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Este invento se re fie re  a l a  fabricaoión de v id rio  plano 

y en p a rticu la r a l a  fabricación de v id rio  plano en forma de c in ta  du­

rante l a  que se hace avanzar una c in ta  de v id rio  a lo  largo de un baño 

de metal en fusión.

El metal en fusión del baño es, por ejemplo, estaño en fu­

sión o una aleación de estaño con un peso específico superior a l del -  

v id rio , por ejemplo, e l  baño e s tá  oonstituido de forma que tenga todas 

la s  carac te rís ticas  detalladamente desoritas en la s  Patentes Españolas 

números 218.782 y 241.675*

A fin  de proteger e l  metal en fusión del baño, p referib le­

mente se mantiene una atmósfera p ro tectora sobre e l  mismo, pero la  pre 

senoia de vestig ios de impurezas en l a  atmósfera y en e l  baño de metal 

en fusión puede dar lugar a la  presencia de escoria  que se recoge en 

la  superficie del baño, estando compuesta t a l  esooria de productos de 

reacciones entre la s  impuezas y e l  metal del baño. Las impurezas en -  

e l baño de metal en fusión, por ejemplo oxígeno o azufre, o ambos, pue 

den eliminarse del baño manteniendo en e l mismo una pequeña cantidad 

de un elemento oon e l  que reaocionen preferentemente la s  impurezas del 

baño. Los productos de ta le s  reaociones de una pequeña oantidad del -  

elemento oon la s  impurezas pueden también aparecer como una fin a  esoo­

r i a  que se acumula en la  superficie del metal en fusión.

Un objeto principal de éste invento es f a c i l i ta r  un método 

perfeccionado de fabricación de v idrio  plano en forma de c in ta  durante 

la  que se hace avanzar una c in ta  de v id rio  a lo largo de un baño de me 

ta l  en fusión y en que la  esooria es eliminada del metal en fusión.

Bh consecuencia, en la  fabricaoión de vidrio  plano durante 

l a  que e l v id rio  e s tá  en oontacto con un ouerpo de metal en fusión, e l 

invento f a c i l i t a  l a  delimitación de una zona del metal en fusión, que 

oomunica con dioho cuerpo de metal en fusión, fluyendo e l  metal en fu 

sión desde la  superficie del ouerpo de metal fundido a l in te r io r  de -
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l a  zona para que la  escoria sea conducida a l in te r io r  de dicha zona, e l i  

minando después l a  escoria de dicho metal en fusión y devolviendo éste 

a l referido cuerpo de metal fundido.

La escoria formada en e l  metal fundido es de oondicién f i ­

na y sube = gradualmente a l a  superficie del metal en fusión donde se 

acumula y , en una realización preferida del invento, se genera una co­

rr ien te  superfic ial del metal en fusión del in te rio r  de la  zona a fin  

de que la  escoria sobre la  superficie del metal fundido sea conducida -  

a l in te r io r  de l a  zona, desplazándose entonces e l metal en fusión de 

la  zona en tanto que l a  escoria  sobre la  superficie del metal fundido — 

de la  zona queda aprisionada en la  misma.

Además, según e l invento, en la  fabricación de vidrio  plano 

en forma de ointa durante la  cual se hace avanzar e l  vidrio  a lo  largo 

de un baño de metal en fusión que inoluye una zona delimitada del me­

ta l  del baño, se genera una corriente superfic ia l del metal en fusión 

de la  zona a fin  de que la  escoria sobre la  superficie del metal fundi­

do sea conducida al in te rio r  de la  zona y entonces e l metal en fusión 

es desplazado de dicha zona en tanto que la  escoria existente sobre la 

superficie del metal fundido de la  zona queda aprisionada en la  misma.

La eliminación de la  escoria del metal en fusión por este  

mèdio puede efectuarse periódicamente ¿ según tiende a acumularse la  -  

misma. Sin embargo, es preferib le  según e l  invento que la  esooria sea 

eliminada continuamente de la  zona realizando oiclioamente dicha co­

rr ien te  superfic ial de metal en fusión en e l  in te rio r  de la  zona y me­

diante e l subsiguiente desplazamiento del metal fundido de la  zona.

También incluye e l invento la  delimitación de un canal en 

e l baño de metal en fusión, cuyo canal comunica con la  zona y a tras­

vés del oual se producen las  indicadas corrientes de metal en fusión -  

hacia e l in te rio r  y desde la  zona.

Un método preferido según e l  invento inoluye e l reducir o i-
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clicamente la  profundidad efectiva  del oanal para acentuar la  corrien 

te  superfic ia l del metal en fusión en la  zona, interrumpiendo después 

l a  corriente superfic ia l del metal en e l canal para mantener l a  esco­

r i a  sobre l a  superficie del metal en fusión que es desplazado de la  -  

zona a través del oanal.

Según o tra  c a rac te rís tic a , l a  escoria  puede ser recogida 

en una parte de dicha zona y la  escoria recogida extraída a través -  

de una salida para l a  misma. Alternativamente, la  escoria  de la  zona 

puede re tira rs e  directamente de l a  superficie del metal en fusión de 

la  zona a través de una abertura de sa lida  de la  zona.

