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y ' MEMORIA DESCRIPTIVA
- que se presenta para unir & la solicitud
de
PATENTE DE IRNRVENCION
formulads el 18 de Abril de 1963, con el nimero 287.180
en
ESPARA
- por VEINTE gfios:
& nonbre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad nor-
» teamericana, egtablecida en One Gatewsy Center, Pittsburgh,
Pensilvenia, Estados Uhidos de América, pors
"UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VADR1IO EN FORMA DE
LAMINA O CINTA®

5 ..

Esta golicitud ss refiere a ls fabricacidn de vie
dric pleano haciendo flotar vidrioc sobre un bafio 1f{guido,
tel como metal fundido, de meners que el vidrio plano re-
sultante tenga superficies acabadas que nc requieran mé;s

5 que wn ligero tratamisnte superficiel adicional pars el
uso final, ¢ bien que egste tratamientoc gea totalmente in-
Jnecegario.

Antes de shora, @ ha propuesio producir vidrio

plano haciendo floter una cinte o lémina de vidrio sobre
10 la 'superficie de un bafio. de metal fundido. El producto ob
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tenido por este prqpedimiento tiene superficies que difis
ren algo entre &f. Su superficie superior, debido el Ca-
lor quwe~ " a,i'viene, tiene una superficie acabada el f‘aego.

-~
E}fondo de la cinta que estd en contacto can el metal

.-~ fundido es pleno y tiene una superficie con aspecto pare-

¢ido a1 de una .superficie acabada al fuego.

Cuando ge produce vidrio flotante de composiciones
que so aproXiman & las del vidrio de ventanas y placas co
merciales o vidrios anélogos de cal-sosa, ¥ se usa un me-
tal fundido tal como un bafio de estafio ‘o de aleacibn de
estafio, €1 vidrio fundido vertido directamente sobre el
bafic de metal alcenzers finalments un espesor- de eqﬁlt-
bric ds, aproximedamente, 0,63 cm. (a1 que se denominard
algunas veceg pogteriormente {"espesor de equilibric").
Incluso une ¢inta de vidrio preformaeda de un egpesor difg
rente al del egpesor de equilibric cuanda ge refunde mien
trés estd soportmda sobre el metal mnéido, tenderd no
obgtente al espesor de equilibrio. Hesta shora, cuando se
quer{a obtener vidrio mde delgado, me considerasba necese~
rio asdelgazar la cinta de vidrio mientras estaba en esta=
do fundido para producir egpesocres de vidrio diferentes
del espesor de equilibrio, o swmeter una cinta o lémina en
durecida de una dimensibn diferente solamente a un trata-
miento e fusién superficial. El edelgazemiento del vidrio
introduce problemas de cambioc de velocidad c¢on variables
dependientes resultantes, tal como ancho de cinta, gradien
te del tangue de vidrio, etc. E1 vidrio adelgazado tiene
adends tendencim g dar superficies de calidad inferior, de
bido a diferencias d¢ temperatura localizadas que conducen
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Hay une gran necesidad de vidrio de espesores di-

ferentes al espesor de equilibrio. Por ejemplo, la mayor
parte de lgg-éonjuntog de vidrio laminares utilizsbles en
1s industria del sutamévil estén construfdos de dog pie-

) za{ de vidrio de un espesor menor que el espesor de equi-

librio (generalmente del orden de 0,47 cme 0 0,31 cm.)
con una capa de pléstico intercalada entre ambas.

De acuerdo con este invento se proporciona un pro
cedimiento pare producir vidrio en forms de cinta o de 1g
ming que comprends hacer floter vidrie a una temperatura
e la cuel fluird scbre un 1{quido que tenga una densidad
mayor que la éel vidrio, ¥ perturbar el equilibrio normal
entre el vidrio y el 1iguido. La préctica del invento se
basa generalmente en hacer flotar une limins o cinta de
vidrio sobre 1la superficie de un bafio de metal fundido,
tal como egtafio 0 aleacién de estafio, que tenga una densi
dad mayor que la del vidrio y mentener ei vidric a una
temperaturs de fusidn mientras se modifica le densidad’
aparante del vi'drio. con respecto a la densgidad del metal
del bafio, por ejemplo, cambiando sl grado de mmersiéﬁ
del vidriq en el metal. Se hg encontrado que, cuando el
vidrio desplaza una mayor cantidad de mestal guer la usual-
mente desplazasda bajo condiciones atmosféricas normales,
el vidrio fundido tiends a estebilizarss en un espesor
még delgado que el espesor de equilibrio. As{, pues, modi
ficando ol grado de inmersibn del vidrio en el metal sd
modifica la cantidad de metal desplazado por el vidrio
que puede ser mayor © menor qué la usualmente desplazads
gegin sea la modificacién impuesta.

T2 modificacién del peso especifico aparente del
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vidrio con relacifn al el metal puede realizarse de modo
eficaz selefﬁioiiado la aplicacién de pregifn fluida scbre
1la por/c/iéﬁ" principal del vidric que es diferente de la

eaidn fluids que se aplice sobré la superficie del me—
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tal en un borde del vidrio o preferiblemente en un par de
bordes opuestos de la lémins de vidrio. Pars ls mayoria
de las aplicaciones, 98 ha encmtrado que es preferible

aplicar esta presiln fluidas diferente Ynicamente gobre

. uns poreiém de la superficie de la lémina de vidrio, de-

jendo un margen, generelmente un par de mérgenes opusstos
de la l4mine de vidrio, expussto a otra presién fluide
que pueds ger igual o diferente de la que se aplica scbre
"1a superficie metdlice en eI borde de vidrio,
Selecofonendo lg magnitud de la presién sobre las
droag centrales del vidrio y suninistrendo une cinte de
espéaor deseado al bafio, se asegura el manienimiento de
eazte espesor de vidrio deseado. Si se suministra al baflo
metdlico ung cinta de un espesor distinto del que se de-
gea, entonces, como consecuencia de le tendencia del vi-
drio fundido a fluir, puede producirse una cinta del espg
sor deseedo escogiendo convenientemente le presidn que mo
difice las densidades aparentes del vidrio con respecto
al bafic, Como congecuencia de las temperaturas que inter-
vienen, el vidrio alcanze carscteristicas de superficies
como las de les superficies acabadas & fuego, de modo que
no se mecesite, para el uso finel, ningfn tratemiento su-
perficisl ebrasive posterior o bien s6lo se necesita un 1i
gero tratamisnto de esta clase. |
| Cuando el vidrio tratado se ha enfriado suficiente

mente, se saca del bafio metélico sin defio en la superficie

287180

- -



o

€

10

15

20

25

30

" debido a contacto con el equipo, como sucede cuando se a-

plica Unicemente uns fuergze de traccién e la cinte de vi-
drio. Como el adelgazamiento del vidrio se hace menos im-
portante, no se necesita un aparato especial en los limi-
tes del bafio metdlico o cerca de los mismos, para el con-
tacto de las superficies del vidrio y daflarlag, a diferen
cia de 1o que sucedfs'sn los procedimientos seguidos en-
tes de ahora. El procedimiento &g un procedimiento de

equilibrio para controlar el esgpesor a causa de que todas

las variables se convierten en constantes y no hay varia-

. cionés de egpesor de gradiente de temperatura en la cinta

acabada.

As{, pues, puede fabricarse un espesor deseado de
vidrie en fomme de cinta Ge una manera sencilla.con pocas
pérdidas debidas a vidrio defectuoso, ingervidle.

De acverdo con un método efectivo para practicar
el invento, se dimensgiona previamente una cinta de vidrio
en cuanto a espesor y anchura, por medios convenienies,
por ejemplo, pasando vidrie fundide & travls de una rendi
ja o entre rodillos de calibrado y enfriando la cinta pe~-
ra eatgbilizar sus dimensiones. Esta cinta ss hace passr
luego a un bafic de metal fundido que tiene una densidad
mayor que la de la cinta y se hace flotar la cinte sobre
la superficie del metsl durante su movimiento & través
del mismo. Se eplice una prosdén mayor que la atmosfdrica
gobre 1a superficie superior de un drea central de la cin
ta mientras se proporcionan cierres marginales sdecuados,
ds manera que la presién fluida sobre la superficie meta~
lica en los bordes latersles del vidrio y preferiblemente
acbre los mérgenes de la cinte sea la atmosférice. Al mis
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mo tiempo se eleva la temperatura de la cinta hesta una
temperatura de fusidn. Después de que las superficies de
la cinta se hen corregido, es decir, se han uniformado, ¥
g6 han eliminado los defectos superficiesles o bien se han
reducido en magnitud o en nimero, se enfria la cinta has-
ta un estado de endurecimiento y se saca del metal.

| De acuerdo con otra realizacidn, puede suminis-
trarse el vidrio a la superficie del bafioc fundido en un
estado fundido o précticamente fundido y se mantiene en
fusién hasta que se ha estabilizado y se ha hecho uniforme
su superficie, El vidrio fundido puede sumini strarse direc
tamente al bafio de metal fundido desde un horno de fusidn
y dejar que el vidrio llegue hasta un espesor de equilie
brioc bajo las condicicnes de presién aplicadas que agui
se congideran. Puéden establecerse varias diferencias en-
tre le presién aplicada a la superficie central del vi-
drio y la aplicada al vidrio y al metal en el borde del
vidrio, camo se comprenderé mds ficilmente por la deserip

"cifn que se da mds adelante,

El invento puede ponerae en préctice tembidn rebe
jando le presfén fluida junto a los bordes de le cinta de
vidrio mientras se mentiene la presifn fluida sobre la
porcién principel del vidrio a presién sustencialmente at
mosférica. - ‘

El cierre marginal a queé se ha aludido antes puede

conseguirse de acuerdo con una realizacién del invento Yre

sente proporcionando ung pluralided de zonas de presidn .
fluide sepé,radas, relativamente pequefiag, alrededor de la
periferie de la cdmera de presiln formada entre la super-
ficie inferior de la peredes de la cémara y la cinta de
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vidrio subyacente. Cada zona 6stéd formada por un flujo in
dividual de gas procedente de un depdsito a presién eleve
da, estrenguléndose el flujo entre el depésito y cade zo-
na para restringir el paso de gas entre los dos. El gas
puede estrangularge en lag diferentes zonas de una manera
no unifome_ con el fin de proporcionar zonag de wesiones
diferentes y de este modo controlar la meners en que fun-
ciona el cierre, Dentro de ceds zona, el ges que entra
procedente del depdsito se difunde despuds del estrangula
miento de modo que se evite la creacidn de chorros locali
gedos nommeles a la ointe de vidrio. Pueden tomarse las
medidas oportunas para el escape dei flujo de gas que eme
na de cada zona a travds de pasajes esparcidos por la %o-
talidad del lecho de presibn. 4

De scwerdo can otra realizacidn del invento se
aplice ung preaién superetmosférica sobre lz superficie
superior de un &rea central de la cinta en su totalided,
por media de una pluralidad de gonas de presién fluids,
separadas, i'elativaniente pequeiies, crea'daé en la proximi-
dad cercana de la ¢inta en la totalidaidel drea central.
Esta diaposicién no solamente elimine la necesided de un
cierre de borde separado rodesnde al éres de presin sino
que. permite ademds varier la pregibn ejercida sobre la su
perficie superior de le cinte tanto a través de su anchureg
como de su longitud. Asf, pu_es; ea posible de este modo
1levar répidemente una cints haste wna dimensidn més del-
gada deseada aplicando una presidn inicial sustencialmen-
te mayor gue' aquella que estableceris el espesor deseado

suminigtrando a lag zonas adyecentes las porciones més re

cientemente formadas de 1a cinta con una mayor presién
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que a zonas colocadas mis lejos & lo largo de le cinte.
También es posible producir una cinta que tenga una forma
de cufip transversel w otra configuracifn diferente con es
ta dispoasicidn. As:{, pues, la presgidn ejercida sobre la
superficie superior del érea central de la cinta puede vg

riarge de un ledo al otreo, progresivamente o en faaés, re

' ra crear una veriacidn de espesor correspondiente. En lu-

gar de zonaa de presiln seperadas, pusde emplearse una
placa poross & través de le cual puede emitirse gas e pre
gién y que tiene canales de ekseape esparcidog en su totg-
1idad junto a la superficie superior, ds la cinta flotan-
te para ejercer una presidn de fluido.

