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Este invento se refiere a la fabricacidn de vidrio plano
¥ en particular a la fabricaoidn de vidrio plano en forma de cinta du-
rante la que se hace avanzar una cinta de vidrio a lo largo de un bafio
de metal en fusidn.

El metal en fusifn del bafio es, por ejemplo, estafio en fu-
sién o una aleacidn de estafio con un peso especifico superior al del -
vidrioy por ejemplo, el bailo esta constituido de forma que tenga todas
las caractexristicas detalladamente desoritas en las Patentes Bspafiolas
nimeros 218,782 y 241.6"{-5» :

A fin de proteger el metal en fusion del bafio, preferible-
mente se mantiene una atmdésfers protectora sobre el mismo, pero la pre
senoia de vestigios de impurezas en la atmdsfera y en el bafio de metal
on fusidn puede dar lugar a la presencia de escoria que se Tecoge en
la superficie dél bafio, estando compuesta tal escoria de productos de
reacciones entre las impumzas y el metal del bafice Las impurezas en -
el befio de metal en fusidén, por ejemplo oxigeno o aéufre, o ambos, pus
den eliminarse del bafio manteniendo en el mismo una pequella cantidad
de un elemento con el que reaccionen preferentemente las impurezas del
bafioe Los productos de tales reacoiones de una pequeila cantidad del -
elemenfo ocon las impurezas pueden tambien aparscer como una fina esco-
ria que se acumuls en la superfiocie del metal en fusidn.

Un objeto principal de éste invento es facilitar un método
pexfecoionado de fabricacidn de vidrio plano en rfo:nma de ointe durante
la que se hace avanzar una cinta de vidrio a lo largo de un bafio de me
tal en fusidn y en que la escoria es eliminada del metal en fusidn.

En consecuencia, en la fabricaocidn de vidrio plano durante

la que el vidrio estd en contacto con un ouerpo de metal en fusidn, el

invento facilita la delimitacién de una zona del metal en fusién, que

commica con dicho cuerpo de metal en fusidn, fluyendo el metal en fu

sién desde la superficie del ouerpo de motal fundido al interior de =
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" la zona para que la escoria sea conducida al interior de dicha sona, eii

minando despuds la escoria de dicho metal.en fusidn y devolviendo éste
al referido cusrpo de metal fundido.

La escoria formada en el metal fundido es de condicin fi-
na y sube: gradualmente a la superficic; del metal en fusidn donde se
acumulg y, en una roalizacién preferida del invento, se geners una co-
rriente superficial del metal en fusidn del interior de la zona a fin
de que la escoria sobre la superficie del metal fundido sa conducida -
al interior de la zone, desplazéndose entonces el metal en fusidn de
la zona en tario que la escoria sobre la superficie del metal fundido —
de la zona queda aprisionada en la misma. .

Ademas, segin el invento, en la fabriocacidén de vidrio plano
en forma de ointa duramte la cual se hace avanzar el vidrio a lo largo
de un bafio de metal en fusién que inocluye una zona delimitada del me-
tal del bafio, se genera una corriente superficial del metal en fusidn
de la zona a fin de que la escoria sobre la superficie del metal fundi-
do sea conducida al interior de la zona y entonces el metal en fusidn
es desplazado de dicha zona en tanto que la escoria exigtente sobre la
superficie del me'ba.i fundido de la zona queda aprisionads en la misma.

La eliminacidn de la escoria del metal en fusidn por este
nédio puede efectuarse periodimmente; segin tiende a.aocumularse la =
misma. Sin embargo, es preferible segin el invento que la escoria sea
eliminads continuamente de la zona realizando ciclicamente dicha oo~
rriente superfioial de metal en fusidn en el interior de la zona y me—
diante el subsiguiente desplazamiento del metal fundido de la zonae

Tambien incluye -el invento la delimitacidn de un canal en
el bafio de metal en fusidn, cuyo canal comunica con la zona y a tra—
vés del oual se producen las indicadas corrientes de metal en fusion -
haocia el interior y desde la zona.

Un método preferido segin el invento inoluye el reducir cie
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clicamente la profundidad efectiva del canal para acentuar la corrien -
te superfioial del metal en fusifn en la zona, interrumpiendo después
la corriente superficial del metal en el canal para mantener la esco-
ria sobre la superficie del metal en fusidn que es desplazado de la -
zona a través del canal.