También comprende e l invento un aparato para u t i l iz a r  en 

l a  fabricación de v id rio  plano, que oomprende una estructu ra  alargada 

de depósito que contiene un baño de metal en fusión, y que incluye me­

dios estructu rales  para delim itar una zona del metal en fusión del -  

baño, medios para avanzar e l  v id rio  a lo  largo del baño hacia una -  

abertura de salida  del baño, medios para generar una corriente super 

f ic ia l  del metal en fusión de dicha zona a fin  de que la  escoria en 

l a  superficie del metal fundido sea oonducida al in te rio r  de la  zo­

na, medios en la  zona para r e t i r a r  la  escoria  de dicho metal fundi­

do, y medios para orig inar una corriente de retorno del metal en fu­

sión desde la  zona.

Una realización preferida del aparato según e l  invento, -  

comprende una estruotura alargada de depósito que contiene un baño de 

metal en fusión y que incluye medios estructu rales para delim itar una 

zona del metal.fundido del baño, medios para hacer avanzar e l v idrio  -  

a lo  largo del baño ¡haoia una abertura de salida  del*baño, medios ope 

rabies para desplazar e l metal en fusión desde dicha zona y para per­

m itir después una oorriente de retorno del metal en fusión al in te rio r  

de l a  zona para que la  esooria en la  superficie del metal fundido sea 

conduoida a l in te r io r  de la  zona, y una compuerta móvil a través de la
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superficie del metal en fusión y operable para retener l a  escoria  -  

sobre la  superficie de la  zona del metal.fundido según es desplazado 

éste desde la  zona. .

El invento f a o i l i ta  además un aparato para u t i l iz a r  en la  

fabricación de vidrio  plano en forma de cin ta , que comprende una es­

tructu ra  alargada de depósito que oontlene un baño de metal en fusión 

y que incluye medios estructurales para delim itar una zona del metal 

en fusión del baño, medios para hacer avanzar e l vidrio  en forma de 

c in ta  a lo largo del baño hacia una abertura de salida  del mismo, me­

dios operables para desplazar e l metal fundido desde-dicha zona y pa 

ra  perm itir después una corriente de metal en fusión a l in te rio r de 

l a  zona para que la  escoria de la  superficie del metal sea conducida 

al in te rio r  de la  zona, y una compuerta móvil a través de la  super­

f ic ie  del metal en fusión y operable para retener la  escoria sobre -  

la  superfioie del metal fundido según éste  as desplazado de la  zona.

Preferiblemente, se forma un entrante en la  estructura  -  

de depósito, cuyo entrante contiene una bolsa de metal en fusión que 

forma la  re fe rid a  zona de metal fundido..

Ei una realización preferida del invento, e l  entrante -  

comunica oon la  estructura  p rincipal de depósito a través de un canal 

estando formada la  parte ex terio r del entrante para colaborar oon por 

lo menos un émbolo móvil hacia dentro y hacia fuera del entrante pa­

ra  desplazar e l  metal fundido de la  b o lsa 'a  través del canal y para -  

generar después una corriente del metal en fusión a l in te rio r  de la  — 

bolsao

En una construcción a lte rn ativ a , la  parte ex terio r del -  

entrante está  formada en un recinto a'cada lado y oon dos émbolos res, 

pectivamente móviles hacia dentro y hacia fuera de ta le s  recin tos.

Preferiblemente, l a  oompuerta consiste en una barra, por 

ejemplo de carbono, carburo de s i l ic io  o h ierro  fundido de g ra fito  -
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esfero idal, asentada en unas ranuras de la s  paredes la te ra le s  del oa­

nal) siendo la  a ltu ra  de la  barra  in fe rio r  a la  profundidad del oanal 

y e l aparato incluye medios para elevar y descender la  barra  sincroni 

oamente con e l  movimiento de los citados embolo o émbolos para que — 

cuando l a  barra  sea bajada hasta hacer, contacto con e l fondo del c a - ' 

nal se acentúe la  oorriente superfic ia l del metal en fusión de la  bol 

sa y ouando la  barra sea elevada en la  su p e rf io i^ e l metal en fusión 

del canal pueda desplazarse bajo l a  barra  e l  metal fundido de la  bol­

sa) mientras la  barra  re tiene  cualquier escoria  que se encuentre so­

bre l a  superfioie del metal en fusión de l a  bolsa.

En un aparato modificado según e l invento, un larguero -  

de umbral va f i jo  en e l entrante transversalmente a la  bolsa para de­

lim ita r una parte de la  bolsa, facilitándose medios para d ir ig ir  l a  -  

escoria desde l a  superfioie del metal en fusión y sobre e l  larguero -  

a f in  de que la  esooria se aoumule tra s  e l larguero y l a  pared exte­

r io r  del entrante e s tá  formada con una abertura de sa lida  a través -  

de l a  cual puede re tira rs e  l a  escoria  acumulada.

A fin  de que pueda comprenderse más claramente e l  invento 

se describirán ahora a3gaias realizaciones del mismo, como ejemplos y 

con referencia  a los adjuntos dibujos esquemáticos, en los que:

La figu ra  1 es un alzado en sección longitudinal central 

de un aparato según e l  invento, que oomprende una estructura  alargada 

de depósito que contiene un baño de metal en fusión, y una estructura  

de cubierta superpuesta en una pared la te ra l  de la  estructu ra  de depó­

s ito .