Para describir con mds detalles el invento, se in
cIuyen los dibujosz adjuntos en loa que los nimeros de re-
ferencie iguales aluden a partesg igualss y donde:

La Fige 1 ¢s un corte longitudinal ée wne realiza
cién de un aparato pare producir vidrié de acuerdo con el
procediniento del invento de qwe aqui. se trata, presentdn
dosa medios pars aplicer selectivamente wna presién supe-
ratmosférica en la parte superior de una cinta de vidrio
soportada sobre un befio de metal fundido; »

Ts Pig. 2 es una vista en seccidn horizantal toma
da sobre 1;. 1{nes 2~2 de la Fig. 1 mirando en la direceidn
[ -3 laavﬂe%:haa, noatrando un par de rodillos de formade ,
en el extremo de descarga de un tanque de fusidn de vidrio
¥ el tanque de metal fundido; |

Ie Fig. 3 es una viste en seccibn tomada sdbre le
Iinea 3-3 de la Fig. 1 y en la direccidn de las flechas

mogtrando parcialmen te& un cigrre en el extremo de la en-

‘trada del tenque de metel fundido;
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Te Pig, 4 es una vista en seccidn tomeda sobre la
I{nes 4-4 de la Pige 1 ¥y en la direccién de lag flechas,
mostrando una estructura de control de nivel de metal 1{-
quido en el extremo d¢ entrada del tanque de metal fundi-
doy

Ie Fig. 5 es una vista en seccidn tomada sobre la
1inea 5-5 de 1a FPig. 1 y en la direccifn de las ﬂechaé,
mostrando una congtruceién de pered y cierre entre las 20
nas 46 e trads y calentemiento del tanque de bafic metali-
co;

Ta Fig, 6 es una vista en secci én tomada sobre la
1inea 6-6 de 1a Fig. 1 y en la direceién de las flechas,
moatrande la zona de tratamiento de superficie y una cong
truceién de pared de tanque,

 Ie Pig. 7 es una vigta en secciln tameda sobre la
1{nea 7-7 de lg Fig. 1 y en la direccién de las flechas,
mogtrando uns estructura de conirol de nivel de metel fun
dido en el extremo de galida del tenque de metal fundido;

1o Fig. 8§ em una vista en seccidn tomada sobre la
1{nea 8-8 de la Fig. I mirendo en la direceién de las fle
chag, mostrando el cierre de selida del tanque de metal
fundido e indicendo medios de tracciln pare retirer la
cinta do vidrio;

La Fig. 9 es una vigta aumentada moatrendo en. de-
talle la egtructura de cierre para las porciones de borde
de la cinita de vidrioj;

la Fig. 10 es una vista aumentadsa mostrando una
disposicién de cierre de presidn t{pico para los extremos
de salida o de 'entrade, del tangue que contiene metal fun-
dido;

-9 - 287180



10

15

20

25

30

La Fig., 11 es una seccidn longitudingl andloge a
le FMg. 1 mostrando medios de sujecidn de bordes para
trangportar la cinta; |

La Pig. 12 es una seccidn horizontal tamedas sobre
ls 1inea 12-12 de la Fig. 11;

N Fig. 13 es una vista en seccidn trensversel de
una cinte tomede transversalmente a 1a cinta que se foma
¥/0 somete a tratamiento tal camo aqui se considera;

: Ia Fig. 14 es una viste en seccién trangversal de
otra cinta tomada transverselmente g la cinte que sge fore

ma y/o somete a tratemiento de acuerdo con otra realiza-

. cidn del invento;

La Fig. 15 es una seccién fragmentaria correspon-
diente a la porcién del lado izquierdo de la Fig. 1, nos-
trendo una modificacidn del invento pera aplicar presién
sub-atmosférica a los bordes del vidrio;

la Pig, 16 es una seccidn transversal horizontal
tanada & 10 lergo de 1la linea 15-15 de 1la Fig. 15;

Te Fig, 17 es una geccidn trangversal vertical to
mada & 10 largo dé la linea 17-17 de la Fig, 15;

1a Pig. 18 es una secd én longitudinel endloga a
1é Tig. 1 de un aparato para producir vidrio de acuerdo
con otra realizacién del invento;

Ia Fig., 19 es una vista en seccidn horisontal,
con partes suprimidas, tomada sobre la 1fnea 18-18 de la
Fig. 18, mirando en 1a direccidn de las flechas;’

Ia Fig, 20 es una vista en secciln tomada sobre
1a 1{nea 20-20 de la Fig. 18 y en la direccidn de las fle

chas; ‘
La FMg. 21 es una vista aumentada, parcialmente

287180
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en seccibn, de la disposiciln de cierre por presidn flui-
ds tomada & 10 largo de 1a 1{nea 20-21 de la Pig. 19 mi-
rando en la direccién de las flaches e indicendo esquemé
ticamente los flujos principaleg, de gas;

La Pig. 22 es una vista horizontel parcial de la
éisposieién de cierre de presifn tomaeda a lo largo de la
1{nea 22-22 de la Fig., 21 mirando en la direccidn de las

flechas;

Is Fig. 23 es una viste aumentada andloga & la
Fig. 21 pero mostrando otra realizacién de una disposicidn
de cierre por presién de fluide e indicando esquemdtice-
mente log flujos principales de gas;

Ta Fig. 24 es una vista horizonial parcial de la
realigacidn de ‘cierrs por presifn de fluido de la Fig. 23
tomada & lo largo de la linea 24-24 de la Fig. 23 mirando
en le direccidn de lag flechas;

Ia Fig. 25 es una seccidn longitudinel de otro

_aparato para cembiar el espesor de una cinta de vidrio

flotente, mostrando medios para aplicar selectivamente
una presién superatmosférics a la parte supérior de una
cinte de vidrio empleando una pluralidad de zonas de pre-
sifn fluide muy proximag por encima de la cinta;

Ta Fig. 26 es una vista en secal én, horizontal 1o
mada a lo largo de la 1{nea 26-26 de la Fig. 25 mirando
en la direccién de las flechas, mostrendo esquand ticamen~

te en sombra los medios de cdmara individuales en disposi

cién modular pare aplicar une presidn superatmosférica &
la parte superior de una cinta flotante;

la Pig. 2'7 es una vista horizontal sndloga a la
Pig. 22 mostrando en detalle la disposiciln moduwler de cd

-1 - 2871860




&

10

[

15

20

- 25

30

maras pare producir zones de presién por encime de la cin
ta de vidrio en la realizeciln de le Fig. 25

La Pig. 28 es wne vista en secclén de las cémeras
tomeda & 1o large de la 1fnea 28-28 de la Fig. 27 mirendo
en le direccidn de las flechas, mostrando esqueméticemen-

te el flujo de gas: desde las cémeras haata la superficie

' superior de una cinta flotente e incluye wn gréfico de

pregién esquemdtico;

Ia Fig. 29 es una vigts en planta desds abajo ang
loga 8 la Fige. 27 pero mostrando una realizacién diferen-
te que incluye une placa porosa y pasajes de escape a irg
vés de la misme pera proporci onar una pres} én fluida por
encima de wuna cinta flotente de vidrio; y -

La Fig, 30 es una vistae parcialmente en seccidn
del aparato representato en la Fig, 29 tomeda a lo largo
de la linea 30-30 y mirando en ls direccidn de las fle-

. chas e indicando esquemdticamente el flujo de gas.

Con referencia particular a los dibujos, se.'reprg_
senta‘en le Figs 1 un par de rodillos formadores 12 en el
extremo de suministro de un horno de fusibn de vidrio de
construcci &n corn;iente (no representado en ol dibujo) pa-
ra former una cit;‘ta de vidrio 14 que se suministra sobre
wne disposicidn de tablsro 15 y desde al1{ sobre la super
ficie de un bafio de metal fundido 16 contenido en el tan-
que 18. Bl metal fundido tiene una densidad mayor qus la
cinte de vidrio 14, de manera que la cinta flota sobre la
superficie del metal fundido. El metal puede ser estafio,
una aleacibn de estafio, o andlogo.

Los rodillos pueden ger de cualquier canstruccidn
canveniente capaz.de suministrar le ‘ointa. Por ejemplo,

287180
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pueden ger de metal, p.ej. acero inoxideble o endloge, ¥
pueden estar enfriados con agua con el fin de evitar que
se peguen al vidrio. En egte caso es impori:ante un control
cuidadoso de la tempercturs de los rodillog, puesto que,
si eI rodillo estd demasiado frio, se enfriard la cinta
indebidemente y so neceaitaréd une longitud sustancial del
bafio pars llevar la cinte hasta lg temperatura de fusidn.
Preferiblements, debe mantenerse ls temperatura de la cin
te por encime de B899eC. ‘

Pueden emplearse tambidn rodillos de grafito o ro
dillos de metal revesgtidosg de una capa de grafito, Estos
tienen la ventajé. de que ol grafitoc no moje &l vidrio ni
siquiers a la temperaturs de fus_ién. Sin embgrgo, hay que
mentener una a'hnésfera inerte alrededor de los rodillos
para impedir su ‘degradaéi&. '

Pueden empleerse también rodillos de otros mate~
riales que no mojan al vidrio o revestidos con tales ma-
teriales. Ademds, los rodillos des base, estén o no enfrig
dos, pueden estar revegtidos con eétaﬁa fundido o metal
inmiscible andlogo para rebajar al minima la adﬁesién a
altas temperatures, aumentando asi le temperaturas a que
puede suministrerse la cinta al bafio fundido.

El contomo de los rodillos puede ger de importen
cia. Los rodillos que tienen s;.z-pe.rficies eilfndricas 1i-
sag suminigtrarén, camo es natural, una cints plena de eg
pesor esencialmente uniforme. Como se camprenderd facil-
mente por la degeripciln que sigue, es conveniente em-
plear rodillos eﬁparejados repujados qﬁe suministran una
cinta sustancialmente més gruesa en los bordes que en la

poreién central. Lag ventajag del suministro de tal cinta
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& un bafio fundido se discutirdn con mis detalles posterior
ments., . ,

Para mantener el métal del befio 16 en estedo fun-
dido, pue'de'coloearse mediog d¢ regulascibn térmice, tal.
como electrodos 20, en ol suslo del tanque 18, segin se
ilustrado, o pueden eatar sumergidos en el metal fundido,
con el fin de influir en la temperatura del bafio. Los
electrodos 20 esgtén conectados con una fuente adecuadas
de fuerza (1o remresentada) de una manera corriente. Ca—
da electrode puede activarse y controlarse individualmen=
te, de modo que se proporcione wm gradiente tdrmico deaeg

do en lag diversas secciones del tanque 18, camo se des-

ertbird més adelante. la cinte ds vidrio 14, después de

tratamiento en el interior del tanque 18, se retira del
tanque #in sufrir dafios en sus guperficies por rodilles de
traceibn o rodillos de agarre 22 a encime de un transpore
tador ée rodillos 24.

