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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaia a la solicitud de una

. PATENTE DB INVENCION . .

DE PRODUCCION DE VIDRIO PLANO",

a faver de

PILKINGTON BROTHERS LIMITED

domiciliado en LIVERPOOL, Lanoashire, Inglaterra.

PRIORIDAD: de la solicitud de patente inglesa No,
12825/62 del 3 de abril de 1962,
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Esta invencidn se refiere a la fabricacibn de vidrio plano =

Para producir‘una ocinta de vidrio de un grosor deseado se
hace fluir vidrio fundido a un ritmo controlada, por un paso situado
entre un par de rodillos conformadores metdlicos (usualmenie de ace-
10) de una longitud mayor que la anchura de la cinta y montados para
un ajuste mituo, para regular la distanoia entre sus periferias, den-
tro de un plano que contiene sus ejes. Esta distancia es ajustada
para producir el grosor deseado en la cinta gue emerge del paso entre
los rodillos permitiendo producir cintas de todos los grosores comer—
ciales, Estos rodillos son demominados alternafivamente rodillos mol
deadores o rodillos conformadores y la operacidén se designa como "si-
zing" o calibrado,

Si se desea una ointa pulida, ésta despuds de ser templada,
es mecdnica y progresivamente esmerilada y pulida.

Durante la operécién de conformar la cinta, ol vidrio pasa en
fntimo contacto con el metal de los dos rodillos y, por consiguien~
te, un cambio de calor se produce entre la superficie de la cinta y
los rodillos, lo que hace que las superficies del vidrio se enfrien
por pérdids de calor debida a la transmisidén de calor a los rodillos
¥ se endurezcan y queden permenentemente datiadas por su contacto con
los rodillos, ya que cualesquiera imperfecciones, aln de carécter
microscépico, se comunican al vidrio caliente haciéndose permanentes
ouando el vidrio se enfria, Por consigniente, si se desea obtener
vidrio pulido, la cinta debe ser mecadnicamente alisada con el fin
de eliminar las imperfecciones trénsmitidae por los rodillos y obte-
ner superficies planas paralelas en una cinta pulida.

El ritmo de produccibén de una cinta continua de vidrio por
alimentacibn de vidrio fundido hacia los rodillos calibradores es

necesariamente limitada con el fin de evitar que el vidrio quede in-
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rededor de uno de los rodillos calibradores,

El método de calibrado antedicho, es muy conocido en la pro-
duceibn de vidrios transparentes de carbo silicato cdlcico sbdico en
diversos grosores asi comoren la fabricacidn de vidrios opacos u opa—
lescentos de superficie brillante, por- ejemplo el.vidrio opaco ¢conoci-
do en el mercado bajo- la marca registrada "Vitrolite',

Uno de los objetos principales de la presente invencidn es el
de aportar mejoras en la fabficaci6n de vidrio plano en forma de cin-~
ta continua, provisto de una superficie de acabado a fuego y en to=-
dos los grosores deseados.

La presente invencién implica un nuevo principio de opera~
oifn en el cusl, pars obtener el grosor deseado, una capa mévil de
vidrio fundido es tratada térmicamente para forzar un cambio tal de
vigcogidad que defenga el flujo lateral de la capa cuando ha sido al-
canzado el deseado grosof del vidrio,

El flujo lateral que se produce es engendrgdo por las‘fuer-
zas de tensién superficial y la accibn de la gravedad sobre la masa
de vidrio en presencia y si la.capa es tah poco profunda que las
fuerzas que aotﬁaﬁ sobre el vidrio debidas al peso del vidrio de la’
capa son menos que las fuerzas de la tensidn superficial que actian
sobre la superficie del vidrio, las fuerzas de tensidm superficial
prevalecen y el flujo lateral se traduce en una coﬁtracciéu en anchu-
ra de la capa, mientras que gi la profundidad de ld capa es tan gran-
de que las fuerzas de expansidn debidas al peso del vidrio prevalecen,
entonces, el flujo lateral serid una expansién o ensanchamiento de la
capa.