La figura 2 es una planta de una-parte de l a  estructu ra  de 

depósito que muestra con d e ta lles  uno de los entrantes.

La-figura 3 es una seooión sobre la  lín ea  111-111 de la  f i ­

gura 2, que muestra l a  primer etapa de la  operaoión del aparato de l a  

figu ra  2. ;
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La figura 4 es un c ircu ito  neumático para operar e l ja ra to

de la s  figuras 2 y 3*

La figura  5 es un o ircu ito  e léc trico  que oontrola e l o ir-  

ouito neumátioo de la  figura  4*

La figura  6 es una v is ta  sim ilar de la  figura 3 pero que 

muestra l a  segunda etapa de la  operación del aparato#

La figu ra  7 es una v is ta  sim ilar a la s  figuras 3 y 6 que -  

muestra l a  te rce r etapa de la  operación del aparato#

La figura  8 es una v is ta  sim ilar a la  figura 6 que muestra 

un larguero de umbral situado en posición en e l  entrante.

En los dibujos, los números iguales de referencia indican 

partes iguales o sim ilares.

Con referenoia a la  figura 1 de los dibujos, en 1 se indi­

ca un anteorisol de un depósito de fusión continua de vidrio  y en 2 se 

indica una compuerta o pared reguladora# El an tecriso l termina en un -  

vertedero que comprende un borde (3) y paredes la te ra le s  (4), una de -  

la s  ouales se muestra. Las paredes la te ra le s  (4) y e l borde (3) forman 

un vertedero de seoción transversal generalmente rectangular. En una -  

forma conocida puede f i ja r s e  sobre e l vertedero una cubierta.

El vertedero (3, 4) e s tá  dispuesto sobre el piso (5) de -  

una estructura  de depósito que incluye paredes la te ra le s  (6) unidas me, 

diante paredes de extremo (7 y 8) que forman parte in teg ra l con la s  pa 

redes la te ra le s  (6) y oon e l piso (5)0 Esta estructura  de depósito con 

tiene un baño de metal en fusión (9) de, por ejemplo, estaño fundido -  

o una aleación de estaño oon un peso espeoifioo superior al del v id rio . 

El n ivel de l a  superficie del baño e s tá  indicado en 10.

Sobre la  estructura  de depósito va soportada una estructu­

ra  de cubierta que incluye un techo ( l l ) ,  paredes la te ra le s  (12) y pa­

redes de extremo (13 y 14) respectivamente en los extremos de entrada y 

de salida  del baño. La estructura  de cubierta f a c i l i t a  asi un túnel so,
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La superficie in fe r io r  (16) de l a  paredede extremo (13) oon 

la  superfioie (10) del baño delim ita una abertura de entrada (17) , Tes 

tring ida  en a ltu ra , para e l v id rio  según se hace avanzar a l mismo sobre 

e l baño. La estruotura de cubierta se extiende hasta la  oompuerta o pa­

red (2) mediante un elemento de techo (19) y paredes la te ra le s  (20) que 

forman una cámara en la  que va situado e l vertedero. La superfioie in ­

fe rio r  de l a  pared de extremo (14) c¡a l a  estructu ra  de cubierta oon la  -  

pared de extremo (8) de l a  estructu ra  de depósito delimitan una abertu­

ra  de sa lida  (21) para l a  c in ta  de v id rio  d e fin itiv a  (22) que es des­

cargada del baño.

Unos ro d illo s  transportadores (23) accionados están monta­

dos fuera de l a  pared de sa lida  del depósito y están dispuestos algo -  

por encima del n ivel de l a  parte superior de l a  pared de extremo (8) 

del depósito. Se fa c il i ta n  unos ro d illo s  accionados (24) superpuestos, 

y los ro d illo s  23 y 24 colaboran para ap licar una fuerza de tracción 

a la  c in ta  de v idrio  (22) que se mueve desde e l baño haoia l a  abertura 

de salida  (21), cuya fuerza de tracción ayuda a avanzar l a  c in ta  de v i 

drio a lo  largo del baño. La c in ta  (22) es d irig id a  por los ro d illo s  a 

un homo de recocido continuo oorriente en que la  c in ta  es recooida, co 

mo bien se conoce en e l a r te ,y  a l dejar e l  horno de recocido l a  c in ta  es 

cortada en láminas del tamaño deseado.

El v id rio  fundido es vertido sobre e l baño (9) de metal en 

fusión desde e l vertedero (3, 4 ). La compuerta o pared (2) regula e l  -  

f lu jo  del v id rio  en fusión desde e l  borde del vertedero (4) y éste es­

t á  verticalmente distanciado de la  superficie del baño para que e l v i­

drio fundido tenga una calda lib re  de unas pocas pulgadas hasta e l baño, 

cuya d istancia  es t a l  que asegure la  formación de un talón (25) de v i­

drio  en fusión detrás del v idrio  fundido que oae desde e l vertedero, ta  

lón que se extiende hacia a trás  hasta la  pared de extremo (7) de l a  es-30
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tru c tu ra  de depósito. ^  ^ '*' ^