' El tanque 18 estd construido de una porcibén de fon
do refractario 26 y wne porcdiéu sits refractaria 28, wni-
dag y cerradag entre of, excepto para una entrade 18z y
una salida 18b, por medios de cierre adecuadox 29 (Figs.
3,4, 6 y8)s EL medi(".r de clerre ilustrédo es de un tipo
da fuelle y permite elévar le porcibn alta 28 deX tanque
desde la porciodn dei fondo 26 para hecer reparaciones,
etc., sin que sea necaesario retirar las partes refracta~
rias y la reparacidn subsiguients de las paries retiradas.
La porcidn de fondo 26 contiene el metal fundide 16 ¥y es~
t4 subdividids en una zona de entrade 26a, una zone de cg
lentamiento 26b, una zona de tratemiento superficisl 26¢

y wie zona de enfriamiento 26d. Eetas zonas estén defini -
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dagz por paredes su;nergidaa 30a, 30c, congtruidas de %
manera que reducen de ﬁxodo material las corrientes de com
veoeién en metal fundido entre las diversag zonas. Otros
tebiques sumergidos 32 estén en la zona de enfriamiente
para controlar las corrientes de comveceidn en dichs zo~
na. El nivel del metal del balio se controla por medio de
un vertedero ds control de nivel 34 en el extremo de en-
trada del tanque 18un vertedero de control de nivel 36 en
el extremc de galida del tanqua y por una entrada 38. Pre
feri‘bleménta, ge mentiene siempre el nivel de metal de ma
nera que la cinta de vidrio que se estd tratando permanez
ca libre de contacto con cualquier pared o piaca de des-
viecidn sumergide dentro del tanque 18, Ia entrada 38
(véase Plg, 5) estd situada a trevés de una pared del ten
que 18 y conectade con une fuente adecuada de metal fundi
do para mministrar metal fundido al tanque 18, La dispo-
sicién de control de nivel de los vertederos 3¢ y 36 ¥
otros detalles de dicho control se describirdn después con
detalle.

El espacio comprendido entre ls poreion slta 28 y
la superficie del bafio metélico estd dividido en dos céma
rag 28a y 28b por la cara frontal de una pared en forma
de'circunferehcia 40, Esgta rared pendé del tejado 28 ¥
tiene sus secciones laterales separadas de 1as paredes
del tangue 18 proporeionando as{ un espacio geseoso 28¢c =
lo largo de cada lado del "benque. Este espacio éaseoso 28e
pusde ser en efecto una continnacidn o amplicacion de la
cdmera 286.

Se introduee un gas inerte i‘rente o los componen~-

tes del bafio, tal como nitrdgeno 0 ‘andlogo, bajo presiém,
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en cade una de les cdmeras. de gas © zonsg de presidn, a
través de conductos 42 y 44, conectado cada uno con una
fuente adecuzda de gas & _presién (no representada). Con=-
viéne calentar el geg, con el fin de eliminar el enfria-
miento de las zonas y del vidrio que se estd tratendo. Ia
preaién a que se introduce el gas én lag zonas 28a y 28c
os diferente de la presién del gas introducido en la zona
28b, como se verd despuds con detalle. la zona de presidn
28b puede ester ademfs subdividida por peredes o placas de
desviacifn 46a, 46b, 46c y 46d pera controlar la tempera=

Se colocan calentadares radiantes 48 adyacentes a

“la véveda del tanque 18 pars mantener la temperatura desea

da del vidrio entre los extremos de salida y de entra.da
del tanque. Bstos calentadores radiantes 48, sit'uados en

smbag zonag de presidn, gegin se repregenta, estén conec-

" tados de une menera corriente con una fuente de energis
jeléctrica (no representade) y pueden controlarse indivi-
" duelmente para oqntrol de gradiente de temperatura. El mg

dic de conirol es cualquier medio de control usual y no
es preciso describirlo y repregentarlo con detalle. Si es

'neceéerio:, pueden colocarse medios refrigersntes por enci
‘'ma de la zona de refrigerscifn para asegurar la temperatu
" ra adecuada del vidrioc que se estd retirando del bafio.

Para mantener lag presiones en ¢l interior de las
zonas-x‘ del tanque, y por encima del metal' fundido ¢ impe-
dir la fuga del gas inerte de las zonas, se emplean varios
cierres de presifn. Ss colocan dispoQitivos de cierre de
presidn SO y 5? en los extremos de entreda y selida, res-
pectivemente, del tenque 18. Hay un diépositivo de cierre
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de residn 54 asociado con la pared 40 que subdivide la
porcidn slte 28 del tanque 18 en las zonas de presidn 28a,
28b y 28c. La poreién elte de los dispositivos de cierre’
de presidn 50 y 52 (ilustrados en la Figura 10) y el dis-
poai‘bivo de cierre de preaién 54 son de construccidn ané-
loga. Cada uno de ellos incluye una pl\maliaé.d de ranurag
56 separadas por mesetas. 58, y una ranura central o inter
media 60. Ia ranura 60 recibe una tuberia 62 conectada a
una fuents do gas inerte calentado. La tuberia 62 estd
proviata de arificios separados 64, de manera que descare
guen una cortina de gas inerts, generalmente descendente
¥ hacia o contra la superficie del vidrio. Segin se repre
senta, hay dos filag de orificios 64 separados 90#, des-
cargando cada hilera gas a un éngulo de aproximademente
45y con la horizontal., El gus desgcergado fluye hacia fue-
ra y hacia dentro a través de lag mesetas y ranuras y el
vidrio desde su situaciln de descarga. las ranuras origi-
nan turbulencia en la descarga de gasg, y por tanto el gas
que fluye a través del vidrio reduce al minimo la fuga de
gan de presidn desde uné a otra zona o 2 la atmdafera [
la entreda de aire stmosférico en una zona de pregifm. e

presidn del gas se elige para que realice la funcidn de

‘cierre de presidn.

Para prevenir un enfrismiento indebido de la c¢in-
te de vidrio por lo menos en las zonas de calentamiento y
tratamiento superficial, el gas introducido en las tube-
rias 62 edyacente a dichas zonas se calienta por lo menos
hagta 1a teﬁperatura del bafio, mientras que el gas intro-
ducido en las tuberfas 62 adyaceﬁtes a la zona de enfria~

niento no necesita calentarse de este modo. Por tanto, se
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digponen tuberies 62 & y 62b conectadas e tuberfas 62 y s
la fuente de gas de presidén e temperaturag diferentes pe=-
re suninistrer el gag de pregidn diferente.

Loz dispogitivos de clerre de entrads y salida 50
¥y 52 tiene una porcidn inferior gque proparciona también un
soporte gaseoso pers el vidrio con el fin de evitar daffos
8l migmo por contecto con @l tanque. Cada poreién infe-
rior incluye una pluralidad de ranuras 66 separadas por
mesatag 68, wna cédmars impelente 70 conectade & una fuente
adecunda de gas inerte & presilm, y una pluralidad de ori
ficios 72 para el paso del gas desde la cdmara hasta las
ranuras. Los dispositivos de cierre inferior pueden cons-

truirse de modo que sean ajustables en posicidn vertical,

'Para logrer 8ste, pueden egter construfdos sobre una par-

te cénica con un ajuste de tornillo. As{, pues, el movi-
miento horizmtal determina un ajuste de posicidn verti-
cal, Otro dispositive se basa en construir el cierre de
presibn inferior como img unidad o miembro de tipo de pig
tén qtie encaja én unha cémara de presidn, de manera que la
variecién en la presién fluida ocagiona variaciocnes en la
posicién verticel. -

' EI dispositivo de tablerc 15 puede tomer varias

" formag sin apartarse del espiritu del invento., Por ejemplo,

puede incIuir une gerie corriente de rodillos, une mese de
deglizamiento ¢ un sigtema G;e goporte de gage.

El medic de control de nivel pera controlar el ni

" vel del metal fundido en el bafic 16 incluye los vertede-

rog 34 ¥ 36 y 1a tuber{a de entrada 38. Los vertederos 34
y 36 son placas de un material refractarioc deslizables por
ranuraa formedas en las partes refractariag del tanque.

2874 8¢
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Los vertederog pueden sjustarse verticalmente por meéiiqs
adecuados, por ejemplo tornillos 34a y 36a, respectivamen
te (Figurasg 4 y 1), de manera que se ajuste el nivel de
metal fundido segin ses el esgpesor de vidrio que se estd
produciendo. Cada vertedero define wn lado de una artesa
34b y 36b, respectivémen*be, estendo definidos los otroe

ladog y fondos de las srtesas por paredes del tanque 18 u

. otre materiel refractario adecuado. A irevés de las pave-

des del tenque 18 pasan conductos 74 y 76, y comunicen por
un extremoc con les artesas 34 b y 36 b, resmctivamente.
Cada conductc estd conectado para descargar metsl fundido
en un suniderc (no representedo) para regeneracidn y reca
lentemiento, y desde donde se bombea metal fundido hasta
el tanque 18 a través de la entrada 38. Ceda conducto (7
¥ 76 estd proviste de un sifén, es decir un tubo doblado
en U en el conducto, pars limpedlr la entrada de aire atmos
férico en el tanque 18 que csusaris la oxidmcidn del metsl
del bafio.

Al funcionar este dispositivo, se forma une cinta
da vidrio pc;r paso de vidrio fundido entre un par de rodl
llos de formedo 12 desde una fuente del mismo, por e;jémplo,
un tanque de fusiln de vidrio corriente, y la cinta 14 se
suministra a la seccién frontal del tangue 18 pasando &
través del cierre fron‘ée.l- o de entrada 50,

Se carge gas, que eés inerte frente al mstal, por
una tuberia 62& y fluye en sentido descendente chocando
contra el vidrio, aislando asf el interior del tanque 18
de 1s atmbsfera exterior. Se suminigtra un ges enflogo &
la oémera. Impelente ‘;[0, bajo presidn guficientements alta

. para que ol ges eontenido en ssta cémara fluye 8 través
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da loa orificios hasta lag ranuras 66, y para mantener la
cinta slejada de las partes sdlidas del tangue. Se carga
gag inerte en la cémara 28a y 28e para mantener en ellas
una atmdsfere inerte. En la cdmara 28a se carga gas adi-.
cional para establecer una presidn gaseosa en ella que sea
gupsrior a la de la cémars 28c.

En general, este gas se precalienta, por medios
no representados, a una temperatura suficilentemente alta
para eviter el indebide enfriemiento del vidrio. Normal-
mente, lo temperatura del gas suministrado a la tuberia
62a y & la cémera 70 serd meyor de 3;71-5389 C. y frecuen-
tements serd del-orden de 7608C. hasta une temperaturs de
fugifn del vidrio, | '

Despuéa de que la cintae 14 hs entrado en la cdma-
rg 28a se coloce gobre la superficie del metal fundido y
se conduce a través del cierre 54 hagta la cdmars 28b.