En oualquiera de estos casos, segin la invencidn, el control
térmico detiene el flujo lateral cuando la oapa ha recibido el debi-

do grosor por medio de dicho fluje ‘controlado,
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. de nuevo vidrio fundido por un extremo de la capa, a medida que el

do- de tal modo que. permite el flujo lateral de la capa mbvil mientras
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Con el fin de que el flujo izge al’bﬁéda préduoirse sin res- |
tricciones, la capa es provista, de preferencia, de un soporte que es,
por naturaleza, un lubricante del vidrio mévil o presenta una super-
ficie sin friocién o substancialmente desprovista de ella.

Por consiguiente, la invencién presente puede, en términos ge-
nerales, presentarse como un método de produccidén de vidrio plano en

forma de cinta continua de una substancia presorita, a partir de una

capa mbvil de vidrio fundido mantenida por una alimentacién continua

vidrio de la entidad deseada es rétirado por el otro extremo en una
direccidén longitudinal a la capa, caracterizando a dicho método el
hecho de que la deseada substancia para el vidrio retirado de la capa
es ‘obtenida por la imposicién de condiciones témicas sobre el vidrio
aportado y que constituye la capa, cuyo acondicionamiento implica un
frenado de la movilidad del vidrio en una direccién transversal a la
oapa, .mientras ésta se mueve.en una direccién longitudinal, asi como
porgue 1a4deSe‘a.cvla substancifPbtenida enfriando el vidrio plano, asi
producido, para estabilizar sus dimensiones.

“En otro aspecto, la invencidn constituye un método de produ-
cir, sobre un soporte adecuado, vidrio pdano de un grosor deseado en
forma de cinta, a partir de una capa mévil de vidrio dispuesta sobre

el soporte, a un ritmo controlada, estando dicho soporte acondiciona~

es avanzada a 1o largo del soporte en direccidn de su longitud,.-y ca~
racterizado por el control térmico del flujo lateral de la capa situa
da sobre el soporte, hasta que, cuando la capa ha alcanzado el grosor
deseado para el vidrio a producir, el flujo lateral es detenido y la
capa queda estabilizada, desarrollando una cinta de vidrio, sobre el
soporte, procedente de la capa estabilizada de vidrio y avanzando si-

nultineamente diche cinta a medida que ésta se desarrolla sobre el
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soporte.

El soporte pue@e estar constituido por una supeffidie plana
no humectante para el vidrio, por ejemplo, un piso provisto de una
superficie de nitrito de carbono o de boro; debiendo estar de prefe-
rencia, constituido dicho piso como base de un canal de mayor anchu-
ra que la mixima anchura de la capa. Alternativamente, el soporte
carente de friccibn puede también ser la superficie de un bafio de
metal fundido ocuyo peso especifico sea tal que la capa de vidrio fun-
dido pueda mantenerse como un elemento flotante en dicho baiio.

Por consiguiente, la presente invencidn comprende un método
para producir, sobre un soporte constitufdo por la superficie de un
bafio de metal fundido, vidrio plano de un grosor deseado en forma de
cinta, provisto de una superficie brillante, 5 partir de una capa de
vidrio mévil situada, a una cadencia controlada, scbre el bafio de me=
tal fundido, por medio‘de un ‘acondicionamiento que asegura el flujo
lateral de la capa mientras esta capa es avanzada en direccibn de su
longitud sobre el bafio, oargcterizado por la detenoidn del flujo la~
teral por un aumento de la viscosidad del vidrio de modo & estabili-
zar la capa cuando se alocanza el grosor deseado por el vidrio & pro-
ducir, desarrollando una cinta de vidrio procedente de la capa esta-
bilizede de vidrio del bafio y avangando gimulténeamente la cinta a lo
largo del bafio, a medida que la cinta es desarrollada.