La temperatura del baño es regulada desde el extremo de en 

trada hasta e l de descarga mediante reguladores térmioos (26) sumergi­

dos en e l baño (9) de metal en fusión. Se fa c ilita n  calentadores ra­

diantes (27) en e l espacio lib re  (15) para ayudar a la  regulación de -  

la  temperatura. Los reguladores térmioos (36 y 27) del extremo de en­

trada del baño están proyectados para mantener la  temperatura en e l 

extremo de entrada a aproximadamente 1.000=0 o ligeramente más eleva­

da sobre una longitud del baño sufioiente para asegurar que e l vidrio  

fundido es avanzado a lo  largo del baño como una apa flo tan te  (18) de 

vidrio  fundido de la  cual se forma un cuerpo flo tan te  (28) de vidrio 

fundido. La anohura de la  estructura  de deposito es algo mayor que la  

anchura del cuerpo flo tan te  (28) al n ivel superfic ia l del baño a fin  -  

de que la  capa flo tan te  (18) pueda f lu i r  lateralm ente sin impedimentos 

hasta e l lím ite de su flu jo  lib re  para formar e l cuerpo flo tan te  (28) 

de v idrio  fundido que es después avanzado en forma de c in ta  a lo  la r ­

go del baño.

Los reguladores térmioos (26 y 27) espaciados por e l baño 

mantienen un desnivel térmico ta l  que la  c in ta  es enfriada hasta un -  

estado en que puede ser separada del baño sin deterioro por medios me­

cánicos en e l momento en que se acerca a l extremo de salida  del baño. 

Es decir, la  c in ta  (21) se ha enfriado progresivamente hasta una tempe 

ra tu ra  de aproximadamente 600=C antes de ser separada del baño median­

te los ro d illo s  transportadores (23) ta l  como se muestra en la  figura 

1.

La estructura  de cubierta ( l l )  está  provista a intervalos 

de conduotos (29) coneotados mediante ramales (30) a oolectores (31) 

a través de los cuales es entregado un gas protector a l espaoio l i ­

bre (15) sobre e l  baño para crear una oámara de gas protector en e l 

espaoio lib re  sustancialmente cerrado. El gas protectoras un gas que30
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no reaccionará químicamente con e l  metal del baño produciendo conta­

minantes para e l  v id rio  y que por tanto protege la  superficie del ba­

ño a los lados de la  c in ta  y por debajo de la  o in ta endurecida (22) * 

que deja e l baño. Está sustancialmente eliminada la  entrada de la  a t 

mósfera ex terio r a través de la s  restring idas aberturas de entrada 

(17) y de sa lida  (21).

Sin embargo, diminutas vestig ios de impurezas, por ejem­

plo oxigeno o azufre, o ambos, pueden e s ta r  presentes en la  atmosfe­

ra  sobre e l baño, o pueden emigrar al in te r io r  del baño desde e l v i­

drio entregado al mismo. Tales impurezas pueden reaccionar con e l me­

ta l  del baño dando lugar a productos de reacción que gradualmente se 

eleven a la  superficie del baño y aparezcan en forma de una fin a  p e lí-  

oula de escoria sobre la  superficie del baño. **

Además, puede mantenerse una pequeña oantidad de un metal 

aditivo en .el baño (9) de metal en fusión a fin  de eliminar la s  impu­

rezas del baño mediante la  reacción preferente del metal aditivo con* 

la s  impurezas. Esta aoción eliminadora; por ejemplo cuando se u t i l i ­

za un metal purificador t a l  como e l manganeso, o e l  magnesio o e l cinc 

puede dar lugar a productos de reaoción ta le s  como óxidos o sulfuros* 

de dichos metales que tienden a elevarse a la  superficie del baño y a 

acumularse en forma de una fin a  escoria sobre la  superficie del baño.

La escoria  aparece en los lados del baño-entre los bordes 

de l a  c in ta  de v id rio  y la s  paredes la te ra le s  (6) de l a  estructu ra  de 

depósito y .e l  movimiento de la  c in ta  de v idrio  por e l  baño origina un 

flu jo  de la  pe lícu la  de escoria por la  superfioi^áel baño haoia e l ex­

tremo de salida del mismo.

El presente-invento es para elim inar la  escoria  desde la  -  

parte  superfic ia l del metal en fusión y se aplica preferentemente en -  

e l  extremo de sa lida  del baño en la  zona en que la  c in ta  de v id rio  es 

separada d e .la  superficie del baño. -
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A Continuación se describe'una realización preferida del in­

vento en relación con la  eliminación de la  escoria desde el baño en la  

zona en que la  c in ta  de vidrio  es separada de la  superficie del baño, 

pero habrá de entenderse que e l mismo método puede aplicarse en cual­

quier o tra  zona del baño para eliminar l a  escoria del mismo.