Como se ve en los dibujos, la cinte 14 tiene una
anchurs mayor que la abarcada por la pared 40 proporcionan
do-as{ un e_strécho margen que se extiende nds alld de los
bordes de la pared 40 hasta las cémereg 28c. Se suminis-
tre ges de clerre a las tuver{as 62, dispuestas en la pe-
red 40, y g8 le haca chocar contra las porciones de borde
de la cinta 14 que ‘est_a. inmedietamente debajo de las pe~
redes 40, separando asf{ la cémara 28b de la 28c por medio
de una cortina gaseosa. Eate .ga;: ge suministra a una pre-
s1én igual o mayor que 1la presidn establecida a cada lado
de la cortina. Ia temperatura del gas suministrado 2 le
seccidn frontel y & las secciones laterales de estas pare
des en frente de la place de desviacilin 46a debe ser geng
ralmente' aproximade & la temperatura de fusidn del vidrio
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o, por lo menos, debe ser suficientemente alta para evi-
tar el enfriemiento de lbe bordes de la cinta por debsjo
de una temperatura de fusién.

La cinta 14 mientras flota sobre la superficie me
t§lice avenza e travds de la cémara 28b y finslmente se

rotire del tangue 18 pasando a través del cilerrs 52, Se

sace del tenque entre los rodillos de traccidn 22 que, si

ge degse, o0 21 es necesério, pueden imponer suficiente
tensidn sobre la cinta para mantenerla en movimiento,

Mientras la ointa 14 pass e través de la cédmars
28b, la temperatura se mentiens suficientemente alta pa-
ra que la c¢inte funda durante una distancia sustancial
de su treyectoria. Durante este tiempo, las superficies
de. 1a cinta se hacen uniformes y la cinta tiende a un es-
pesor de equilibric cuya magnitud depende de la presién
establecida dentro de la cdmara 28b. .

Le presién necesaria en la cémara 28b depende del
espesor deseado y de la presidn externa, es decir, la pre
gidn en las cémarss 28c en las que se extienden los bor-
des de la cinta, Cuando se quiere producir una cinta més
delgeds que el espesor de equilibrio arriba mencidnado,
es decir, aproximadaments 0,68 cm., 18 presidn en la cée
mara 28b debe ger por 1o menos 0,0003 ke. por cada 6,4516
om®. por encima de lg presidn en los bordes de la cinta
fundida,pér ejemplo, en las cémaras 28¢c.

Por ejemplo, la cinta tiende & esisbilizarse a
wn espesor de 0,47 cm. cuando le diferencia de presién es
0,003 kg por cada 6,4516 cm?, |

El grado de estabilizaciln es funcidn del tiempo.
Por consiguisnte, es ficilmente posible producir. vidrio
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de vn egpesor de 0,317 cm. simplemente calibrando el esps
gor de le cinta a esie egpesor o ligersmente men'o:'r'h, gome~
tiendo la cinta calibrade al tratamiento que aqui se con-
sidera, a una presibém adecusda de, aproximadamente 0,005
kg, por cade 6,4516 cm2,, que incluye el mejaramiento de
sus superficies, y retirando la hoja antes de que su es=
pesor pueda crecer indebidemente.

En general, la diferencia de presion eatablecida

entre la cémara 26b y la que existe en el borde de la ho=

.ja o cinta estéd comprendide entre 0,0003 Kg. y 0,056 kg.

por cada 6,4516 cm?, Normalmente son innecesarias diferen
cias de- x}resién mayores, y pueden ser diffciles de mante-
ner. Bn ningén caso deben ssr ten altas que motiven la ro
ture de la cinta, y raras veces deberdn ger mayores de
0,141-0,283 kg. por cada 6,4516 cm®, Despuds de que se
han é*établecido lag presgiones, tiende a producirse poco
i'].mjcf= de gas desde la cémera 28c, & causa de lag bajas di
ferencias de pregién implicadas.

i Ia tempera‘tura egtablaecida en la parte delantera
de la cémara 28b es una temperature dé fusidn del vidrio
de 1la cinta. Hacia el extremo, es decir, mds alld de la
place de desviacién 46a, la temperatura se rebaje lo su-
ficienfe. pai'a asegurar el suministro de una cinta egtable
que no se estropea por contacto con rodillos en el extre-
mo de descarga del tanque, por ejemplo, 315-42;7ﬂ C. o me~
nor. _
' Ie velocidad de movimiento de le cinta sobre el
bafio se controla de maners que se asegure una suavizacién
de lag superficies de la 'cinta ¥, en general, ol mejor mo
do de lograr esto es llevando una seccidn de la cinte al
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" estado de fusibn.

So sobreentenderd que el gag descargado a través
de las tuberias 62 = lo largo de las paredes 40 se sumi-
nigtra a una presién o & una velocidad suficiente para
mentener la diferencia de presidn entre las cémaras 28b y
'280. Como se he explicado anteriomenté, el ges que se
descarga de este modo sl lado de zonas donde se estd ce-

lentando la cinta o se mantiene s .una temperatura de fu-

 gibn, se calienta a una temperatura que es sustencialmen-

te la misma que la del vidrio, Por otra parte, en los ex-
tremos més alejados de la cémera, es decir, més alld de
la plece de degviaciln 46a, la cinta ge enfrie y se sumi-
nigtra gas a las tuberias 62 a lo largo de estas porcio-
nes de les paredes 40, cuyo gas estéd sustancialmente por
1o generel més frio, y rares veces por encime de la tempe
rature de la porcidn de cinta opueste a dichas porcicnes
de pered, ¥ ven_taj ossmente, puede egtar a una temperatura
muche mds baja.

El vidrio puede adelgazarse misntras esté en el
bafio y, preferiblemente, en tal caso, se dirige ges frio
gobre el borde de la cinta desde tuberias 62, especialmen

. te despuds de gue el vidrio he pzsedo por la zona de tre~

temiento puperficial. En este procedimiento, se emplean
medios de sujecidn de borde, tel camo rodillos o andlogos.
En lag figurag 11 y 12 se fepresenta un dispositivoe pera
egta operacién, identificéndose ademés las partes con reg
pecto a la Figura 1 y teniendo los mismos caracteres de
referencia, empledndcme medios de sujecién de bords 80
que incluyen rodilloa de sujecidén superior e inferior

§2,84. Cada rodillo estd montado sobre un érbol 86,88,
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respectivements, aceionado por un motor 90, de manera que
se produzeen velocidades de rotecién uniformes. Como es
1ézico, los paz"ea de rodillos, de los cuales hay muchos ¥y
que’ estén espaciados a lo largo Ge ambos bordes de la cin
ta de vidrio, gon accionadog cuando se desea adelgazamien
to, & una velocidad superior & aquella con le que se car-
ga la cinta en el bafio de metal fundido. Los rodilloe pue
den ger huécos, ‘de manera que tengen un flujo de fluide
de enfriamfento = su través, si es necesario o convenien-
te.

Bn le realizecién del.invento que se ilugtrs en -
las figuras 15-1‘f no hay lado frontal de pared circunfe-
rencial 40 con un positivo de cierre de presiin subyscen=-
te 50, En su lugsr, hay una place de desviacién 46" ali-
neade verticalmente con una place de desviacidn 30a. Pare
des laterales 40 . ge extienden hasta el extrema frontal
del tanque lé. En las cédmarss de borde 28¢ se produce su-
ficiente fuga de gas péra impedir la oxidacidn indebide
del metel del bafic adyacente a las paredes laterales del

tanque. ILe presidn del ges alimentado en las tuberias 62

se escoge pere que realice la funcidn de cierre de pre-
gidn. Ia reducclon de presion cme hay que establecer en
la camara 28¢c depende del espesor que se¢ deaee y de la

presion real en la cédmara 28b. Cuando se quiere producir

une. cinta de espesor més delgado que el espesor de equi-

_ librio arribas mencionado, por ejemplo, aproximasdamente

0,685 ocm., la presidn en la cémars 28¢ debe gser por lo me

nog 0,003 kg. xSor cade 6,4516 em®, por debajo de ls pre-

‘gidn en la cémara 28b.

Ia Figura 18 representa una reslizscién del inven

287180
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to endloga & la de 1la Pig. 1, a excepeidn de gue se usan
dispositives de cierre de presidn diferentes 100 agocia-
dos con la paréd 40 en el extremo de entrada y en las pa~
redes laterasles de low mismos. Pars congeguir un cierre e
feetivo. g6 proporciong una pluralidad de zonas de pre-
sién suministradas individualmente, directamente por de~

baje de la pered 40. Para ests fin, sa proporcione debajo

‘ de la pared 40 un lecho pleno, modulsr de cémeras 100,

stendo cade cdmara o médulo pequefio con respecto a la
longitud y anchura de la pared de separacidn y en intima
yuxtapoaicién mutua..h En lag realizeciones des las figuras
20, 2 y 22, todos los médulos 100 tienen sus términos
inferiores de configuracidn rectangular y descansando en
un plano comine Los médulos 100 estén dispuestos en hile~
ré.a sucegivag eruzando la trayectoria proi;uesta de la cin
ta y extendiéndose & 1o largo de la pered 40, Preferible~
mente, las hileras estén en 4ngulo oon respecto a la di-
reccién de recorridc de cinta, camo se represents en la
Figure 19 y en la 22. Cade médulo representado estd subdi
vidido en cémarag separades 100a, 100b, 100c y 1004, ali-

. menténdoge individuslmente cads una con gas & travds de

arificfos 102. . _

Cade médwlo 100 tiene un véstego hueco 104 de éres
seccionsl trensversel menor que la terminecién externa, y
cada wno de ellos desemboca én una cémare impelente 105
gituada por encima del lecho de méaulo y actusndo camo

soporte del mismo., Cada médulo de esta realizacitm estd

" sustancislments encerrsdo, excepto-en lo que se refiere

el extremo inferior, abierto, y seperadc de otros mddules
por una zone de escape 106 que comumica con caneles de es

28718C
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cape mayores 107 entre los véstagos de mddulo. La comuni-
cacidn entre las zonag de escape 106 y la cémara de pre-
sién 28b se evita por la place barrera 103 a lo largo de
le bilera interior de médulos 100, Lag barreras 108 sepe-
ran la cémara impelente en gecciones 1ndepéndienteé, y se
cerga gas inerte, por ejemplo nitrégena, en lss secciones
independientes a través de tuberfag 109 procedente de una
fuente no representada. En la mayoris de los casos, los
mbdulos y la clmare impelente son de metel o de material
refractario resistente g las alias temperaturas operato-
rias. _

La realizacidn que se representa en las Figuras 23
y.24 se puede emplear tembién para creer una pluralided
de zdnas de presidn independientes debajo de la pared 40.
Se proporciona una plurelided de médulos 110, contiguos |
entre of y alimentado cada uno a través ds un orificio se
parado 112 en comunicacidn directa con una cémera impelen
te 114. En esta realizscidn, no se proporcionan pasajes de
egcape entre médulos adyacentes.

En ol funcionamisnto de este dispositivo represen
tado en las figuras 18 - 24 se forma una ¢inta de vidrio
Por paso de vidrio fundido entre un par de rodillos de

formado 12 procedente de una fuente del migmo, por ejemplo

un tengue de fusién de vidrio corriente, y la cinte 14 se
suminigtre a la secciln frontal del tanque 18 pasando a
‘travésdel ederre frontal o de entrada 50.

