MEMORIA DESCRIPTIVA
DE

UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE AKOS, EN ESPANA,
A FAVOR DE COMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN, DE NACIONALIDAD
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sobres:

YPROCEDINMIENTO DE FABRICACION DE VIDRIO PLANO EN CONTINUO™
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¢ La presente invencidn, en la que han colaborado los sefiores
Albert BEZOMBES, Ivan PEYCHES y Pisrre TISSIER, tiene por objeto un per-
feccionamisnto en la fabricacién de vidrio planc que permite obtener una

hoja de vidrio cuyas caras estdn pulidas al fuego y sensiblemente exentas

de alteracidn y defectos de superficie.

Es sabide que en los procedimientos convencionales de acondicio-
namiento del vidrio, tales como los procedimientos de laminado, la hoja de
vidrioxse foma en contacto con drganos sélidos que la enfrian y que de
ellés resultan alteraciones y defectos de superficie.

Para evitar estos inconvenientes, se ha propuesto depositar el '
vidri-; en estado fundido, o ya fomado en estado- pldstico, sobre un sopor-
te liquidg o constituido 'por un bafio de densidad superior a3 la del vidrio
en cuya superficie la hoja se encuéntm mantenida por las fuerzas hidros-
t4ticas. Un espacio impartante es mantenido entre los bordes de la hoja
¥ las paredes del depdsito que contieme e-l baiio, de suerte que cuando se
utiliza como soporte liquido un metal fundido, oxidable al aire, tal co-
mo el estafio, es necesario proteger el metal fundido con una atmésfera
neutra o raduptora, lo que exige una instalacién im;;ort.ante y de realiza~
cién delicada. la puesta en préctica de un procedimiento tal exige adems',js
upa cantidad considerable de 1fquido, lo'que prohibe practicamente el em~
pleo de metales preécifisos o metales raros o aleaciones de estos metales
nada o poco oxidables por el aire. Cuando la hoja sale del bafio, debe, pa-
ra evitar el contacto con los bordes dsl depbsito que contiene el liquido',.
pasar del plano horizontsl del bafio a un plano de nivel superior que serd;
por ejempls, el del transportador de rodillos que sigue al bafio. Bl vidrdo
debe estar ya fuertemente enfriado en esta fase para que sl cambio de dire-~
ceién de la hoja no entrafie deformaciones de superficies-

La presente imvencién permite evitar los inconvenientss debidos V
a la utiligacién de un bafio sobre la superficie del cual el vidrio es man-

tenido por las fuerzas hidrostiticas.
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-~ Consiste en recibier el ndno, eventualmente en estado plésti-

co, y soportarle en el curso de su desplazamiento sobre una cinta Hqida
continua que reposa a su vesz sobre un soporte sélido y que soporta el vj.—
drio p?écticamente bajo el i¥nico efecto de las fuerzas de tensidn super-—
ficial. _

Gracias al soporte del vidrio, durante todo su desplazaniento,
por la cinta l1fquida, se obtiene uma hoja de vidrio que a.léapza su for-
ma definitiva casando con la siperficie plana de dicha cirlta. .

Es ventajoso, segin otra caracteristica de la imvencifn, utili-
zar una cinta liquida mévil que acompafia aX vidrio en su desplazamientoe

Los ad juntos dibujos muestran:

Fig. 1 una vista en perspectiva de un primer modo de real:.zacién.

F:Lg'. 2, una vista de una variante, que lieva una cinta de liqui-
do wds gruesa.

Fig. 3, uma vista esquendtica, en secciln vertical, que muestra,

" a titulo de ejemplo, una realizacién de la invencin segin uno u otro de

los modos de puesta en prictica r;apresen’wdos en las Figs. ﬁmcedentés.
..Segln 1a Fig. 1, 1a hoja de vidrio 1 en curso de soldificacidn

reposa sc;bre una cinta liquida 2 de espeéore , limitada sobre sus bordss

por una superficie cilindrica. 4. la ci.nt‘a' lfquida 2 reposa a su vez scobre

un soporte plano de materia refractaria 3+ El radio de curvatura de las

superficies cilindrims de separacién 4 corrvesponde al equilibrio de las

fuerzas de tensidy supsrficial y del peso de la hoja de vidrio. Uste ra~
dio de curvatura determina el espesor de la eifita liquida 2, espesor que
es constante de uno a otro borde por el hecho de que el soporte de la cin-
ta es plano. ' ,

El l1iquido empleado no debe mojar el vidrio y puedé ser por e-
jemplo estafio fundido, cuya tensidn superficial es del orden de 500 dinas/
cm4. a las temperaturas gue intervienen en el curso de la soldificacién dé

1z hoja de vidrio.
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Bl espesor de la cinm liqu:da es entonces del orden de 4 mm.
para una hoja de vidrio de 5 mm. apro:mnadamente de espesars

.En la variamte de la Fig. 2, el soporte sélido } llsva una ca=~ '
vidad § mfs estrecha que la hoja de vidrio en la que se introduce una can-

tidad de 1{quido ligeramente superior al volumen de la cavidad, de modo

que las superficies del borde de la cinta liquida bajo la hoja de vidrio

puedan formarse mds alla de los bordes laterales de la cavidad.