La figu ra  2 indica esquemáticamente una parte del baño en 

la  zona en que l a  o in ta de v id rio  (22) es separada del baño. El flu jo  

normal de l a  pe lícu la  de escoria por los lados del baño se indica por 

l a  flecha 32. Las paredes la te ra le s  (6) de la  estruotura de depósito* 

están formadas oon entrantes (6a) oada uno de los cuales delim ita una 

zona del baño en forma dé una bolsa del metal en fusión del baño y cuyos 

entrantes (6a) se extienden rectos hasta l a  pared de extremo (8). Una 

de la s  bolsas de metal en fusión se indica por la  referencia  33-

Un entrante (6a) que contiene una bolsa de metal en fusión 

(33) se i lu s tr a  también en la s  figuras 3* 6 y 7 que muestran la s  etapas 

de la  operación o íc lica  del aparato. El piso (5) del depósito se ex— 

tiende lateralmente para formar e l piso (34) del entrante y e l piso -  

del depósito se in c lin a , según se indica en 35) descendiendo en el — 

canal por e l  que la  masa principal del metal en fusión del baño comu­

nica oon e l  entrante a fin  de que e l metal en fusión del entrante (33) 

tenga mayor profundidad que la  masa principal del metal fundido ($) -  

del baño. Una pared en teriza  de extremo (36) forma la  pared exterio r 

del entrante y ésta  e s tá  formada con recintos a cada lado (37 y 38 res 

peotivamente). Un techo (41) está  soportado sobre la  parte superior de 

la  pared ex terio r (36) y la s  paredes la te ra le s  (39) y (40) y se extien 

de hasta la  pared la te ra l  (6) de la  estruotura de depósito. La pared -  

ex terior (36) del entrante está  formada con una abertura de salida (42) 

a través de la  cual puede extraerse la  escoria  del entrante y la  super­

f ic ie  superior de la  pared (36) está  inclinada hacia*arriba desda e l -  

n ivel superfic ial (lo) del metal en fusión, según se indica en 43, para



' f a c i l i ta r  l a  extracción de la  escoria.

Eh cada uno de los reointos (37 y 38) va posicionado un ém 

bolo (44 y 45 respectivamente) de forma rectangular. Los émbolos (44 y 

45) están fabricados por ejemplo, de carbono y cada émbolo es de una -  

5 a ltu ra  t a l  que cuando es presionado hacia abajo en e l in te rio r  del re­

cinto l a  superficie superior del émbolo e s tá  por encima del n ivel su­

p e rf ic ia l del metal en fusión. En l a  figu ra  6, l a  superficie superior 

(46) del émbolo (44) se muestra más a lta  que e l  n ive l superfic ia l (10) 

del metal en fusión del en tran te. El émbolo (44) e s tá  soportado por 

lo  un vástago (47) que pasa a través de un o r if ic io  (48) del techo (41)

y e l  vástago (47) e s tá  conectado de forma pivotante a una horquilla  -  

(49) en e l extremo de un vástago de pistón (50) que contiene un pistón 

(51), figu ra  4. El pistón (51) es deslizable en un cilindro  (52) de do­

ble acción soportado en un soporte (53) f i jo  a l techo (41) .  El émbolo 

15 (45) e s tá  montado de forma sim ilar en un vastago (54) conectado a una

horquilla  en un vastago de pistón (55) que contiene un pistón (56) des 

lizab le  en un cilindro  "(57) de doble acción. La disposición de los -  

pistones y c ilindros se muestra esquemáticamente en la  figu ra  4*

Según se estab leció  anteriormente, la  bolsa (33) de metal 

20 en fusión en e l entrante oomunica oon la  masa principal del metal en fu­

sión a través de un canal con un piso en declive hacia e l in te rio r  del 

entrante. En e l canal va montada una oompuerta que puede moverse en la  

superfloie del metal fundido a f in  de que puede retener l a  escoria en -  

l a  zona según es desplazado de la  misma e l metal en fusión.

25 La compueta consiste en una barra  (58) de oarbono, oarburo

de s i l ic io  o h ierro  fundido de g ra fito  esfero idal, asentada en ranuras 

(59 y 80) en la s  paredes la te ra le s  (61 y 62) del oanal. La barra  va -  

montada en soportes (63) en la. parte in fe r io r  de un vástago (64) que -  

pasa verticalmente a través de un o rif ic io  (65) de l a  estructura  de cu 

30 b ie r ta . La a ltu ra  de l a  barra (58) es menor que l a  profundidad del oar-

nal
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El vastago .(64) e s tá  conectado sobre pivote a una horqui­

l l a  (66) f i j a  a la  parte in fe rio r de un vastago de pistón (67) unido 

a un pistón (68), figura  4, que e s tá  montado deslizablemente en un -  

oilindro (6$) de doble acción. Un soporte (70) sostiene e l c ilindro 

(69) por enoima del techo (41) .

Según se muestra esquemáticamente en la  figura 4, los ex 

tramos del oilindro ($2) están oonectados por,líneas neumáticas (70 

y 71) respectivamente a través de"los reguladores de flu jo  (72 y 73) 

a la s  líneas de suministro neumático (74 y 75) que están ooneotadas 

a la s  salidas (76 y 77) de una válvula de carrete (78) de cuatro di­

recciones y de tipo, bien oonocido.

En 79 y 80 se indican dos válvulas p ilo to  operadas por -  

adenoide, que son operables para determinar la  posición del carrete 

de la  válvula 78, y la s  válvulas 79.y 80 están conectadas a una l í ­

nea, prinoipal-de suministro neumático (8l)'coneotada a un suministro 

principal de a ire  a presión (82) a través de una unidad de oontrol -  

(83). La lín ea  prinoipal (8 l) de suministró neumátioo está  conectada 

también a la  entrada (84) de l a  válvula de oarrete (78) y a la s  entrar­

das de las  dos válvulas p ilo to  (79 y 80). Las o tras dos salidas (85 y 

86) de la  válvula de oarrete (78) están ooneotadas a la  desoarga.