En otro aspect&, la presente invencidn congiste en un método

de producir, sobre un soporte constituido por la superficie de un

»buerpo de metal fundido, vidrio plano de un grosor deseado, en forme

de ocinta, provisto de una superficie brillante, a partir de una oapa
de vidrio mbvil depositada a una cadencia controlada sobre el bafio
de metal fundido, bajo condiciones que aseguren el flujo lateral de
la capa en tanto que-la capa es avanzada en direccidn de su longitud

sobre el bafio, caracterizado por detener el flujo lateral de la capa
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= del baﬁp,‘ﬁnicamente por la disminucidn de la temperatura del vidrio 7

la viscosidad del vidrio suficientemente aumentada para estabilizar

ointa se desarrolla.
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de la capa, & la misma cadencia en que la capa es avanzada, siendo

la capa en el grosor deseado para el vidrio gue ha de producirse, de-
sarrollando una cinta de vidrio a partir de dicha ocapa estsbilizada

y avenzando simulténeamente la cinta sobre el bafio a medida que la

Bl peso especifico del bafio de metal fundido es tal que per—
mite que la capa puede ser svanzada a lo largo de la superficie del
bafio.

El bafio de metal fundido es, de preferencia, un bafio de esta~
flo fundido o un bafio de una aleacidn de estafio poseyendo un peso es-—
pecifico mayor que la del vidrio,

la presente invencidn comprende también un método de fabrica-
cibn de vidrio plano en forma de cinta de una cape de metal fundido
en un bafio con mayor an;hura en la superficie que la anchura de la
capa de vidrio en forma de cinta, con una cadencia controlada de mo-
do a establecer en el bafio una capa de vidrio fundido, & una tempera-
tura y con un espesor tales, que aseguran un flujo lateral al uniso-
no a cada lado de la capa, bajo la influencia de la gravedad y la
tensidén superficial, avanzando el vidrio en direccién de su longitud
a lo largo del bafio, mientras la capa fluye lateralmente bajo la in-
fluencia de la gravedad y de la tensidén superficial y disminuyendo
progresivamente la temperatura del vidrio de la capa, de modo que el
flujo lateral gueda detenido cuando la capa ha alcanzado el grosor .
deséado para el vidrio en foma de cinta y avanzando simultaneamente
la cinta sobre el bafio a medida que dicha cinta se desarrolla,

De preferencia, el vidrio fundido es 1levado al bafio, descen-
diendo por un elemento en foma de canal provisto de una superficie.

no humectante pars el vidrio y a 14 temperatura en que el vidrio es '
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B traido, la superficie de este vidrio es brillante y mediante el tra-

-7_
R YRSt
2, D

tamiento t&rmico del bafio este brillo se conserva durante el flujo
lateral de la capa mbvil inffuids por las fuerzas de tensidn super~
ficial y gravedad.

Adem&s, durante el relativamente corto tiempo en gque el flu-
Jjo lateral es permitide, el vidrio se extiende bajo la influencia de
la gravedad, las fuerzas de aplastamiento disponibles aseguran el pa-'f
relelismo de las caras del vidrio en forma de cinta a medida que es-
ta cinta es desarrollade a partir de la capa mbvil, manteniéndose el
brillo de la cinta.

En una realizacibn de la invencidn, el flujo lateral que se
produce simulténeamente en ambos lados de la ocapa mbvil es progresi-
vo, . desde el momento en que el grosor previsto de la capa se ha alcan-
zado y en dicho tiempo, la capa se desarroclla en formma de cinta del
grogor deseado.

De scuerdo oon la invencibn, la capa mévil-puede ser deriva-
da de una cinta de vidrio que ha sido aportada sobre el bafio después
de emerger de un par de cilindros calibradores y dirigida désde ellos
al extremo caliente del bafio, por reconversién de la cinta de vidrio
en forma fundida por el suficiente ocambio de calor aportado por la
superficie no humectante del befio dé netal fundido y/o por calentad-
res situados en el espgcio-existente sobre el baflo.

Alternativamenté, ¥y de acuerdo con la invencidn, el vidrio
fundido es llevado al bafio para alimentar la capa de vidrio mbévil a
una velocidad apropiada a la del avance del vidrio en forme de cinta
desarrollada a partir de la capa mévil, el espesor y la anchura de la
caps de vidrio fundido gportado sobre el soporte es tal, que le hace
formaer una oapa de una profundidad mayor que la de la cinta desarro-
llada sobre el soporte y a una temperatura que asegura una superfi-

cie brillante al vidrio fundido que-llega sobre el soporte.
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‘chura de la superficie del bafio mayor que la anchura de la capa de