La cubota tiene uma profundidad ligeramente superior al espesor
de £ de la cinta 1{qiida que corresponde al equilibrio. Cuando la hoja de
vidrio se deaplaza liyra.merrt;e‘ en sentido transversel, las superficias
cilindricas del bordent y 7 s ® deforman creando un far de llamada.

Sea cual sea el modo de realizacién contemplado, con formacién
de superficies cilindricas de borde de la cinta lfquida por bajo de la ho-
ja de vidrio, una particularidad de la invencidn es que el 1iquido estd
solamente en contacto con la atmésfera enila superficie de estas super- .
ficies cilirdricas de separacién y que ésta superficie es obligatoriamen—
te muy fina; si el liquido soporte es un metal oxidable ¢ un 1fquido cua:}-
éuiera alterable en contacto con la atmdsfera, las posibilidades de alte~
racidn que,dan limitadas a esta mfnima superficie que puede ser protegids
localmente.

Esta proteccién, por lo demis, no es indispensable, parque la
cinta liguida que- sopqz*ba la hoja puede acompafiarla durante su marcha, co-
mo se explicari mis ade?.ante en la de;cripcién del modo de realizacién re-

presentado en 1a Fig. 3, En este caso, la hoja ha alcanzado un grado de

enfriamiento sufiéiente, el liguido es evacuado por ejemplo por un sumidero!

y devuelto hacia delante bajo 1la hofa por corductos de vuelta al ciclo pa-
ra volver a constituir en comtimuo la cinta liquida. ZL lfquido puede ser
purificado y recalentado en el curso de la vuelta al ciclo de modo a no

_ devolver al contacto con la hoja mds que el liquido limpio y ciue no aite-

re la superficie del vidrioe.
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| La hoja de vidrio puede estar formada en particular por lami-
nacién a . alta temperatura, como estd ﬁ‘evisto en la patente espaficla
257,151, de & de abril de 1960 de la misma propieta‘ria,‘ sobre "Perfe~-
ccionamientos en la fabricacifn de hojas de vidrio®. '

El pequefio espesor de la- cinta 1{guida permite al liquido po-
nerse répidamente en equilibrio témmico con la hoja y enfriarse al mis-
mo tiempo que ésta; esto permite igualmente minimizar las aportaciones
de calor por conveccidn de delante a atrds, que. se producen inevitable~
mente cuando se utiliza un imﬂo gprofundo y un lfiquido buen conductor del
calor como el metal fundido. '

En todo caso, se regula la temperatura del l{quido de modo a _
realizar las condiciones del tratamiento térmico necesarias‘ para la obten-
¢idn de las cualidades reqneridas de superficie y recocido.

Particularmente, el enfriamiento de la hoja en contacto con el
soporte puede ser conducido de modo progresivo y evitando las formaciones
de un gradiente de temperatura demasiado importante entre ambas caras de
1a hoja, como se ha ‘previsto en la-patente francesa 1.171.875, deposita-
da al mismo nombre en 24 de abril de 1957 sobre "Procedimiento e insta- ‘
lacién para la obpent;ién de hojas de vidrio con Superficia plana y de as-
pecto pulido". Este modo de enfriamiento pemmite evitar las deformacionss
locales de superficie, de origen te'mico,.eonocidas con el nombre de
"martelado”, Se obtiene asi en definitiva, um hoja de vidrio pulida al
fuego, cuyas dos caras estdn exentas de las deforgaciones habitualmenu"
provocadas.por el método de confomacién,‘ la imperfecfidn del soporte y
las condiciones térmicas del enfriamiento.

~ El liquido utilizado debe responder a cierto mimero de caracte-;
risticas fisicas y quimicas. v - ‘

No debe descamponerse en la gama de tempez'—atlgras que van de la
conformacién a la goli@ificécién de una hoja de vidrio, es defir entre
1100 y 5002C para vidrios silicosodocdlcicos corrientes.



15

25

30

285333 7

No debe reaccionar quindcamente con el vidrio.

No debe mojar el vidrio y debe tener ung tendién supérficia.l
sufivientemente elevada para conducir a un espesor de cinta liquida con;
veniente. Por estas razones, ‘la tensidén superficial serd ventajosamente
de unos cientos de dinas. ‘ .

~ Por lo demds, la densidad del lquido soports puede ser cual-
quiera, por ejemplo mis pequeiia que la del vidrio.