Los dos extremos del c ilindro  (57) están oonectados median 

te  líneas (87 y 88), a través de reguladores daíLujo (89 y 90) a las 

líneas (74 y 75) desde la  válvula de oarrete (78) a f in  de que opera­

ción de la  válvula (78) mueva los dos pistones (51 y 56) y en conse­

cuencia los dos émbolos (44 y 45) a l unísono.

Se f a i l i t a  una disposición sim ilar para operar al pistón . 

(68) y en oonsenouencia a l a  barra (58). Los dos extremos del o ilin - ' 

dro (69) están conectados a través de los reguladores de flu jo  (91 y 

$2) por líneas (93 y 94) & las  dos salidas (95 y 96)* de una segunda 

válvula de carrete (97) de tipo  bien oonocido. La entrada principal30



5

10

15

20

25

30

3oz37í
del a ire  ($8) a l a  válvula de carrete  (97) e s tá  conectada a la  línea  

p rincipal (81) de suministro neumático, cuya lín ea  (8 l) e s tá  conecta- 

da también a dos válvulas p ilo to  (99 y 100) operadas por adenoide, 

que controlan e l movimiento del carrete  en la  válvula (97)* Las o tras 

dos salidas (101 y 102) de l a  válvula (97) están conectadas a la  des- 

oarga.

Bh la  figura  5 se muestra e l  oirouito  e léo trico  para l a  -  

operación de la s  válvulas p ilo to  de la s  válvulas de carrete (78 y 97) 

Un suministro de oorriente a lterna  es conectado a la s  bomas de a l i ­

mentación (103 y 104) y los adenoides de la s  válvulas p ilo to  están 

todos conectados, a través de lo s  conmutadores que después se desori 

ben, en paralelo entre la s  líneas (105 y 106) respectivamente conec­

tadas a la s  bomas (103 y 104)* La válvula p ilo to  (79) es oontrolada 

por un solenoide (107) oonectado en serie  con un conmutador manual 

(108) y un conmutador de control (109) en l a  parte superior del c i­

lindro (69) .  En la  posición de arranque, que se muestra en lg. figura  

3, del c id o  de operación del aparato, l a  barra  (59) es elevada pa­

ra  que e l  pistón (68) esté  en la  parte superior del o ilindro  (69) 

y e l  conmutador (109) se cierra*

Para arrancar e l aparato se c ie rra  e l oonmutador manual 

(108) y se activa e l solenoide (107) dando lugar a que l a  válvula p i­

lo to  (79) mueva e l  carrete  de la  válvula (78) para sum inistrar a ire  

a  presión desde la  lín ea  p rincipal (8 l) de suministro neumático a la  

lín ea  74* Se suministra a ire .a  presión de ésta  forma a la s  partes su 

periores de los c ilindros (52 y 57) y los pistones (51 y 56) son opri 

midos para que los.émbolos (44 y 45) sean presionados a sus.posicio­

nes más bajas en la s  que hacen oontaoto. con e l piso (34) de los re-- 

cintos (37 y 38).. El. metal en fusión fluye a través del canal en la  

dirección de l a  fleoha (HO) de la  figura  6 por debajo dqía barra (58) 

que en su posición elevada profundiza en l a  superficie del metal en -
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fusión del canal y mantiene retenida cualquier escoria de la  superfi­

cie del metal fundido del entrante, según se Índica en 111.

Existen unos conmutadores (112 y 113) respectivamente, man 

tados en la s  partes in fe rio res de los c ilindros (52 y 57) y cuando los 

émbolos (44 y 45) alcanzan sus posioianes más bajas oomo se muestra en 

la  figura 6, diohos conmutadores (112 y 113) se c ierran . El solenoide 

(114) de l a  válvula p ilo to  (100) e stá  coneotado en serie  oon los con­

mutadores (112 y 113) entre las  líneas (105 y 106) y cuando ambos con­

mutadores (112 y 113) están cerrados, la  válvula p ilo to  (100) opera la  

válvula de carrete para que la  misma suministre a ire  a presión de la  -  

lín ea  (93) a l a  parte superior del c ilindro  (69) . El pistón (68) es pre, 

sionado y l a  barra (58) es descendida a l a  posición que se muestra en 

la  figura 7, en que la  b arra  hace contaoto con e l  piso del canal con -  

lo  que reduce la  profundidad efeotiva del canal y deja una superficie -  

poco profunda de metal en fusión sobre l a  parte superior de la  barra.