_ En une tuberfa 62 se cargas gas, que es inerte al
metal, y fluye en sentido descendente chocando contra el
vidrio y aislando as{ el interior del tangue 18 de la atmdg
fera exterior. Se suministra un gas endlogo a la cémara
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impelente 70 bajo presidn suficientemente alta para que el
gas contenido en esta cémara fluya a travds de 1los orifi-
cios hasta lag ranurss 66 y mantenga le cinta alejada de
las partes sélidas del tenaue. '

BEn general, este gas se precalienta, por medios
no representados, a una temperatura suficientemente alta
para impedir el indebido enfriemiento del vidrio. Normal-
mente, la temperaturs del gas suministrado a la tuberia
62 y le cémara 70 estard por encima de 371-5388C. y fre~
cuentemente estard canprendida entre 1imites desde 760sC.
hagta una temperatura de fusién del vidrio.

Después de que la cinta 14 ha enirado en la céme~
ra 28e se coloca sobre ls superficie del metal fundido y
se conduce a través del cierre de presién fluida modular
a la cdmara 28b, que eatéd a una presidn mayor que las cé~
mersg: 28a y‘280.-

Como se repregenta en los dibujos, la cinta 14
tisne una anchura mayor que la encerrgda por la pared 40,
proporcionando asf{ un margen estrecho gque se extiende
més alld de los bordes de la pared 40 hasta las cédmarag
28c. Se suministre gag de cierre desde los mddulos 100 6
110, cuyes ierminaciones externas estén estrechamente es-
paciadasg de la superficie superior de le cinta, Las sepe-
racicnes que se consideran aguf son del orden de 0,0025
cm. a 0,25 cm. o mds. Gas emitido desde los médulos se he
ce chocar contra 1a porcién de borde de le cinta 14 que
estd inmedigtemente debajo de las rmredes 40, separando
as{ la cdmare 28b de la 28c por una cortina gaseosa. El
gas se suministra a une presidn suficiente para mentener

la diferencia de presifn entre las cémaras.
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BEste cierre de presién fluida o cortina esté com-
puesto de une pluralidad de zonas de presién individual-
mente alimentadag que funcionan can independencig mutua.
El fxmcionamienﬁ independiente se asegura alimentando ca
da cémers separade desde un crificio separsdo. Las Fgu-
rag 21 y 23 indican esqueméticamente los flujos principa-
les de gag, El tamaiio relativamente peqguefio de los orifi-
cios 102 4 112 proporcions una cafda en la presién gaseo-
sa desds la cdmara impelente al interior de los mdédulos.
Ho golamente se reducen al in:ﬁximo lasg ligeras variaciones
en la presidn de la cémara impelente, sino que ademas la
sbertura entre ol extremo inferior de cada modulo y la
superficie superior de la cinta de vidrio se auto-ajusta
a un egpaciado unifqme sn la totalidad de la périferia de
ceda mbdulo o, si estd dividido, de cada submddulo. Egto

ocurre porqué cualquier disminucidn en aberturs da como

" resultado le acumulacién de presidn en la cavided del mé-

dulo, ejerciendo aal la fuerze necesaria, tan grande como
la presién de la cdmara impelente, si eés necesarie, para

apertar la c¢inta de médule, Cuando esto ocurre, la abertu
ra se hace mayor y la presidn dentro de la cavidad del md
dulo se reduce por el escape de gas a través de la abertu
ra mayér. Para que hays respuesta a cmmbios localizedos en

el egpaciado que no ocurran a2 lo largo de la totalidad del

margen de cinta, es necesario que los mddulos sesn relati

vemente pegquefios con respecto a la longitud y anchwra de
la pared 40, Por esta razén, las cédmaras pequefias, tel co
mo 100a, 100b, 100c y 1004, funcionan con extraordinaria
eficacia, Sin embargo, mientras se mentenga pequefio el ta
mafic d¢ mddulo del orden de 2,54 a 5,08 cm. transversal-
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memte, no es en general necesario que estén subdivididos.

El modo méds eficaz para mantener presién interna
en la cémax;a 28b, particulermente en ausencia deé zohas de
escape dentro de la corting fluida como en la realizacidn
de las Piguras 23 ¥ 24, es vaeriando la presidn en las cé-
maras de médulo & través de la enchura de cierre de pre-
sién. Bs decir, si los mbédulos colocados még proximos al
interior de le cémera de presifn 28b ejercen una presidn

hacia dentro aproximedsmente igual que la del interior de

la cédmera, no habré flujo de gas hacia fusra desde la cé-

‘mara 28b. S$i loe mdulos hacia la porcién externa de 1la

pared 40 ejercen presidén progresivamente menor, eI flujo
de gas desde el cierre de presidn serd sustencialmente en
gz totslidad hacis fuera ds la cémare de presidn 28b. De
este modo se consigue un estado sustancialmente eatdtico
en el interior de la cémars 28b completamente & través

del ancho hasta el mismo borde intern¢ del cierre de pre-
gién fiuide, y la presidn sobre la porcién totsl de le

cinta por debgjo de la cémers 26b permanece constante. Co

~ mo es natural, eato no ser{a posible si el espaciado entre

la cinta y los médulos no pudiera mentenerse constante,
como en la forms facilitaday por la caracteristica de auto
-gjuste de. los mddulos. ‘

Las presiones ejercidas por losg diversos médulos

pueden variarse convenientemente de cualquier menera gue

se desee veriando sl temeiio de los orificios 102 & 112.
Asi, pera meyor presién en loe médulos en el borde interno

de la mred 40, los orificios 102 y 112 deben ger relati-

“vemente grendes. Sin embargo, la presidn en los médulos

' tiene. que mantensrse por debajo d¢ la presidn de la cdme~
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re impelente si se quiere retener la facultad de gjustar
eutométicamente la separacidn entre el médulo y la cinta.
TLos orificics de entreds & los mbdulos & 1o largo del bor
da externo de la pared 40 pusden disminuir de temefio pare
crear una mzyor cafda de presién entre la presién de modu
lo y la presién de la cémara impelente corriente. Esta
diaminueién en la presién facilita el flujo hacia fuera
de gag desde le cortina cuando no se disponen pasajea de
escape alrededor de ceds médulo. ) _

La temperatura del gas suministrado & lag seccio=-
neg frontal y lateral de la pared 40 en frente de la pla-
ca de degviacidn 46a debe aproximerse generalmente & una
temperatura de fusién del vidrio o por lo menos debe ser
suficientemenie glta pare evitar el enfriamientb de low
bordes de cinta por debaja de une temperatura de fusidnm.

La ciz;‘ta 14, mientras flota sobre la superficie

metdlica, avanza & través de la cémars 28b y finalmente

e retira del tanque 18 pesande a través del cierre 52,

4 medida éue la cinte pase & través de la cdmara
28b, se mantiene la temperatura suficientemente alte para
que la cinta funda durante una digtencia: sustancigl de su
trayec'toria. Durante egte tiempo, las superficies de la
cinta se hgecen uniformes y la cinte tiende a un espesor
de equilibrio, cuya inagnitud depende. de la presidn estable
cids dentro de la cémera 28b. La presién neceseris en ls
cdmars 28 dépende del espesor deseadc y de la pregién ex
terns, es decir, 1a presidn en la cédmara 28¢ a la que se
oxtienden los bordes de la cinta, como en la realizecidn
del iﬁvenfo primeramente degcrita. '

Haciendo ghora referencia & las figuras 25-28, se
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representa un aparato para aplicar una pregién super-stmog
férica sobre la superficie superior de una cinta flotante
de vidrio con una pluralided de zonag de presién fluida
relativanente pequefing.

En lugar de la pmred circunfefencial 40 y el cie-
rre de presidn fluide de los mddmlos 100 que separah.la
cémara superior 28 del tanque I8 ex las cédmaras geparadas
de la realizacidn representada en la figura 19 se aplica
wia presidn super-atmosférica al érea central de la cinta
14 por un Iecho de médules 100' superpusstos, en estrecha
proximidad, a la anchura total de la cinta, excepto pera
los bordes marginales e 10 largo de cada lado, y le mayor
parte de la longitud del tanque de flotacién incluyendo
1z zona de celentamiento, zona de tratamiento superficial
¥ por le menos Is primara porcién‘ de 1a zona de enfriamien
to. La cédmare impelente 105* estd acportads encime de la
cinta en la parte superior 28 del tanque 18 mediante tra-
vegafiog 115 convenhientemente sujetos & los lados: del tan-
@ue 18. Se suministra gas inerte a pregién a cada mddulo
100* desde una cémare inpelente asociads 105' subdividida
en subcémaras independientes por medio de barreras 108'.
Cada.'mxbca'mara 68 alimentada con gas inerts, por ejemplo
nitrdgeno e presifn, a través de tuber{as 109!, desde una
fuente, no representada. El gag se precalienta hasta apro
ximedsmentes la temperatura del vidrio entes de ser intro-
ducido en la cémara de pleno y los calentadores radientes
48 mantienen la temperatura. ‘

Cada médulo es pequafio con respecto a la longitud
¥y anchura de la cinta y estd proximo a los médulos adya~

centes giguientes, pero separado de los mismos. En la res

-n- 2870
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lizacidén que se representa, todos los méaulos 100° t1enen
sus extremos mdg inferiores de configuracidén rectangular
y descansando en un plano comin. Los médulos 100! estén
dispuestos en hileras sucesivas cruzando la trayectoria
propuesta de la cinta, Preferiblemente, las hileras estén
en un @ngulo con respecto a la direccidn de recorrido de
la cinta, segin se representa on la figura 26. Cads mdédu~
1o estd subdividido en-una pluralidad de cédmaras separa-
dag 100at, 100b', 10Cc* y 1004Y, alimentadas cada wuna in-
dividualmente con gas a través de orificios 102'.

Cada mbédulo 100! tiene un vdstago hueco 104' de-
drae seccional transversal menor que el extremo externo y
ceds uno degemboce en una cémera de pleno 105' colocads
encima del lecho de mdulo y actuando camo soporte para el.
mismo, Cade médulo 100" estd sustancialmente cerrsdo, ex-
éepto para el extremo inferlor, abierto, y separado de
otrogs mddulos por una zona de escape 106' que camunica
con c:analeé de escape mayores 107¢ entre los va'.stagos de
nédulo. Entre los canales de escape 107" y le atmésfera
circundente comunican tubos 120, evitendo una acumulacidn
de wesidn en los espacios de escape. Los gases de escape’
fluyen también laterslmente a lo largo de csnales 107 hag
ta los bordes marginales de lus clmarzs impelentes.

Purente el funcionamiento, las zonas de presién
individualmente alimentadas funcionen con independencis
mutua de la misme menera Que en el cierre de presién flui
da anteriormente descrito. Asi, pues, la combinacidén de
los orificios pequefios 102' y la separacién estrecha, ge-
nerslmente 0,003-0,254 cm. entre los extremos inferiores

de lag paredes del médulo ¥y la cinte de vidrio. proporciona
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una abertura de auto-ajuste entre los mismos que -"“ﬁ‘
la exigtencis dé une presifn uniforme sobre la totelidad
de la cinta por debajo del lecho del médulo y, por tanto, -
un espesor wniforme.

Para evitar una acumlacidn de presidn en el cen-
tro de la cinta, se necesitan zonas de escape tal camo
lag proporcionadas por pasajes 106' entre zonas de presidnm
adyacenteg por debajo de los deuloa 100. Esta acumula-
cién se origine cuando es preciso hacer fluir gas lateral
mente a travées de la cinta para escaps en los bordes nar-
ginales. Una presidn no wniforme de este tipo haria que
la cinta fuese delgada en el centro y progresivamente més
gruesa hacie los 1lados. La preslén uniforme dsbajo de ce~
de mbdulo y le horizontalidad general del perfil de pre-
sidn debajo de la‘ totalidad del lecho de médulo se indica
asqueméticamente por los gra',ficbs adjuntos & la Figure
28, |

Ie uniformidsd de tratamiento estd ssegurada ade
nds por le oblicuidad de las hileras de médulo con rela-
cidn a la trayectoria de recorrido de cinta. Con un dispo
sitivo de este tipo no hey ninguns porcidn de le cinta

.que recorrs ninguns distancia apreciable debajo de una

zong de escape, y todas las posibles variaciones de pre-

..gién o temperatura se promedisn en toda la cinta.