- fundido a una temperatura y espesor.iales, que aseguran la expansién
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En una realizacidn préctica, el eéxtremo de alimentacién del ﬂ

bafio debe ser considerado como el extremo caliente pero la escala de
temperatura del bafio puede variar entre el extremo de alimentacién y
la parte en la que la odpe mévil queds estabilizada. 8i se alimenta
el bafio con una cinta de vidrio, se produciri una elevacién de la es=-
cala de temperatura hasta el punto en que la capa mévil queda esta-
blecida y desde este punto, una escala descendente en direccién al
extremo de descarga, mientras que, si se apdrta vidrio fundido por
el extremo caliente del bafio, puede haber una constante elevacidn
de femperatura hasta 8l punto donde la capa mbvil queda estableoids
¥, & partir de este punto, una escala desdendente, o una escala des-
cendente hasta 1a parte del bafio en que la cinta desarrollede a par-
tir de la capse ha que&ado suficientemente endurecida para permitir
que dea descargada sin dafio por medios mecanicos de transporte.

Por consiguiente, la invencibn presente comprende igualmente
un método de fabricacibén de vidrio plano en forma de cinta a partir
del vidrio fundidb, sobre un bafio de metal fundido, en cuyo bafio una
esocala de temperaturas es conservada, estando caliente el exiremo de
admisidén del bafio y estando mantenido el extremo de descarga a una
temperatura fal que el vidrio situado en tal extremo del bafio queda

suficientemente endurecido para ser retirado del bafio, siendo la an=-

vidrio fundido en forma de cinbta, estando carafterizado por el ali-
mento de vidrio al extrsmo de admisidri del bafio con una velocidad

controlada, para establecer, sobre dicho bafio, una capa de vidrio

de la cgpa bajo la influencia de la gravedad y de la tensidn superfi-
cial, avanzando el vidrio en direccién.de su longitud, a lo.largo del
bafio, mientras la expansidn se produce y disminuyendo progresivamen—

te la temperatura del vidrio de la capa a una cadencia que permite
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contener la expansibén cuando la capa ha alcanzado el grosor deseado

para el vidrio en forma de cinta y avanzando simulténeamente la cin-
ta en el bafio a medida que dicha cinta es desarrollada.

De preferencia la superficie del bafio es més ancha en tode
su longitud que el ancho de la cinta & producir a partif de la capa
ndévil, pero las paredes de una estructura cerrads .pare el metal fun-
dido pueden inoclufr superficies no humectantes, por ejemplo: carbo-
no en forma de grafito o nitrito de boro al nivel de la superficie
del bafio, por lo menos en la parte del bafio a través.de la cual pasa
la cinta estabilizada, A este £in, intercalaciones de grafit§ o de
nitrito de boro pueden ser incorporadas & la estructura de la pared
del tanque a nivel de la superficie del metal fundido sobre el que
descansa el vidrio. ‘

. Con el fin de que la invenecidén pueda ser comprendida mis cla-
ramente, una realizacién'preferente relativa a la invencidn seri aho-
ra desorita, por via de.ejemplo, con referencia a los dibujos diagra-
méticos adjuntos y en ouyo ejemplo la caps mdvil se establece por me-
dio de la alimentacién de vidrio fundido sobre un bafio de metal fun-
dido poseyendo un peso especifico mas alto que el del vidrio,

En los adjuntos disefios diagramitioos:

La figura 1 es una elevacidn central vertical seccional y

La figwa 2 es una planta del mismo fomada sobre el plano
II-IT de la Figurs 1 de aparatos construfdos pare ser utilizados en la
realizacidn de la invénoién.

Se sefiala que las cifras iguales designan las mismas partes.

En los dibujos se muestra un canal i gue conduce desde un
horno de fundir vidrio (no indicado) y ouyo canal conduce el vidrio
fundido 2 obtenido en .el horno a un canal abierto que. comprende un
piso 3} y paredes laterales 4, 4 el vertedor 5 por el ocual el piso 3 -

gobresale de la pared 6.y el extremo de admisidn de la estructura de
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. fundido desoiende por el elemento canal en forma de una capa continua
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una pared de extremo 6Aen el extremo de descarga del bafio,

El elemento canal puede estar formado por carbono, por ejem=
plo en foma de grafito o poseer superficies parciales a/o sobre el
nivel alcanzado por el vidrio, revest}das de grafito; alfernativamen—
te puede emplearse cualquier material de nitrito de boro.