Ai la  parte in fe rio r del oilindro  (69) va montado un conmu 

tador (115) que se c ie rra  ouando la  barra 58 haoe contaoto oon e l  piso 

del canal. El solenoide (116) de la  válvula p ilo to  (80) está  conectar- 

do en serie  con e l conmutador (115) entre las  lineas (105 y 106) y es 

activado mediante e l o ierre  del oonmutador (115) para hacer que la  -  

válvula p ilo to  (80) mueva e l carrete de l a  válvula (78) a f in  de que 

se suministre a ire  a presión de la  lín ea  (75) a la s  partes in fe rio res 

de los oilindros (52 y 57)*

Esto origina que se eleven los p istones(51 y 56) para que 

se eleven los émbolos (44 y 45) y un flu jo  de metal en fusión (117), 

figura  7, es forzado a l in te r io r  del entrante desde la  parte princi­

pal del baño de metal fundido por encima de la  parte superior de la  -  

barra (58) que actúa oomo una esolusa y acentúa e l flu jo  superfic ial 

del metal en fusión del entrante según los émbolos (44 y 45) son ele­

vados a su posioión superior oomo se muestra en la  figura 7'

23 d
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Este flu jo  superfic ia l acentuado del metal en fusión en 

e l  in te r io r  del entrante haoe que la  escoria  que se mueve por la  su­

p erfic ie  del baño sea arrastrada  a l in te r io r  del entrante según se -  

ind ica por l a  flecha (118) en la  fig u ra  2.

Existen dos conmutadores (119 y 120), figura 5; montados 

respectivamente en la s  partes superiores de los c ilindros (52 y 53). 

Estos conmutadores están ooneotados en serie  oon e l solenoide (121) 

de l a  válvula p ilo to  (9?) entre la s  líneas (103 y 104)* Cuando ambos 

conmutadores (119 y 120) están oerrados, l a  válvula p ilo to  (99) hace 

que la  válvula de oarrete (97) oonmute e l a ire  a presión de la  lín ea  

81 a l a  lín ea  94) lín ea  é s ta  últim a que suministra e l a ire  a presión 

a la  parte in fe rio r de c ilindro  (69) . Esto origina que el pistón (68) 

se eleve para que se eleve también la  barra  (58) hasta su posición -  

de arranque según se muestra en l a  figura  3*

Esto oompleta e l  c iclo  de l a  operación del aparato que -  

se rep ite  después mientras que e l  conmutador manual (108) permanece 

cerradoj a causa de que l a  elevación del pistón (68) a l a  parte supe 

r io r  del c ilindro  (69) o ie rra  e l  conmutador (109) que activa a l  sole­

noide (107) de l a  válvula p ilo to . Esto hace que los pistones (51 y 52) 

sean oprimidos y que los émbolos (44 y 45) desciendan. El metal en fu 

sión es desplazado de l a  bolsa en tanto que cualquier escoria  en la  -  

superfioie de l a  bolsa es aprisionada en l a  misma según se muestra en 

111 en la  figu ra  3) y  l a  operación oontinua en la  forma antes desori- 

ta* Esta esooria aprisionada debe ser ex tra ída  continuamente por medio 

de un oepillo o raqueta operada a través de l a  abertura de salida  (42) 

sobre la  superfioie (43) de la  pared de extremo (36) a l in te r io r  de un 

receptáoulo (122) según se muestra en l a  figu ra  2.

El aparato puede esta r modificado oomose muestra en la  f i ­

gura 7) mediante un larguero de umbral en e l  entrante, tra s  de cuyo -  

larguero se aoumula la  esooria en la  forma que se describe en la  solí,
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Según se muestra en la  fig u ra .5 puentes (123) se tienden 

sobre e l lado abierto de oada uno de los recin tos (37 y 38) a l n ivel 

superfic ia l (10) del metal en fusión, dejando espacio para e l  movi­

miento de los emboloso Una barra (124) de, por ejemplo, carburo de -  

s i l ic io  o carbono, e s tá  montada entre los puentes (123) A f in  de que 

la  superficie superior (125) de la  barra quede descubierta sobre e l 

n ivel (10) del metal en fusión y forma un larguero de umbral tra s  -  

del cual puede acumularse la  escoria . La barra  (124) os para le la  a — 

la  pared de extremo (36) y delim ita una zona superfic ial (126) de -  

l a  bolsa de metal en fusión entre la  barra (124) y la  pared de extre

mo (36) .

Según se desoribe en la  antes mencionada so lic itud  de pa­

tente ¿ un cepillo  o raqueta puede ser arrastrado sobre la  superficie 

del metal en fusión hacia e l larguero de umbral desde la  zona de la  — 

compuerta (58) para que a rrastre  la  escoria  de la  superficie de l a  -  

bolsa del metal fundido hasta y por enoima del larguero de umbral -  

(125). La escoria.recogida tra s  e l larguero se indica en 127 y se -  

permite que permanezca detrás del larguero durante un tiempo suficien 

te  para que cualquier metal en fusión contenido en la  esooria (¡-27) — 

escurra a l in te r io r  de la  zona (126) de la  bolsa de metal fundido. -

La escoria (127) es entonces extraída a través de l a  abertura de sa­

lid a  (42) bien por medio del oepillo o por medio de una herramienta 

de raqueta, que no se muestra.

Alternativamente, l a  escoria puede re tira rse  del metal en 

fusión de la  zona mediante medios e le c tro lític o s , según se describen 

en la  so licitud .de Patente B ritánica n° 32738/63.