Cuando se degea, pusden glimenterse con gag a
presiones diferentes subcdmaras. que se extienden transver

salmerite. As{, puede ser conveniente une resién inicial

alta para llevar rdpidemente la cints de vidrio a un ege

pesor apropiado, mientras que una presidén més baja manten

dré posteriormente este espesor. La seperacidn de escepe
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adecuade entre mddulos adyacem'tes permite la existencia
de pregiones &iferentes, intencionadamente creadas, en la
totalidad del lecho de médulo, aislando esencialmenté una
zona de presidn de 1la siguiente.

Para fines especiales, puede ser conveniente va-
rier la presién de la cinta transversalmente y por tanto
variar el éspesor & que ge egtabilizan varias parciones
de la cinta. Esto pusds conseguirse subdividiendo la cama
ra impalente 105' longitudinalmente con respecto al reco-
rrido de la cinta, en todas las subcdmaras que se deseen.
También puede congeguirse veriandc el temafio de los orifi
cios 102F de la menera descrita al tratfer del cierre de
presidn fluida formade com médulos 100. Verisndo progresi
vamente la presifn a través del ancho de la cinta, puede
producirge una cinta de vidric de forma de culia en gecw
cién trensverssl. Esto pusde lograrse tambidn variando
érogre sivamente las semrracidn entre lag extremidades in-

feriores de los médulos ¥y la cinta,' por ejemplc inclinen-

do ligeramente el lecho de mbdulo trasversalments con res .

pacto a la cinta. Como s natural, l= variacién de espe-
sor g través del encho no necesita ser progresiva, sino
que pede cembiar bruscamente en fases para producir uns
serie de tiras contiguas de espesores diferentes, siendo
cada tira de espesor constante. Otras variaq:lones se les
ocurrirén @ los expertos en este tdcnica, Un vidrio de
este clase encuentra aplicacidn en arquitectura.

La realizecin que se representa en lag Figuras
29 ¥y 30 puede emplearse tamkién pare aplicar wme presidn
super-atmosférice sobre la éin‘ba flotante l4. Una piaca

parosa 122 farme el fondo de una cémere impelente 124 y

i 2]
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ta 14 de la misme menera que el lecho de los médulos 100!,

Ta placa porosa 122 puede ser de acero inoxidsble poroso
o de otro material perforade resiatente al celor. Gracias
2l gren nimerc de paéajes pequsfiog, eitusdos al azer, a
travde de le place i22,~ se reduca la presidn de la cdmara
impelente y o1 flujo de gas s¢ dﬁ‘uﬁde para proporcionar
une presién uniforme sobre la cinte. A travé;- de la placa
parosa 122 desembocen tubos 126 y se extienden e través
de la cémara impelente 124, desembocando en la atmbsfera
sttuada encime, proporcionando asi canales de escape para
el flujo de gas emitido a través de los poros de la place
122, Esto impide une acumulacidn de presidn en el cantro
de la c¢inta y asegurs un perfil de presidn uniforme a tra

vés del encho de la cinta.
BIBMPLO I

Una cinta de vidrio de anchura conveniente, por
ejemplo 30‘,48 cm. 0 mds, con una compoaie'ién, ‘en peso, de
71,38 % de S10,, 13,26 § de NayQ # K0, 11,76 £ de Ca0,
2,54 € de MgC, 0,75 ¢ de N‘32804, 0,15 & de a1503, 0,11 %
de F3203 ¥ 0,06 $ de NeCl, y una densided de 2,542 gramos
por centimatro cni‘bieq se forma por medio de un par de ro-
@illos hasta un éap-eaor de 0,317 cme., sustancielmente, y
se suniniatras a 7608 €. ¥y se flota sobre la superficie de
un bafic fundida de metal estafio 100 por cien que tiene une
densided de 6,52 gremos por centimetro cibico a 9828 C. EI1
tanque de metal fundido es de la construccidn repregente~
da en la Fig. I y estd dfvidido longitudinalmente en tres

gecciones, a saber, una seccidn de entrade cuyo metal se
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_sién cuyo metal se mantiene a una temperatura de 1038¢ C.,

¥ ung seect én de enfriemiento en la que el metal estd & una
temperatura comprendides entre loz 1fmites de 10388 C. y 537
#C. EI espacio comprendide por encima del metal estd sub-
divido en doz cémeras de presifm, cargéndose gas a pre-
aién en cada cémara. E1 gas se precalienta a 10388 C. pa~
ra es.fe suministro. La primera cémara 28s se mantiene &

preatén ligefemente por encimg de la atmosférica, mian-.

. tras que la segunda cémara 28b se mantiene A una presidn

manoméirice de 0,014 kg. por caeda 6,4516 cn?. , d¢ manera
que se crsa ung diferencia de presifn de 0,005 kg. por ca
da 6,4516 cm®, enire lag dos cémaras. -
Ia enchure de 1s cinta es mayor que la enchura de
la segunda cémere de menere que los mirgenss de la cinta
so extienden laterslmente més alld del borda lateral X
terno de le cédmare. La presidn sobre el margen de exten~
gidn eg la am~03férica. El vidrio se calienta deade arri-
ba hesta una temperatura de 1038® C. en la segunda cdmara
pars. refundfr la cinte en lz totalidad de su egpesor en
una seccidén & través de la anchura total de la cinta bajo
la cémara y luego se enfria a 537¢ C. e 1a gaYida del tan
que de metal fundido, después de lo cual se retira del
contacto metflico. El egpesor de cinte sa mentiene sustan
cielnente en 0,31;Z ey, ¥ ia superficie se mant;l.ene aca-
bada el fuego y plans, excepto para loz bordes que toman
forma de bulbo. E1 contorno general de la seceién trasgver
sal de 1la cinta resultamte se representa esquemiticamente
en la Fig. I3. Cano- ge indica en dicha figurs, la cinta

tiene una seccidn A relativemente delgade, central, esen-
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cialments plana, con dos porcifones de borde enaanchad‘éh
en forme de bulbo B, teniendo las porciones de borde bor-
des de cuchilla C. A

El interior y el exterior de la segunda cfmara eg
tén geparados por une cortina gaseosa ségén se representa
en el dibujo, suministréndoge el gas a una presion de

6,014 kg. por cada 6,4516 cm°.

EJEVPLO II

Un ci{rculo de vidrio, con un didmetro de 25,4 om.
Y un esi:esor de 0,492 cm., cuys composicidén, en peso, era
73,00 % de 8105, 13,24 % de Na
% de Mg0, 0,42 % de NagS0,, 1,28 % de 41,0, y 0,09 % de
Fe203, con una densidad de 2,501 gramos por cent:’_metro cd
bico, se precalenté a 371 C. y se colocd centralmente so
bre un bafio de estafio fundidoe (100 por cien) que tenia
una densidad de 6,52 gramos por centfmetro cibico a 982s
C. en el interior de wm horﬁo. El vidrio flotaba sobre Ia
superficie del estafio fundido. Se hizo bajar una cabeza
de grafito do forma de taza, de un didmetro de 19,86 cm.,
teniendo una cavidad de 18,71 centimetros de didmetro, de
maners qzie 1e;.s extremidades inferiores de sus paredes es—
tuvieran a 0,01 cm. de la superficie del vidrio sobre el
bafic. Se precalentéd un zas, inerte con respecto al vidrio
¥y el esté.ﬁo, y compuesto de 93 % de nitrégeno y 7% de hi

drdgeno: en' volumen, con un punto de roefo de -T702 C.,

aproximadamente a la misma témperatura que el bafio conte~
nido en la cémara de calentamiento, y se alimenté central
mente a la caebeza en la cavidad sbarcada por sus paredes.

Se produjo fuge entre las paredes y ol vidrio, de menera

n. 287180
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que 81 gas ge alimentd en 1a cabeza & presién de 0,013 kg.
por ceda 6,4516 cm2. , menteniendo esta presidn on la cavi

dsd. El &rea fuera de la cabecera dentro del horno se so-

metid o prestén por la fuge, a una presién de 0,008 kg. por

cada 6,4516 omz. Para egte Ejemplo, se mantuvo le diferen
cia de presidn de 0,005 kg. por ceda 6,4516 en®, entre el
interior y el exterior de la cabecera. _

El vidrio y el bafio de egtafio se calentaron simul
tdneamente a 9828 C. & una velocidad de, aproximedsmente,
171e C. por hora, manteniéndose a 9828 C. durante 20 minu
tog, Inego ge enfrid el vidrio y el bafio de estaflo a 3718
C. & una velocidad de, aproximademente, 1118 C., par hora.
Despuds se sacd el vidrioc del bafio sin alteracién.

Se m1dié el espesor del cfrculo de vidrio encon-
tréndose que tenfa una porcidn marginal de aproximademen=
te 18,71 Che de didmetro interior, 0,627 cm. de espesor,
y una porcién central rebajada hasta un didme tro campren~
dido entre log 1fmites de 0,381 cm. en sus bordes y 0,457
en su centro. El fondo del vidrio preséntaba ung superfi-
cie plang uniforme. La superficie superior presentaba un
acabado pulimentado a fusgo. '

Pueden ponerse en practica otras variag realiza~
ciones del procedimiento. Por ejemplo, puede suministrer-
ge la cinte sustancialmente a temperatﬁra de fusién al me
tal. fundido, mentenido en fusién durante un ciertc perio-
do y enfriado después gradualmente.

 Ademés, la presidn en la cémera 28b puede ser me~
nor que la presidn en 28¢c. En este caso,. la cinta.tiende
a estabilizarse a un espesar mayor que el easpesor de equi
librio. Asf, pues, pusde imponerse una presién subeatmos=

287180
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férica en 1la cimara 28b pare establecer ung diferencia de
presifn entre 28b y 28c de 0,0003~0,056 kge POT cads
6,4516 cm?, pera producir hojas més gruesas sustancielmen

te de acuerdo con la Tabla siguientes

Prezién de 28c menos  Estabiligzacidn de espesor
.freagén de 28b

0,0014 kg. por 6,4516 cm®. 0,787 cm.

0,003 kg. por " . 0,863 cm.

0,005 kg. por " 1,066 om.