Dentro de la estructura del tanque gqueda contenido un bafio 9

+de metal en fusidn, dotado de todas las caracteristicas del bafio des-
crito en la Patente espafiola nim, 218,783, estando situado el nivel
de 13 superficie 10, del bafio 9, inmediatamentg debajo del piso'3 del
elemento canal,

El vidrio fundido 2, es 1llevado al elemento canal a una caden-
oia controlada hediante el ajusfe do las compuertas reguladoras 11 y
12 y, en términos generales, la ancbura del piso 3, proximo al verte-
dor 5, es aproximedamente la mitad de la anchurs del_baﬁo y ests si-
métricamente colocada respecto & ella,

En el transcurso de la operacidn, el flujo medido de vidrio

que cubre el piso 3, resbalando, dicha capa, mientras se mantiene a
una temperatura de 9502 C aproximadamente, por ejemplo, si se trata
de vidrio de carbo silicato cdlcigo sbédico, hasta el bafio, segin se
indica por el ndmero 13, y, a causa del relativo espesor de dicha ca-
pa, ésta se extiende progresiva y simétricamente sobre el bafio, segin
se indica por el numero 14, bajo el influjo de las fuerzas de grave-
dad y de tensidén superficial, disminuyendo al mismo tiempo, progre-
sivamente en espesor, - ’
Durante la expensién de la capa mévil, el vidrio es tratado
térmicamente por unas condiociones de temperatura reinantes con el fin [
de aumentar de este moto la viscosidad del vidrio en un recorrido .re-

lativamente corto, por ejemplo: 5 pide =i se opera con vidrio de car-
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= bo silicato odleico s6dioo; dicho control térmico del vidrio se es- "
tablece con el fin de frenar la movilidad del vidrio en uﬁa direceidn
transversal a la cepa, mientras ésta se mueve en uns direocidén longi-
tudinal, en la parie en que se alcanza el deseado espesor o entidad
de la ointa 15, en tanto que ésta es desarrollada a partir de la ca-
pa.

La temperaturs del bafio en fusibn, en su extremo caliente de
admisién es tal que, durante el relativamente.corto recorrido, el vi-
drio de la capa va descendiendo de temperature hasta un grado en el
que queda suficientemente estabilizado para poder detener el flujo
latersl y fijar, por consiguiente, la anchura mixima de la capa mévil
14 y por lo mismo, la anchura y el grosor de la cinta de vidrio 15
desarrollada a partir de la oapé mévil,

El grado de temperaturs en el extremo caliente puede, desde
luego, variar algo, seglin sea la composiocién del vidrioj por ejemplo:
8i ze opera con vidrio de carbo silicato cdlcico sédico, la tempera-
tura desciende de unos 9502 C g cerca de 8502 C en 5 pies y en el ex-
tremo de descarga del bafio el vidrio se encuentra ya avuna tempera~-
ture de cerca de gOOD c. -

Bl piso 3 y las paredes laterales 4, del elemento canal, es-
tén praferentemenﬁe oaldeadés, como comprenderédn perfectamente los
versados en el drte de laminar vidrio, pero en cualguier caso, la tem-
peratura del vidrio que es deslizado sobre el bafio es tal, que dicho
vidrio posee una brillante-o segin el término algunas veces usado-
una, pulida superficie. De este modo, una cinta del grosor de;eado es
desarrollada sobre el baflo y avanzada hasta el extremo de desdarga
del bafio.