Segin otra caracteristica, la escoria puede ser recogida
en una parte de dicha zona y la escoria recogida extraida a través -
de una salida para la mismas Alternativamente, la escoria de la zona
puede retirarse directamente de la superficie del metal en fusidn de
la zona a través de una abertura de selida de la ZONGe

Tamb:i:en comprende el invento un aparato para utilizar en
la fabricacic"m de vidrio plano, que comprende una estructura alargada
de depdsito que contiene un bafio de metal en fusidén, y que incluye me-
dios estructurales para delimitar una zona del metal en fusidn del —
bafio, medios para avanzar el vidrio a lo largo del bafio hacia una -
aberturs de salida del bafio, medios para generar una corriente supex
ficiel del metal en fusidn de dicha zona a fin de que la escoria en
la superficie del metal fundido sea oconducidas gl interior de la zo=-
na, medios en la zona para retirar la escoria de dicho metal fundi-
do, y medios para originar una corriente de retorno del metal en fu-
gidn desde la zonae .

Una realizacién preferida del aparato segin el invento, -
comprende ung estructura alargada de depési'bo' que contiene un bafio de
metal en fusidn y que incluye medios estructureles para delimitar una
zona del metal fundido del bafio, medios para hacer avanzar el wvidrio -
a lo largo del bafio hacia una abertura de salida del bafio, medios ope
rables para desgplazar el metal en fusién desde dicha zona y para per—
mitir despuds una o;:rriente de retorno del metal en fusidn al interior
de la zona para que la escoria en la superfioie del metel fundido sea

conduoida al interior de la zona, y una compuerta mévil a través de la



10

15

20

25

30

302371

superfiole del metal en fusidn y operable para retensr la escoria -
sobre la superficle de la zona del metal fundido segin es desplazado
éste desde la zona. .

El invento facilita ademas un aparato para utilizar en la
fabricacién de vidrio plano en forma,&é cinta, que comprende ula es—
tructura alargada de depSsito que.contiene un bafio de metal en fusidn
¥ que incluye medios estructurales para delimitar una zona del metal
en fusién del bafio, medios para hacer avanzar el vidrio en forma de
cinta & lo largo del bafio hacia una aberturs de. salida del mismo, me-
dios operasbles para desplazar el metal fundido desde.dicha zona y p&
ra permitir después una corriente de metal en fusidn al interior de
la zona para que la escoria de la superficie del metal sea conducida
al interior de ls zona, y una compuerta mévil a través de la super-
ficie del metal en fusidn y operable para retener la escoria sobre -
la superficie del metal fundido segun éste es desplazado de la zonas

Preferiblemente, se forma un entrante en la estructura -
de depdsito, ouyo entrante contiene una bolsa de metal en fusidn que
forma la referida zona de metal fundidos. -

Bn una realizacidén preferida del invento, el entrante -
comunica con la estructura principal de depdsito a través de un canal
estando formads la parte exterior del entrante para coleborar con por
lo menos un émbolo mévil hacia dentro y hacia fuera del entrante pa-
ra desplazar el metal fundido de la bolsa a través del canal y para -
generar despuds una corriente dei metal en fusidn al interior de la -
bOiSao

En wa const:ucciﬁn alternativa, la parte exterior del -
entrante esta formada en un recinto a cada lado.y oon dos émbolos res
pectivamente méviles hacla dentro y haciz fuera de tales ‘recin‘ao.s.f

Preferiblemente, la ocompuerta consiste en una barra, por

ejemplo de carbono, -carburo de silicio o hierro fundido de grafito -
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esferoidal, asentada en unas ranuras de las paredes laterales del ca- )
nal, siendo la altura de la barra inferior a la profundidad del cmnal
y’el aparato incluye medios para elevar y descender la barra sineroni
camente con el movimiento de los citados émbolo o émbolos para que -
cuando lag barra sea bajada hasta hacer contacto son el fondo del ca--
nal g6 scentue la corriente superficial del metal en fusién de la bol
sa y ouando la barra sea elevada en la superfioigfiel metal en fusidn
del canal pueda desplazarse bajo la barra el metal fundido de la bol-
sa, mientras.la barra retiene cualquier escoria que se'encuentre S0-
bre la superfioie del metal en fusidn de la bolsa.