Finalmente es ventajoso que la viscosidad del 1fcquido soporte
sea pequefis, para facilitar la marcha de la hoja de vidrios )

El soporte s6lido de 1a cinta liquic_la es ventajosamente reali-
zadd con un material buen .corductor del calor, de modo a facilitar los
cambios térmicos ¥ permitir un acondiciohamiento témico fdcil de la ho-
Ja. Para soportar una cinta liquida constitufda a partir de un metal fun;
dido ;oal cgno el estafie, el soporte puede ser ventajosamente realizado -
con grafitp. '

La realizacién representada a t{tulo de ejmplo en la Fig. 3 >
permite recibir, acondicionar ’cérmicamente' y hacer marchar la hoja sobre
un soporte 1fquido confome a la invencidne .’

EL vidrio, pref&rmado bajo forma de una hoja L de sspesor sen-
siblemente uniforme, es depositado sobre un soporte sélido plano 3, sobre
el que se forma la cinta liquida 2 de m;tal fundido que soporta la hoj;a
de vidrio por las fusrzas debidas a la tensidn supérficial del liquido.
La cinta lfquida es realimentada constantemente por medio de la cubeta. .
10 constittida delante; 1a hoja de vidrio entra en contacto con el liqui=
do contenido en esta cubeta. '

La hoja de vidrio toma su forma definitiva casando con la super- -
ficie plana del lfquido y enfridndose al mismo tiempo que el liquido que
1a acompafia. La cinta l{quida es detenida por la cubeta 11 situsda al otre
extremo del dispositivo; elnliquido recogide en Qsta cubeta es vuelto & t_:oa-:

mar por unma camlizacidn 12 que lleva un sistema de jombeo ¥ de purifica~



10

15

25

30

: Ny a7
285333
¢ibn 13 y un recalentador 14 que permite elevar la temperatura del l{qui-

do, Sin salir del plano sobre el que temina de tomar su forma, luego que

se.enfria, la hoja de vidrio, suficientemente fijada, es transferida a un

transportador de rodillos 15 de tipo convencional sobre el que serd con-
ducida a un tunel de recocido o sufrird cnalquier otro tratamierto térmi-
co deseado.
n El soporte sélido sobre el que se forma la cinta 1liquida puede
ser enfriado por cualesquiera medios, tales como tubos de enfriamiento 16
que atraﬁesm el soporte y enfriades por un fluido liquido o gaseoso. '
La cinta liquida estd,limitada lateralmente por superficies ci-

lin‘iricés segin uno de los modos de realizacién indicados en las Figs. 1
¥y 2. En el extremo posteriar de la cinta liquida, un resalto 17 asegura
la estabilidad de funciocnamiento del dispositiwo.

. NOTA )

En resumen, esta patente de invencién se contrae a las siguien-
tes reivincﬁ.gg’ciones:‘ “ _

12,- Prqcedimisnto ﬁe'fabricacidn de vidrio plamo en contimuo,
caracterizado porque consiste en recibir el vidrio eventualmente en esta-
do pldstico y soportarle en el curgo de su desplazamiento sobre una cinta
1iquida contima que reposa a su vez sobre un soporte sélido y que sopor-
ta el vidrio practicamente bajo el unico efecto de las fuerzas de tensién
superficial. ' A o

-2%,~ Procediniento, segin la reivindicacién 12, caracterizado
porque la cinta l'iquida citada es mévil y acompafia & la hoja de Yidrlo en
su desplazamiento. ’

32.- Procediniento, segin la reivindicacién 12, caracterizado
poi'que 1a hoja de vitirio aludida es goportada por una cinta liquida mds
estrecha qua' gquella.

L42,— Procedimisito, segin la reivindicacidn 38, caracterizado
porque dicho soporte s6lido 1leva una cavidad mds estrecha que la hoja de

vidrio, en la que se introduce una cantidad de liquido- ligeramente supericr
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al volumen de la davidad.

' 5§.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1% a 42, carac—
terizado porque la cinta liquida se renova dg' mode continuo por devolu~
¢ién al ciclo. con purificacién y calentamiento,

62,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 12 a 5%, carac-

terizado parque la hoja de vidrio es enfriada sobre varias bandas 1{qui-

- das sucesivas que corresponden a fases diferentes del enfriamiento.

72.- Procedimiento, segin las reivindicaciones * a 62, carac—
terhzado porque dicho soporte :3$6lido de la cinta lfguida estd constitui-
do por un mterfi.al buen conductor del calor y lleva, eventualmente medios
de enfriamienf.ol '

g8,- “PRbCI'DmIEN'IO DE'FABRICACION DE VIDRIO PLANO EN CONTINUOY,
segln queda descrito y reivindicado en la precedente memoria y nota rei=-

vindicatoria que constan de 8 pégir;as mecanografiadas y dibujos adjuntos.
Madrid, = 4 MR, 963 |
-GOMPAGNIE|DE SAINT-GOBATY,




30 YINOVIHOD . . o S MqETIOA 51655

“N1Va00-INIVS
o5 W b
~
|
: 4 .

£€9682

Botup BIOH o ' "NIVG05-INT¥S 30 3INOVAW0I

AYE




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