Con el fin de aumentar répiﬁamente la viscosidad del vidrio
fundido llevado al bafi¢ por los canales 3, 4, 4 y, como congecuencia ,

retardar la expansién.de la capa, reguladores de temperatura 16 pue-~
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. el espacio superior 18 confinado sobre el bafic 9, por medio de una esis

ol vidrio fundido es aportado -a una bemperatura -de cerca de 1,000¢ C

reguladores térmicos- en unos 100 -0 1502 -C con el fin de que la vis-

¥s con este fin los ‘conductos 22 pueden atravesar la estructura de
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den ser dispuestos en el bafio, con el fin de asegurar el necesario

descenso- de temperatura a través de un corto recorrido de la capa'

mbvil 14, -y otros reguladores similares 17, pueden ser dispuestos en

tructura de -cubierta que comprende un techo, 19, una pared de extremo
20, en el extremo caliente del bafio, una pared de extremo 23 en el

exiremo -de descarga del bafio y paredes laterales 21, De este modo,

al elemento oanal y desciende en conjunto a una temperatura de unos
9502 C desde ol canal gl baiio de metal fundido donde, ¢omo y4 se ha

-sefialado, la temperatura del vidrio es ripidamente reducida por los

Gosided del vidrio. pueda ser rapidamente aumentada en un grado tal
que .detenga -6l flujo lateral permitido del vidrio-fundido de la ca-
pa mévil 14.- v ' |
- Con el fin'de impedir el ataque quimico a la sustancia de
que est4 hecho el canal y a fin de impedir la formacién de contami--
nantes del vidrio en el &rea comprendida entre el bafio y ‘el vidrio,

un gas protector 6cupa'fhotalment§ el espacio situado sobre el batio

oubierta con objeto de mantener wna circulacidn, a través del espacio
‘situado sobre el bafio, -de un gas protector dotado dé la-necesaria tem:
peratura.

8o observari que la pared vertical de extremo 23, de la es-
truetura de cubierta,. situada en el extremo de descarga correspondien;
te a la pared de extremo, 20, situada en el extremo caliente, .sea'
més profunda que la pared de extremo 20 del extremo caliente del batio
debiendo aproximarse a la pared de extremo 6 de le éstruotura del tan|
que de modo a permitdir uns salids limitada, 24, para el vidrio, con- .

servando el pleno deseado en el interior del recinto situado sobre
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el tanque. Las dlstanOlas lineales entre le admisién o extremo ca-
11ente y la salida o exiremo de descarga del aparato descrito pueden
ser del orden de 50 pies, pero pueden, no obstante variar de acuerdo
con la produccién de vidrio y la cadencia deseada de enfriamiento de
la cinta-de vidrio producida en el bafio,

Con el niimero 25 se indica en la Figura 1, un rodillo de sa-
lida de la cinta que procede del bafio y que dirige a la misma a un
"lehr" o transportador descrito en la Patente espaiiola nim, 218,783,

DeBe tenerse en cuenta que, en tanto que al laminar una hoja
de vidrio a wn grosor deseado no pueden obtenerse superficies planas
pulidas, mas que mediante un pulido meoénico, con los métodos acomo-
dados & la presente invenoidn, se forms una cinta del grosor deseado
provista de uni superficie pulida sin que ninguna operacidén separada
de pulido se hage necesaria,

La presente invencidn comprende no solamente el vidrio pro-
duéido segin los métodos aqui descritos sino igualmente el aparato,
aqui mismo descrito, destinado a la puesta en préctica de los méto-

dos de operacién, cuyo aparato estd caracterizado por ir provisto de

‘Teguladores términos destinados a aumentar ripidamente -la viscosidad

de la capa mdvil de vidrio fundido, formada sobre el baifio, propor-

cionan el requerido grosor a la capa y permiten a la ocapa mévil esta-

.bilizada asentarse sobre la superficie del soporte carente de fric-

¢idn que sustenta a la capa mbvil.

REIVINDICA CIONES

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita recaera
sobre las siguientes reivindicaciones:

1. Wétodo y aparato de produccién de vidrio plano en forma
de ointa de una entidad prescrita, a partir de una ocapa nbévil de
vidrio fundido mantenida por la alimentacién continua de nuevo vidrid

fundido por un extremo dels capa, en tanto que el vidrio de la enti-
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= dad deseada es retirado por el otroyexffeﬁé,&gn!ﬁna direécién longi~
tudinal a la capa, caracterizado el método por el hecho de que la sug
tancia deseada para el vidrio retirado de la capa es obtenida por la
imposicién de condiciones térmicas sobre el vidrio alimentado y que:
constituye la capa, y ouyo acondicionamiento comprende el frenado de
le movilidad del vidrio en una direccibén transversal a la capa, en
tanto que &sta se desplaza en direccién longitudinal y, cuando la en-
»tidad deseada ha sido alcanzada, enfria el vidrio plano asi produci-
do para estabilizar sus dimensiones.