En un aparato modificado segin el invento, un larguero =
de umbral va fijo en el entrante transversalmenie a la bolsa para de-
limitar una parte de la bolsa, facilitandose medios pars dirigir la -
escorie desde la superficie del metal en fusidn y sobre el larguero =
a fin de que la escoria se acumule tras ol larguero y la pared exte—
rior del entrante estd formada con una gberturs de salida a tpavés -
de la cual puede retirarse la”esc{oria acumuladae

A fin de que pueda comprenderse mas claramente el invento
se describiran ashora algmas realizaciones del mismo, como ejemplos ¥y
con referencis a los adjuntos dibujos esquematicos, en los que:

La figura 1 es un alzado en seccidn longitudinal central
de wn apa:r:atb gegin el invento, que comprende una estructura alargada
de depdsito que contiene un bafio de metal en fusidn, y una estructurs
de oubierta superpussta en una pared lateral de la estructura de depd-
sitoe. -

La figu:ca 2 es una planta’de una parte de la estructura de
depdsito que muestra con detalles uno de los entrantes.

La figura 3 es una secoidn sobre la linea III-III de la fi-
gura 2, que muestra la primer etapa de la operaocidn dei-el.pa..i'a.‘bo de la

figura 2,
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‘La figura 4 es un cirouito neungtico pafa operar el gparato -
de las figuras 2 ¥ 3.

La figura 5 es un oircuito eléctrico que controla el cir-
ouito neumétioo de lg figura 4e

La figuras 6 es una vista sihilar de la figura 3 pero que
miestra la segunds etapa de la operacidn del aparato.

La figura-% es una vista similar a las figuras 3y 6 que -
muestra la tercer etapa de la operaciim del aparato.

La figura 8 es una vista similar s la figura 6 que muestra
un larguero de umbrel situado en posicidn en el entrante.

En loe dibujos, los nimeros igusles de refersncia indicen
partes iguales o similares.

Con referenpia e la figura 1 de los dibujosy en 1 se indi=
ca un sntecrisol de un depésiﬁo de fusidn continua de vidrio y en 2 se
indica una compuerta o pared regulafora. El antecrisol termina en un -
vertedero que comprende un borde (3) y paredes laterales (4), una de -
las ousles se muestra. Las paredes laterales (4) y el borde (3) forman
un vertedero de seooi6n. transversal genera.lmerid;é rectangula:c.. En una -~
forma oqnooida puede fijarse sobre el veriedero una cubierta.

El vertedero (3, 4) esta &ispuesto sobre el piso (5) de -
una estructura de depégitd que'inoluye paredes laterales (6) ﬁnidas ne.
disnte paredes de extremo (§.y 8) que forman parte integral con las pa
redes laterales (6) y con el piso (5)o Esta estruotura de depdsito oon
tiene un befio de metal en fusidn (9) de, por ejemplo, estafio fundido -
o una aleacidn de estafio oon un péso espec{fico superior al del vidrio.
El nivel de la superficie del baflo esta indicado en 10.

Sobre la estructura de depdsito va soportade una estructu-
ra de oublerta que inoluye un techo (11), paredes laterales (12) y pa—
redes de extremo (13 y 14) respectivamente en los extremos de entrada ¥y

de salida del bafo. La estructura de cubierta facilita asi un tinel so
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bre el bafio y delimita un espacio libre (15) sobre el bafios

La superficie inferior (16) de 1a paredede extremo (13) oon
1la superfiocie (10) del bafio delimita una abertura de entrada (l;iv),“reg
tringida en'alfuré, para el vidrio segin se hace avanzar al nismo sobre
el balios La egtructura de cubierts se extiende hasta la compuerta o pa—
red (2) mediante un elemento de techo (19) y paredes laterales (20) que
formen una oamara en la que va situado el vertedero. La suparfiéie in-
forior de la pared de extremo (14)de ia estructura de cubierta con la —
pared de extremo (8) de la estructura de depdsito delimitan una sbertu-
ra de salida (21) para la cinta de vidrio definitiva (22) que es des-
cargada del bafios o

Unos rodillos transportadores (23)accionados estan monta-
dos fuera de la pared de salida del depé;si‘l:.o y estan dispuestos algo -
por encima del nivel de la parte superior de la pared de extremo (8)
del depdsito. Se facilitan unos rodillos accionados (24) superpuestos,
v los rodillos 23 y 24 colgboran para aplicar una fuerza de traccidn
a la ointa de vidrio (22) que se mueve desde el bafio hacia la abertura
de salide (21), cuya fuerza de traccién ayuda a avenzar la cinta de vi
drio a lo largo del bafice La cinta (22) es dirigida por los rodillos a
un horno de rescoocido oontiﬁuo-corriénte en que la cinta es recocids, co
mo blen se conoce en el arte,y al dejar el horno de recocido la cinta es
cortada en laminas del tamafio deseado.