Habrá de entenderse que existe un entrante de la  clase des 

o r ita  en oada lado , del baño de metal en fusión, en la  zona en que la  

ointa de v id rio  es separada de la  superficie del baño. Si a sí se desea,
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ta le s  entrantes pueden también fa c i l i ta r s e  más elevados que e l baño s i 

ex iste  una mayor esooria no deseable sobre l a  superficie.

En la  realización antes d esc rita , se emplean dos émbolos -  

en los recintos de oada entrante, pero t a l  disposición puede ser modi­

ficada. Por ejemplo, puede u tiliz a rse  un solo émbolo que se extiende a 

través de toda l a  anchura del en tran te. Alternativamente puede usarse 

una disposición de "campana de buzo" en la  que una campana f i j a  e s tá  

sumergida en e l  entrante originándose e l  f lu jo  de entrada y sa lida  del 

metal en fusión en e l  entrante suministrando una atmósfera a presión 

a l a  campana y posteriormente extrayendo dioha atmósfera de la  oampana.

El invento f a c i l i t a  así medios para extraer continuamente 

la  esooria desde e l baño de metal en fusión para que la  presencia de -  

ta l  escoria  se reduzca a l mínimo y cualquier escoria producida por la  

eliminación continua del metal del baño por medio de ad itivos, sea con 

tinuamente re tira d a  del baño según l a  misma se forma.

El invento también oomprende e l v id rio  plano produoido por 

e l método del invento y la s  láminas de v id rio  cortadas del mismo.

Bh resumen, l a  Patente de Invención que se s o lic ita  recaerá 

sobre la s  siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para, l a  fabricación de v idrio  plano du­

rante l a  cual e l  v id rio  e s tá  en oontaoto oon una masa de metal en fusión 

que se caracteriza  por delim itar una zona del metal en fusión que comu­

n ica con dicha masa de metal fundido, por f lu i r  e l metal en fusión des­

de la  superficie del mismo a l in te r io r  de la  zona a f in  de que la  esoo­

r i a  sea conducida a dicha zona, retirándose" entonces la  esooria desde -  

e l oitado metal en fusión y devolviendo e l  metal .en fusión a l a  mencio­

nada masa de metal fundido.

2. Procedimiento para la  fabricación de vidrio  plano duran 

te  l a  cual e l v id rio  e s tá  en contacto con e l  metal en fusión, que se ca



rao te riza  por l a  delimitación de una zona del metal en fusión, por d a r ' 

lugar a un flu jo  superfio ial del metal fundido al in te r io r  de la  zona 

para que la  esooria de la  superficie del metal en fusión sea conduci-?- 

da a l in te r io r  de la  zona, y por desplazar después e l  metal en fusión.

^ desde la  zona en tanto que se aprisiona en dicha zona oualquier esco­

r i a  sobre la  superficie del metal fundido de la  zona*

3. Procedimiento para la  fabricación de vidrio  plano en 

forma de c in ta  durante l a  cual e l vidrio  es avanzado a lo  largo de un 

baño de metal en fusión que incluye una zona delimitada del metal del 

***0 baño, que se caracteriza  por originar un flu jo  superfio ial de metal -  ,

en fusión en la  zona para que la  escoria sobre la  superficie del me­

ta l  fundido sea oonduoida a l in te rio r  de l a  zona, y por desplagar des. 

pues e l  metal en fusión de la  zona en tanto se aprisiona en l a  misma 

cualquier esooria sobre la  superficie del metal en fusión de la  zona*

15 4.  Procedimiento según la  reivindicación 3, en que di­

cho flu jo  superfio ial del metal en fusión en e l in te rio r  de la  zona -  

y e l  subsiguiente desplazamiento del metal fundido desde l a  zona, se 

efectúan cíclicamente, con lo  que la  escoria es re tira d a  continuamen­

te  del in te r io r  de la  zona.

20 Procedimiento según las  reivindicaciones 3 o 4, que -

incluye la  delimitación de un oanal en e l  baño de metal en fusión, ou- 

yo canal oomunioa oon la  zona y a través de cuyo oanal se producen — 

los oitados flu jos de metal en fusión a l in te r io r  de l a  zona y desde 

la  mismao

25 ó. Procedimiento según la  reivindicación 5* que incluye

la  reducción en forma o ío lioa de la  profundidad efectiva del oanal pa­

ra  aoentuar e l flu jo  superfic ia l del metal en fusión en e l in te r io r  -  

de la  zona, e interrumpiendo después e l flu jo  superfio ial del metal en 

e l canal para, mantener la  esooria sobre la  superficie del metal fundi­

do que se desplaza desde la  zona a través del oanal*30
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7* Procedimiento según cualquiera de las anteriores r e i ­

vindicaciones, que incluye la  reoogida da la  escoria en una parte  de 

dicha zona y la  extracción de la  esooria reoogida a través de una 

abertura de salida  para la  misma«

8. Se reivindioa por último oomo objeto sobre e l  que ha -  

de reoaer la  Patente de Invención que se so lic ita !  "PROCEDIMIENTO PA­

RA LA FABRICACION BE VIDRIO PLANO".

Todo conforme queda desorito  y reivindicado en la  presen­

te  Memoria descrip tiva que consta de veinte páginas mecanografiadas y 

dibujos adjuntos.

Madrid, 23 de Ju lio  de 1.964

ALFONSO UNGRIA 
. PdP*.
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