EJEMPLO III

Uo circulo de vidric de 27,48 cm, de didmetro y
0,614 cm. de espesor, con uns composicidn, en'peso de
73,00 por ciento. de 5102, 13,24 por ciento de Na20 &-Kéo,
8,44 por ciento de Cal, 3,53 por ciento de Mg, 0,42 por
ciento de H32804, 1,28 por ciento de A1203 ¥y 0,09 por cien
to de F§203, y una dengidad de 2,501 gramo por centimetro
cuadrado, se colocd en un horno y se dispuso en el centro
gobre un bafio de estafio fundide (100 por cien), que tenia
una dengidad -de 6,52 gramos por centimetro cfbico y flo-
tendo sobre el mismo, separado de las paredes que conte~
nian el bafio, El vidrfo estabe & temperatura ambiente & el -
beflo de estafio. esteba a 371 @ C, El estafio fundide se pro
tegla contra la oxidecidén mediente un gas inerte, compues
to por 93, % de nitrdgenc y 7 por ciento de hidrégenc en
volumen, con wn punto de rocfo de -708C, y que se habia
celentado previgmente & la misma tempersturs del eglafio
fundido,

Se hizo bajer une cebezs de grafito de forma de

287180
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taza de 19,86 cm. de didmetro y con una cavidad de 18,71
cm. de diémetro y paredes de 6,35 cm. de altura, de mane~
ra que lag extremidades inferiores de sus Paredes estaban
e 0,01 ecm. de la supsrficie del vidrio, formando asi una
cémara interne y una cémera externa, sobresaliendo el vi-
dri0>.de la cémara internas g Ia externe. Bl gas inerts se
suministraba a la cémers externa de menere que escapase &
través del espacio entre las extremidades de pered de la
cabecera y el metel hasta la cavidad y se descergase cen-
traimente & travds del techo de la taza. Ia presién en la
cdmare externs se mantenfa a 0,004-0,005 kg. por cada
6,4516 cm®., y et 1a océmers interna se mentenia una pre-
sidn de 0,014-0,0019 kg, por cada 6,4516 em?, de manera
que existfa wne diferencie de presién de 0,003 kg. por cg
da 6,4516 cmt  entre las dos cmerag. El vidrio sstaba
inicislmente separado de las paredes de la cabeza y flo-
tando sobre el metal.

El horno y su contenido se calentaban a 9822 C, &
una velocidad de, aproximadamente 1658 C. por hora y se
mentenien a 982¢ €. durante 20 minutos.

Se dejaba que el horme y su contenido ge enfrias-
gen naturalmente & 3718 C. y 26 sacsba ol vidrio del betio
¥y del horno. '

Despuds de retirado el vidrio medfa 26,51 cm. de
didmatro y tenia una bporci‘.'én centrel con 18,71 cm. de dig
metro, 0,822 cm. de espesor, y con ume porcidm de borde.
circundante de espesor comprendido entre 0,619 =0,66 cm.
La sﬁperf:[cie del fondo del vwidrio era sustancialmente
plana y su superiicie superior presentaba una superficie
acsbada s fuego.
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En Iugar de estafio o aleacifn de esgtafic fundido,
pusden emplearse oiros materialeg fundidos estables que
tengan una demsidad mayor que la del vidrio de la cinte,
entre 1os que figursng plomo, sleaciones de plamo-cine, 1i
ti0 o andlogas y seles metdlicas tales camo cloruro ds c9
bre, clorurc de plama, ¥y meteriales andlogos que tiene
ung densidad por encimg de 2,5, aproximaddmente y son es~
tables, esencislmente no voldtiles y liquides a la tempe-
ratura de fusién del vidric tratado.

Aunque el empleo de un tabique inteﬁnedio de gas
es un' cierre efectivo, ae sobreentenderd que pueds recu-
rrirse tambidn a otros medios. Por ejemplo, los extremos
inferioreg de lag paredss 40 pusden egter dispusstos tan
cerca 6o lpg parte superior de la cinta que no & produzca
fuga sustanciel y pusda manfeners.e la diferencig de pre-
gidn desesda. ' |

Puede variarse la enchura de la cinta. Por ejem-
plo, cuando se desean hojas inéa gruesas, no ea preciso ex
tender la. cinte més elléd de los bordes externcs de las pa
redes 40, ya que ol gaes suministrado desde las tuberias
62 proporciona la diferencia de presiln neceserfa. En es-
te cago, o1 gag suministrade de este modo pusde originar

un perfil .de presidn super-atmosférica en 1os bordes de"

la cinta y la cdmara 28b pusde mantenerse a presién at-
mosférica. |

En el procedimiento precedente, segin se explice

| pdr el Ejemple I, se somete una cinta predimengienada a

tratamionto pars producir wne ¢inte que tenga sustancial-
mente el espesor original. En tal procedimients, los bor-

des que egtédn sometidos &« la presidn menor aumentan gra-

a- 287180
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dualments de easpesor para adoptar el contorno que se ree
presenta en la Fige 13+ Camo consecuencia, la cinta se
estrechg. Is enchura originel de la cinta y la cdmara 28b
tienemr que ser, como es natursl, de anchurs suficiente pa
ra compengar egte estrechamiento, de menera que no se rom
pa el cierra y se libere presifn en su interior. O bien,
1s cémara 28b puede estrecharse en anchura en la direccidn
de movimiento del vidrio para compensar egts estrechamien
te de la cinta. Para que tenga lugar esta formacién de
bulbo estrechgdo, se necesita wn periodo de tiempo sus—
tancial. Esto exige un baflec fundido relativamente largo.
De acuerdo con otra realizsciln més de este in-

vento y segin se hg explicado arriba, la cinta alimentads

" g la cémare 28b tiene que preformarse para que adopte,

‘por une operacidén de fomado positive, el contorno pareci

do @ la forme final de ls ointa, 4sf, puee, la cinta pue-
de. prefémmarse“de manera que tenga bordes més grueses’ que
el egpésor ds su porcidn central. Preferiblemente, el es-
pesor de estos bordes debe ser menor gue asquel que se de=
sarrollard en el equilibrio bajo la presién fluida eplice
da é loag bordeg, pero mayor que el espegor final qua_hay
que conseguir en la porcidn central de la hoja de manera
que pueda producirse elgin crecimiento de borde. Por ejeg
plo, si hay qﬁe obtener ung hoje de 0,31 cm., le cinta
pusde preformerse de maners que tenga un egpesor central
de 0,31 cm. sustencislmente y bordes comprendidos entre
0,381 y 0,317 cm,

Seghn se he descrito en el Ejemplo III, puede pro
ducirse vidrio grueso que tiene bordes relativamente del-

gados. Una lémina de esta clase tendrd el comtorno repre-

. 287180
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sentado en la Figura 14, que incluye una porcidén central
gruesa D, y porciones de borde egtrechades E terminando
en bordes de cuchilla F. Pusde preformarse y suminigtrar-

se vidrio de este contorno & la cémara de presidn 28b,

‘siendo en este caso el espesor de los bordes ligeramente

mayor que el espesor de equilibrio en la presidn de borde,
de menera que pwde originarge dwaente el tratamiento un
cierto adslgazamiento de borde.

‘Las porciones de borde de cualquiera de las cintas,
es decir, 1a de la Figura 13 o la de la Figura 14, son me
nores d& 20 por cisnto del ancho de la cinta. |

En todo cago, la cinta esté dispusesta de manera que
log btordes penizanecen en contacto con la atmbsfera en cae
maras 28¢, mientras que el interior pesa bajo la atmbsfe-

ra de.la cémara 28b, coincidiendo los bordes de la cémare

con los bordes de la cinta para asegurar este resultado.

El recurrir e una cinta que tenga los bordes espe
sador aqui descritos ofrece varias veritaje.s-. Ea primer lu
gar, camo le cinta inicial tiene un eoﬁtorno que Se apro~
ximaré a1 equilibrio cuando los bordes estén 2 una presién
inferior que el drea central, la cinta puad‘e tratarse hag
ta dar un buen acabado mds répidamente. En segundo lugar,
la provisién de bordes espssados o rodillos proporciona

wn método sencillo para dirigir la cinta. asi, pues, los

_bdrdes pee den sujetarse o cogerse mediante rodillés aguas

gbajo después de que lag hojas se han solidificado y en-
friedo heste un punto en que los rodillos no mercen el vi
drio y. 1a hoja dirigirse o centrarse gobre el bafic fundi-
do por fuerzas trasversales. Los bordes espesados absor-

ben dichos esfuerzos iransversales més facilmente, hacien

s, 287180
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g0 cuando la cinta en estado plédstico egtd soporteda so-

bre gas asl camo 1iquido.

Da acuerdo con otra reelizacién adicional de este
invento, pueden producirse simulténeamente dos espesores
de vidrio aplicende una presifn s una porcidn y otre pre-
sién a otra. Por ejemplo, la cémera 28b pusde tener una
enchure de ‘nicamente ung fraccidn de la anchurs del vi-
drio, por ejempl;a la mitad, de manera que, en la cémera
28¢, hay una anchura continua sustancial de 50,8 ems ©
nés bajo presifn atmosférica, En tal caseo, el vidrio en
o8¢ gerd aproximadsmente 0,63 cm. de espesof, nisntrag
que, en 28b, serd mds delgado, por ejemplo entre 0,31 cm.
y 0,47 cme Pueden producirse otros espesores subdividien-
do la cémara de pregidn longitudinalmente y suministrando
ceda subdivisién con une presidn gaseosa diferente, Camo
ea natﬁral, gl se desea un espesor uniforme de vidrio,
puede suministrarss todas lag cduaras de presién con la
misma presidn gaseosa.

ﬁ}n lag realizaciones anteriormente descritag, hay

wn dispositivo de cierre 54 entre lasg cémares de presin,

que incluye medios para descarger un fluido gaseoso gobre

1a cinta de vidrio y a través de las "mesetas™ del cierre.
Tembidn se han descrito cierres de presidn fluida 100 y
110, Pueden emplearse otros tipos de cierres para aislar
una cémara de presidn de otra.

TUn tipo de dispositivo de cémara de presidn que
puede emplearse utiliza un liquido immiscible coan el me-
tal del bafio, y que tiene una dengided menor que la del
metal del befio fundido, de manera gque flote sobre el ba-

287180
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fios Bl 1fquido tiene también wna densidad menor que el v_i;
drio, de menera que el vidrio no floterd gobre aquél. El
1{quido no debe mojer =1 vidrioc, ni siquiera a las eleva-
das. temperaturas encontrasdss, Son l{quidos tipicos las sa
les de metel alcalino fundidas, tales como cloruros y
fluoruros de metal slcalino,

Cuando, seghn se ha descrito, se emplea un 1igui-
do para completer um cierre entre cémaras de presidn, las
paredes de separacidn 40 gseparan las cdmaras de presién
entre sf. Los bordes terminales inferiores de la pared
de separacién 40 estén separados de la superficie del vi-
drio que se estd tratendo. E1 1{quido, por ejemplo una
gel de metal alcalino, se hece flotar sobre el bafo meta~

Iico hasts une profundidad suficiente para que entre en

contacto con el borde terminal inferior de la pared de se
pe.ré.cic'm, por lo menos cuando se degplaza por la cinta de
vidrio que se estd sometiendo a tratamiento superficial o
se estd tratendo en el mparato, evitando agl la fuga de
gas entre cédmeras de presidn.