Bl vidrio fundido es vertido sobre el bafio (9) de metal en
fusidn desde el vertedero (3,'4). La compuerta o pared (2) regula el -
flujo del vidrio en fusién‘desdé 61 borde del vertedero-(z}) y éste es~
ta vertiocalmente digtanciado~de la supérficie del bafio para que el vi-
drio fundido tenga una oaida libre de Iinas pocas pulgadas hasta el baiio,
cuya distancia es t;l que asegure la formaocidn de un taldn (25)-de vi-
drio en fusidn dé£rés del vidrio fundido que ocae desde el vértadero, ta

16n que se extiende hacia atris hasta la pared de extremo (7) do la es-
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La temperatura del bafio es regulada desde el extremo de en
trada hasta ‘ei de '-dascarga, nediante reg}lla.do:es térmicos (26) sumergi~
dos en el bafio (9) de metal en fusién. Se faciliten calentadores Tam
dian‘bes‘(é:]-) en el espacio libre (15) para syudar a la regulacidn de -
la ’uempeiatura. Los reguladores térmicos (36 ¥y 27) del extremo de en-
trada del bafio estén proysotedos pars man’éener la temperatura en el
extremo de enirada & aproximadamente 1.0002C o ligeramente mas eleva~
da sobre wna longitud del bafio sufiociente "f)é:r:a.. asegurar que el vidrio
fundido es avanzado a lo largo del bafio como unsa apa flotante (18) de
vidrio fundido de la cual se forma un cuerpo flotante (28) de vidrio
fundidé. La anchura de la estructura de d,epc'z_,gi'bo es a,léo mayor gue la
anchura del ouerpo flotante (28) al nivel superficial del bafio & fin =
de que la capa flotante (18);_pue.da fluir lateralmente sin impedimentos
hasta el limite de su flujo libre para formar el cuerpo Flotante (28)
de-vidrio fundido que es después avanzado en forma de cinta a lo ia:r.{—
go del -bafio.

Los reguladores térmicos (26 y 27) espaciados por el bafio
mantienen un desnivel té;‘mico tal que 1a cinta es enfriada hasta un -
estado en que puede ser separada del bafio sin deterioro por medios me-
cénicos en ol momento en que se acerca al extremo de salida del basio.
Es decir, la-cinta (21) se ha enfriado progresivamente hasta una tempe,
ratura de a.proxima.démente 6009C antes de ser separada del baio median-
te los rodillos trmspor’cado:r;és:(23) tal ecomo se nuestra en la figura
1 '

La estructura de cubierta (11) esta provista a intervalos
de conduotos (29) conectados mediante ramsles (30) a colectores (31)

a través de los ouales es entregado un gas pré'l:ec'!;or ak »-espaoio’li-
bre (15) sobre el bafio para crear una olmars de gas protector en el

espacio libre sustancialmente cerrado. El gas protectores wn gas que
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" no reaccionara quindoamente con el metal del bafio produciendo conta~

mingntes para el vidrio y que por tanto protege la superficie del ba-
flo a los lados de la cinta y por debajo de la cinta endurecids (22) -
que deja el bafios Estd sustancialmente eliminada la entrada de la ab
ndsfera exterior a través de las restringidas agberturas de entrada
(1';) y de salida (21)s -
' Sin elﬁbargo, diminutos vestiglos de impurezas, por ejem—
plo oxigeno o azufre, o ambos, pueden estar presentes en la atnésfe—~
ra sobre el baflo, o pueden emigrar al interior del bafio desde el viw
drio entregado al mismo. Tales impurezas pueden reaccionar con el me—~
tal del baflo dando lugar a productos de reaccidn que gradualmente se
eleven a la superficie del bafio y aparezcan en forma de una fina peli-
oula de escoria sobre la superficie del bafio. -

Ademas, puede mantenerse una pequefia ocantidad de un metal
aditivo en el bafio (9) de metal en fusidn a fin de eliminar las impu-
rezas del bafio mediante la reaccibn preferente del mebal aditivo con’
las impurezas. Bsta accidn eliminadora; por ejemplo cuando se utili-
za un metal purificador tal como el manganeso, o el magnesio o el cinc
puede dar lugar a productos de reaccidn tales como Sxidos o sulfuros
de dichos metales que tienden a slevarse a la superficie del bafio y a
asounularse en forma de una fina escoria sobre la superficie del bafioe

.Ig eBooria aparece en los lados del bafio-entre-los bordes
de la ointa de vidrio y las paredes laterales (6) de la estructura de-
depdsito y el movimiento de la cinta de vid:cio'pdr el bafio origina un
flujo de la pelfcula de escoria por la superficiegfiel bafio hacia el ex-
tremo de salida del Jnismoo .