2. Método de produccidn sobre un soporte adecuado, de'&idrio
plano de un grosor deséado en forma de cinta, a partir de una capa
de vidrio mévil colocada sobre el soporte a una velogidad controla-
da, estando dicho soporte en unﬁ condicién tal, que permite el libre
flujo lateral‘de~la capa mbvil a medida que 8ste avanza a lo largo

~del soporte, en direccidén a su longitud, caracterizado por controlar
térmicamente el flujo lateral de la capa situada sobre el goporie
hasta que, cuande la capa ha alcanzado el grosor deseadc para el vi-
drio a producir, el flujo lateral es detenido, y la caba«queda esta=-
bilizade, desarrollando una cinta de vidrio sobre el soporte, proce—
dente de la capa estabilizada de vidrio y haciendo avanzar simulté-
neamente la cinta a medids que es desarrollada sobre el soporte.

3. Método de pro@uocién sobre un éoporte congtituido por la
superficie de un bafic de metal en fusibn, de vidrio plano de un gro-
sor deseado, en forms de cinte provista de una superficie brillante,
a partir de una oafa de vidrio mbévil establecida a una velocidad con-
trolada sobre el bafio de metal en fugibn, bajo condiciones qué ase-
guran él flujo lateral de la capa, en tanto que esta capa estd avan-
zando en direccidn de su longitud sobre el bafio, caracterizado por
detener el flujo lateral de la capa para, de este modo aumentar la

viscosidad del vfdrio, de modo a estabilizar la capa en el punto en
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rrollando una ointe de vidrio a partir de la capa estabilizada de vi-
drio situada sobre el bafio y avanzando simulténeamente la cinta a lo
largo del balio a medida gue dicha ocinta es desarrollada.

4. Método_de produgcién sobre un soporte constituido por la
superficie de un cuerpo de metal en fusidn, de vidrio plano de un gro

sor deseado en forma de cinfa, provisto de una superficie brillante,

trolada sobre el bafio de metal en fusién,_bajo condiciones que ase-
guran el flujo lateral de la capa, en tanto que dicha capa es avan-
zando en direccién de su longitud sobre el bafio, caracterizado por
detener el flujo lateral de la capa situada sobre el.baﬁo, ﬁnicamen—
te por la disminucién de la temperatura del vidrio de la capa en una
cadencia tal, que a medida que la capa se hace avanzar, la viscosidad
del vidrio queda sufipientemen?e.aumentada como para estabilizar la-
capa en el grosor deseado para el vidrio a producir, desérrollando
una cinte de vidrié a paritir de dicha capa estabilizada y avanzando
simulténeamente la -cinta sobre el bafio a medida que dicha cinta es .
desarrollada,

‘5. Mbétodo de fabricacibn de vidrio plano en forma de cinta,
a partir de una capa de vidrio fundido, sobre un bafio de metal en
fusibn, siendo la anchura del bafio, en su superficie, mayor que la
anchura de la capa de vidrio fundido en formma de cintsa, caracteri-
zado por depbsitar vidrio sobre el baflo & un ritmo controlado para
establecer, sobre dicho bafio, una capa de vidrio fundido a una tem-
peratura y con un grosor tales, que aseguran un flujo lateral al
unisono a'cada lado de la ocapa, bajo el influjo de la gravedad y de
ia tensién superficial, avanzando el vidrio en direccién de su lon-
gitud, a lo largo del bafio, en tanto que la capa fluye lateralmente

bajo el influjo de la gravedad y de la tensidn superficial, disminu-
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yen@o progresivamente la temperatura del vidrio de la capa de modo qu;

el flujo lateral gueda detenido cusndo la capa ha obtenido el grosor

~ deseado para el vidrio en forma de cinia y avanzando simulténeamente

_la cinta sobre el bafio a medida que dicha cinta es desarrollada,

6. Método para producir vidrio planc de un grogor deseado en
forma de cinta, de acuerdo con cualguiera de las reivindicaciones 1