Otro dispositivo de cierre utiliza un material
tal como grafitc que no és mojado por el vidrio a las
temperaturas elevadas qué ge pregentan. Para log dispogi-
tivog de cierre de presidém 50 y 52, pwde utiligzarse gre-
fito, asf{ como para eIl dispositive 54. Pere emplear efi-
cazmente grafito en un dispositivo de cierre, lo iunico
que. se necesita es aliser las porcionss dé borde termine-
leg de lzg paredez 40 o reemplazar las "mesetas® y renu-
reg de los dispositivog de cierre de presién 50 y 52 con
oI material grafitico. E1 espesor del meterial grafitico

g6 elige de manera que entre justamente en contacto con

"®- 287189
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la cinta 0 que esté justamente un poco separado
"tao
_EJEVPLO IV

En Ie préotice de las reslizaciones del invento
1lugtradas en lgg Figuras 18-22, utilizando lgs condicio-
neg del procedimiento general gegin se describe en ol
Ejemplo I, el interior de la cémara 28b estd semrada de
les cdmaras 28a y 28c por medio de un cierre de presidm
gasgeosa O corting de la manera quée se repraesente ‘en la
Figura 21 de 1los dibujos. Se suministrs ges a la cémara
impelente 105 a une presién de 0,283 kg. por cada 6,4516
em. Loe orificics de los mddulos 80 reducen Is presidn
én un f#c.tof de aproximademente 20 veces con la cinta de
vidrio se'paz;ada. eproximademente 0,05 cme. de los extremos
externos de los mbdulos, proporcionandc una presidn de
c:[erre'o cortina de 0,0I4 kge. por cada 6,4516 em2. contra
la cinta. Tes zonas de escape 86 y 10s canales §7 permi-

ten que el flujo de gas escape desde la cortina a la cémg

ra 28C. -

Pueden ponerse en préctica otras realizaciones
del procedimiento anterior., Por ejemplo, puede suminis-
trarse la cinta sustancielmente & tewperatura de fusibn
al metal fundido, que se mentiene Pundfido durante un

 cierto perfode y luege se enfrie graduaimente. Pueden

formarse zonas de pre‘si('m que constituyen el cierre de
presibn fluidae por otros mddulos o toberas distintos de
los representados aquf, sin aprtarse del principic des-
crito. Ia cortinae fluida pﬁede variar de anchurs desde

wna o dos zones de pregidén a 5 & més, Log cierrea de en—

- 45 - 2871 80
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treda y selide al tanque 18 pueden estar construidos de
1a mismé manera que ¢l cierre de yresidn debajo de la ps-
red 40 cuando se -des,ea un clerre mejorado. Camo se indics
en sombra en la Flgura 19 de los dibujos, la oémars cen-
tral 28b puede estrecharse a une anchura menor hacie el
extremo @e retirade del tanque pexra mentener los cierres
de presiln vﬂuiclia en relecifm adecuada con los bordes
marginales de la cinta en aquellos procedimientos en que
1la cinte estéd adelgazada para reducir en perte el espesor.
Este adelgazemiento conduce a un estrechamiento agf como

a un adelggzamiento de la c¢inta,
EJEMPLO ¥V

En la prictfca del invento de las Figuras 25-28
g utiliéax;do. lag condicioneg del procedimien'i:o general
descrite en el Ejemplo I, se diapane wn lecho de médula
por encima de la cinta con los extremos inferiores de los
nédulos geraradea de la cinte una digtencia eproximadamen
te de 0,05 cm. Se suministra gas inerte precalentado a
une temperatura de 1038¢ C. bajo presidn, a Ias cémaras
:hnpelenteé en las subcémaras supsrpuestas a lag zonas de

_caIenfamiento y tratemiento superficial, y se precalients

a2 une temperatura de wunoz 760% C. para le{ subcémara sltug

da encime de Ie primera porcidn de le zons de enfriemien-

~ to. EI gas se euminisira a todas las subcdmeras a una pre

sién de 0,283 kg. por cada 6,4516 cm®., Los orificios de
los mddulos 80' reducen la presidn en un factor de aproxi
madamente 20 veces con el vidrio subyacente separado de
las pervedes del mddulo a una distancia de aproximadamente

0,05 cm. Se aplice uniformemente una pregién de, aproximg

- 47_—{ 287@ 8\‘/
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demente 0,014 kg. por cada 6,4516 em®, sobre la. porcién
de la cinta situada debajo del lecho de mddulo.

En las realizaciones antericrmente descritas, la
cinta de vidrio se predimensiona o preforme por medio de
rodillos de formedo. apareados después de lo cual se su-
mninistrs ia cinté, a8l bafio fundido para tratamiento.

Tembidn es posible prefarmar y/o predimensionar
le cinta extruyendo vidrio fundido a través de una tobe-
ra de extrusién, bien sea sobre un dispositivo de teble-
ro ¥y luego sobre ei bafio de metal fundido o bien directa~
mente sobre el bafio de metal f}mdi‘do. En el primer caso,
1os rodillos de formacién de apareado estarf{an reemplaza-
dos por la tobera de extrusidn teniendo una abertura con-
formada con la seccién trensversal degeada de la cinta,
tal como por ejemplo de espesor uniforme o can bordes en-
sanchados en forma de bulbo. La tobera debe estar cons-
trufda de un material capaz de resistir las temperaturas
extremadamente altag implicadag y de un material que no
sea mojado por el vidrio. El graefito o los materisles
graffticos cumplen estos requisitos y son, por tento, los
preferidos.

Cuando puede p:fescindirse, del dispo.si‘tivo de ta-
blero, le mred frontal del tanque 18 puede incorporar '
la tobera de extrugidn que tiens su secciln transversal
degeada. También en egte caso puede emplearse grafito o

materiel g*af{tico para la tobera. Con egte dispositivo,

- ge comprenderd fdcilmente que ol dispositivo de cierre de

presién de entrada 50 de lzs realizaciones anteriores pue
de eliminarse, y tembién le cémera de presidn 28b puede
extenderse en toda la longitud total del tanque 18, de ma

. 287180
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nere que las paredes 42 terminen en la pared frontal del
tangue 18. De egte mode se elimineria tembién la placa
de desviacién 30a.

Otro método alternativo para formar la cinta de vi
drio consiste en descargar vidrio fundido desde un cafio
directoments gobre el bafio de metal fundido. Bsto implie
carfe un ligero incremento en la longitud del tanque 18
para acomodar le formecidn de la cinte. Como es natural,
el vidrio fundido se scumularfa, en ausencia de control
de pregidn, en forma de una cinta de espesor de equili-
brio, y posteriorments, al pasar a travéds de la cémara de
presién 28 b, se reducirfa de espesor o aumentarfa de es-
pesor, de acuerdo con la diferencia de presién mantenida
entre las cémaras de pregifm.

La presente solicitud que corresponde a la presen
tada en los Bstados Uhidos de Américe, el 19 de Abril de
1962, vejo el nimero 188.664; 2 de Mayo de 1962, ndmero
191.833; 15 de Bnero de 1963, némerc 251.545; 15 de Enero
de 1963, numsro 251.682 y 16 de Buero de 1963, nimero
251.848, se acoge a 1o0s beneficiog del artfculo 51 del vi
gente Estetuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Log puntos de invencidén propia y nueva que se pre

- séntan pare que sean objeto do eata solicitud de Patente

de Invencién en Bspafia, por VEINIE afios, son los siguien-.
tes:

287180
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forme de lémina o cinta, que comprende el recurso de ha-
cer flotar el vidrio, a temperstura de fluencia, sobre un
1{quido de meyor densidad que ol vidrio, y perturbar el
equilibrio normel entre el vidrio y el l{quido.

2.~ EI procedimiento del punto 1, en el cual la

densidad amrente del vidrio en flotacidn se modifica reg

‘pecto a la densidad del 1fquido.

3.- Un procedimiento ‘de fabricacidn de vidrio en
forma de 1émina o cinta, en el cual el vidrio, 2 tempera-
tura de fluencia, se hace flotar sobre un 1{quido de me-
yor densidad que el vidrio, estando el érea centrel del
vidrio flotente sometide a une pregidn de fldido distinte
de 12 presién de fl¥ido eplicada al vidrio flotante en
otra porcidn de éste,

4.= El procedimianto del puntoc 3, en el cual la
presifn de fllido aplicada al érea central del vidrio flg
tante es meyor que la aplicade a un borde de éste.

5em El procedimiento del punto 3, en el cual la
presién de fltido aplicada al érea central del vidrio
flotante es menor gue la aplicade a wn borde de éste.

6.~ EI procedimfento de cualquiers de log puntos
3 a5, en 61 cual la presién eplicaeda al érea central del
vidrie flotante es superstmosférica.

:Z.- E1 procedimiento del punto 4, em el cual la
presibn aplicads al borde de]: vidria es subatmosférica.

8.~ E1 procedimiento de cualauiera de los puntos
4 a7, en el cuel la fueras aplicada al 4rea centrel del
vidrio flotante procede de una -plurglidad de zonas de we

gibn de fliido.
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- 9e= EI procedimiento del punto 8, en el cual el

f1dido procedente de 1z pluralidad. de zonas de residn es

aplicado con presiones desigualeg sobre la supsriicie su-
perior de la cinta por la parts de dentro de los mérgenes
de ésta.

10« E1 procedimiento del punto 9, en el cual la.
presién desigual se aplica en el sentido longitudinal de
la cinta. ‘ |

1l.~ El procedimiento de cualquiera de los puntos
3 210, en oI cual el vidrio flotante se baje en el lfqui
do & una profundided a la cual la cantidad de fliide des-
plazado excede del pesc del vidrio. '

12.~ El procedimiento de cuslquiera de los puntos
precedentes, en el cugl g8 forme y s& hece floter en el
1{qufdo una cinta de vidrio, que es caldeads a una tempe-
ratura & 1a cual se funde hagta mejorar la superficie del
vidrio, vy a comﬁnuaciéz; la cinta es enfriads y retirada.

13e~ EY procedimiento de cuelquiera de los puntos
precedentes, en el cusl une cinte de vidrio previamente
formade que se hace floter en el 1iquido tiene, en el sen
tido de su Iongitud, uneg parteg margiha.lea' més gruesas
que Ia parte central de la cinta.
_ 14 .~ EX procedimfentc de cualquiers de los puntos
preoe.ﬁentes-,y en el cual el li.quida ez un metal fundido.

15.~ El procedimiento de fabricacidn de vidrio en

forme de lémine o cinta de modo que se obfiene una cinta

~de. vidrio que comprende una parte principal y un par de

gecciones o partes seperadas que se extienden longitudi-
nalmente 8 lo largo de la cinta, sfendo lag partes separsg

das mds gruesas que la mrte central de la cints.
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i6.;- El procedimiento del punto 13, en el cual
las gocciones o partes sepsradas estén dispuestaz en los
mérgenes de la cinta, y los bordes externos de ésta estén
afilados. |

I7e= EL procedimiento de fabriescibn de vidrio en
farma de Iémina o cintm, en el cual el vidrio, a tempera-
tura de fluencie, se hace flotar sobre wun 1fquido de. ma~
yor densided que el vidrio, y en el cual la cinta fabricsg
de gegin e punto 15 & 16 se hece flotar en dicho 1fqui-
do.

18+~ EI procedimfento de fabricacidn de vidrio en
forma de Iémina o cinta, en el cusl se 1Teva el vidrio &
un 1{quide contenido en una cimsre, ifquide que tiene ma~
yor densided que el vidrio, de modo que el vidric flota
en dicho 1fquido, estendo al menos ums poreiln del vidrio
flatante pretegide o sepzrade de otra porcién del vidrio
por 1z descarga de una corriente gaseosa hacia la cinta,

19.~ EI procediniento del punic 18, en el cual le -
porcidn del vidrio flotante protegide estéd en forma de cin
ta en ﬁnovimient‘e, ¥ so protege por media de una ecorriente
de gas que. ge extiende trangversalmente g ls direccidn del
movimiento de la cinia.

20+~ EL procedimientc dsl punto 18 & IQ, en el cusl
Ia corriente gaseose se extiende en el sentido longitudi-
nal de wn cuerpo elargedc del vidrio flotante. |

21.- Un procedimiento de fabricacidn de vidrio em
farmg de 1lémina o cinta.

Tal y cémo ge ha deserito en la NMemoria que ante-
cade, representado en los Cuxtro dibujos que se ecompafan .

y pare log finee que g¢ ham especificado.

_se. . 287180
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