada por cualquier otro dispositive que realice Btra i‘on'na de tra-
tamientq térmico ds la hoja de vidrio, tal como el tanple o tratamiento
por choques térmicos descrito en la pa.te;nt-e_'framesa 1,035,011, despost—
tada al mismo nombre en 21 de sbril de 1951, por:A "Procedimiento de me jo-
ra'de las cualidades del vidrio®. . '

 NoT4

En resumen, esta patente de invencién se contrae a las s iguien-
tes relnnda.caclonew ' )

12.~-0Un m‘ocedm:.enbo de fabncaclon de vidrio en hojas, carac-
terizado porque consiste en depositar la hoja de vidrio, mientras estd en
estado pldstico, sobre un soporte sélido, y en intercalar entre este so-
porte sélido y 1z hoja de vidrio una pelicula iiquida continua, eventual~
mente renoveda de modo continuo, que desempefia papel andlogo al de un lu~

- brificante, y deja deslizar la hoja de vidrio scbre ed s'cporta gin esfuer-

N

%0s . ) .
A 22%,~ Un procediiiento, segin la reivirdicacién 12, caracteriza~
do porgue seA lleva a la superficie superior del soporte, el liquido des~ . '
tinado a fomar dicha pelficula haciéndole pésar a través de este Wltimo. -

38,- Un wrocedimiento, segin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado poi'que consiste en utilizar un soporte constituldo por una ma-
teria reﬂractaria no porosa, en partmcular metal refractarioe, Qe lleva ca-
nales por. los 9ge ress el liqu:.do.

42.- Un procedimiento," segin las reivindicaciones 12 y 2’, ca-

‘ racteéizado porque consiste en utilizar un soporte dg materia porosa, en °

particulae grafito, eventualmenfe refractario poroso, y en llevar un liqui-

do destinado a formmar la repetida pelfculaxa la superficie del soporte por
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egtos poros. )
5'.- Un proce.din}ien‘ho‘, gsegin las anteriores reivindicaclones, '
caracterizado porque consiste én utilimr un soporte en material poroso
en la zona en gge.el vidrio es relatxvamente flufdo y un material 1o po-
roso en la zona en que el vidrio esté ya parcialmente enfriado y en ne-,- ]
var el liquido a la vez por los poros y los canales previstos en la i:ar-
te no parosa del soporte. ‘ . .

6%~ Un proeedzmzento, segln las re:.v:.nd;ca.c:.ones ‘precedentes,
cara.ct.er:.zado _Poruge se emplea un soporte plano.

A 7%.~ Un procediniento, segfin las precedentes reivuﬂicaciones,
caracterizado porque copsistg en utilizar un soporbe ondulado en sentido
longitudinal del desplazamien’w de la hoja de vi;.irio para la fabricacién
de una hoja de vidrio ondulado. o o )

o 8%.~ Un proced:tmiento, segun las reivindicaclones an‘benores,
caracterizado porque consiste en utilizar para fomar la peliculs un me-
tal tal como el eé&gaﬁc_»‘fmzdido, cuya temperatura de fusién sea baja y no
reaccione con el vi&rio. o o

N 9%~ Un procedimiento, segun las reivindicaciones precedentes,
ggraqte'riz‘ado- porque consis.te”ex;_ase‘g\mr la permanencia de la pelicula .
por renovacién _constante del liguido. o -

082,- Un procedimiento, segtn las antenores relvmdlcacmnes,'
mracterlzado porque consiiste en devolver al ciclo el liquido evacuado
ung ves depurado. _ ' o

1n2.-Un pmcedmlento » segin las reivindicaciones antericres,
caracterizado porque consmt-.e en utilizar un soporte const:l._tuido por e—
lementos yuxbapuestos. _
2, - Un procedm:.ento segun las precedsntes relnndlcaciones,
carac}‘;erizado porque consiste en ut:.hzar soportea_ constituidos por ele- ‘
mentos dispuestos transversalmente a la hoja de vidrio.

132,- Un procedimiento, segiin las reivindicaciones precedentes, -
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cara.ctenzado porque consiste en utilizar soportés cufpos elementos es~
tan dispuestos en el sentido longitudinal de la hoja, estando las jun-
tas entre los elementos desencajadas para no estar en 1ineas continuas
paralelas al eje de traslacidn de la hoja de vi;lrio, ‘

~ L42.~ Un procedimiento, semin las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizado porque consiste en utilizar un soporte en elementos
dispuestos para formar una cuadriculs cuyos lados son.oblicuos con re-
lacidn al sentido de traslacién de la hoja de ‘viﬁrio'.

» ' 155.- YUN PROCED]IiIENTO IE FABRICACION DE VIDRIO BN HOJAS"
segin queda descnt,o ¥ x'efhrz.ndica.clo en la precedente memoria y nota
relv:u.ndl,catorla, que constap de 10 pdginas mecanografiadas y dibujos-
adjuntos. ‘ ~_

 Madrid, ~ 4 WIR, B53
COMPAGNIE DE|SAINT-GOBAIN,

285631
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