al 5, en el cual.el vidrio fundido es aportado al soporte, para ali-

mentar la capa de vidrio fundido, a una velocidad adecuada a la del
| avance del vidrio en foma de cinta desarrollada a partir de la ocapa

ndvil, siendo el.grosor ¥ la anchura de la capa de vidrio fundido en-

tregado sobre el sbporte tal, que obligue a aqudl a formar una capa
de una profundidad mayor que la de la cinta desarrollada sobre ;1 S0~
porte y, a una temperatura, gque asegura una superficie brillante en
el vidrio fundido que llega sobre el soporte,

7. Método de produccidén de vidrio plano en forma de cinta, a
partir de‘vidrio fundido, sobré un befio de metal en fusidn en cuyo
bafio, una escala de temperaturas es mantenida; el extremo de admisién
del baiio es caliente y el extremoc de descarga del bafio se encuentra
a una temperatura tal que hazce que el cristal del bafio situado en ol
extremo de descarga se halle en tal condicidén de endurecimiento que
le permite mer retirado del bafio; la anchura en la superficie del ba-
'fio es mayor que el ancho del vidrio fundido en forma de cinta, carac-
terizado por la eﬁtrega de vidrio al extremo de admisgién del bafio a
una cadencia determinada para depositar sobre el bafio una capa de vi-
drio fundido & una temperatura y con un grosor gue asegura la expan-
gibn dé le capa bajo el influjo de la gravedad y de la tensidn super—
fiocial, avanzando el vidrio en la direccidn de su longitud a lo largo
del bafio, en tanto que la expansidén se produce y disminuyendo progre-
sivamente la temperatura del vidrio de 1a capa a un ritmo capaz de

detener la expansibén en el punto en que la capa ha alcanzado el groson
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" deseado para el vidrio en foma de cinta, y avanzando simulténeamente

| la cinta sobre el bafio a medida que la cinta se desarrolla.

- deseado, que comprende un soporte plano acondicionado de suerte a per-

© mitir un flujo -lateral progresivo de vidrio mévil sobre el soporte,

:'peratura sean tales que asegurén el flujo lateral de la capa mientras

| &sta es avanzada, en direccidn de su longitud, sobre el soporte, ca-

el vidrio estabilizado en forma de cinta, hasta permitirle ser extrafi-

8. Aparato para la produccién de vidrio plano de un grosor

medios para establecer una capa de vidrio mévil a una velocidad con-

trolada, sobre el soﬁorﬁe, de modo que el grosor de la capa y su tem-

racterizado porque comprende reguladores térmicos asociados al referi-
do soporte para incrementar répidamenfe la viscosidad de la capa mé-
vil de vidrio fundido, mientras que ésta es avanzada y deteniendo de
este modo dicho flujo lateral asi como estabi}izando la capa cuando -
ella ha alcanzado el grosor deseado para el vidrio a producir, medios
para avanzar dicho vidrio estabilizado del grosor deseado, en forma

de ¢inta, & lo iargo del soporte y reguladores térmimos pars enfriar

do del soporte, sin deterioro, a medida que es avanzado.

9. Apafato gegin la reivindicacidén 7 en el que el soporte
estéd constituido por la superficie de un bafio de metal en fusibn cuyo
peso egpecifico es tal, que la capa de vidrio fundido es mantenida
oomo un elemento flotante por el bafio,

10. Aparato segin las reivindicaciones 7 o 9, en el cual los
citados medios para establecer una capa de vidrio mévil sobre el so-
porte, comprenden un elemento en canal de material no humectante que
conduce al vidrio mdvil sobre el soporte,

* 11. Se reivindica por Gltimo como objeto sdbre.el que ha de
recaer la Patente de Invencidn que se solicitas -"METODO Y APARATO DE
PRODUCCION DE VIDRIO PLANO".

Todo conforme se describe y reivindica en la presente memoria
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- que consta de dieciocho piginas escritas a méquina y dibujos adjun- 7

Madrid, 2 de Abril 1963

ALFONSO UNGRIA
P.Ds
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