Bl presente-invento es para eliminar la escoria desde la =
parte superfiocial dél metal en fusidn y se aplica preferentemente en -
el extremo de salida del bafio en la. zona en que la cinta de' vidrio es

separada de.la superficis del bafioe - - >



10

15

20

25

30

-1l -

A Continuacidn se describe una Tealizaocidn preferida del in—
vento en relacidn con la eliminacidn de la escoria desde el baflo en la
zona en que la cinta de vidrio es separada de la superficie del baflo,
pero habra de entenderse que el mismo método puede aplicarse en cual-
quier otra zona del bafio para eliminar la escoria del mismo.

Lg figura 2 indica esquematicamente una parte del bafio en
la zona en que la cinta de vidrio (22) es separada del bafio. El flujo
normal de la pelicula de escoria poi los lados del bafio se indica por
1a flecha 32. Lias paredes laterales (6) de la estructura de depdsitor
estén formadas ocon entrantes (6a) ocada wo de los cuales delimita una
zona del batio en forma de una'boisa del metal en fusidn del bafio y ocuyos
entrantes (6a) so oxtienden rectos hasba la pared de extremo (8). Una
de las bolsas de metal en fus;ién se indica por la referencia 33.

Un entrente (6a) que contiene una bolsa de metal en fusidn
(33) se ilustra tambien en las figuras 3, 6 ¥ % que muestran las ebapas
de la operacién ofclica del aparato. EL piso (5) del depdsito se ex—
tiende lateralmente para»formar el piso (34) del entrante y el piso -
del depdsito se inclina, segin se indioa.enj35, descendiendo en ol =
canal por el qué la masa principal deleetal en fusidén del bafio comu—
nice con el entrante a fin de que el metal en fusién del entrante (33)
tenga mayor profundidad que la ﬁasa principal del metal fundido (9) -
del bafios Una pared enteriza de extremo (36) forma la pared exterior
del entrante y ésta esta formada con recintos a cada lado (37 y 38 res
peotivamente). Un tesho (41) esté soportado sobre la parte superior de
la pared exterior (36) y las paredes laterales (39) y (40) y se extien
de hasta la pared lateral (6) de la estructura de depAsitos La pared —
exterior (36) del entrants ostad formeda con una abertura de salida (42)
& través de la cual puede extraerse la escoria del entrante y la super-
ficie superior de la pared (36) esta inclinade hacia arriba desde el -

nivel superficial (10) del metal en fusidn, segin se indica en 43, para
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En cada uno de los recintos (37 y 38) va posicionado wn ém
bolo (44 y 45 respectivamente) de formas ﬁectanguiar. Los émbolos (44 ¥
45) estén fabricados por ejemplo, de carbono y cada énbolo es de una —
altura tal que cuando es presionado hacia abajo en el interior del re—
ointo la superficie superior del émbolo esta por encima del nivel su-
perficial del metal en fusidn. En la figura 6, la superficie .superior
(46) del émbolo (44) se muestra mas slta que el nivel superficial (20)
‘del metal en fusidn del entrante. EL émbolo (44) estd soportado poxr
un vastago (47) gue pase a través de un orificio (48) del techo (41)

y el vastago (47) esta conectado de forma pivotante s wna horquiila, -
(49) en el oxtremo de un vistago de pistén (50) que contiene wn pistén
(51), figura 4. Bl pistén (51) es deslizable én un cilindro (52) de do-
ble accién soportado en un'soziorte (53) fijo al techo (41). El émbolo
(45_) estd montado de forma similar en ﬁnvvéstag_o (54) conectado a una
Iioz:qﬁilla en wn véstago de pistdn (55) que contiene un pistén (56) des
ligsble en un oilindro ;(5;) de doble acciln. La disposicidn de los -
pistones y oilindros se muestra asquem_a'bioamen;ce en la figura 4.

Segin se establecid, anteriofmente, la bolsa (33) de metal
en fusidn en el entrante comunica ocon la masa principal é.el metal en fu=
sidn & través de un. canal con un piso en declive haoia el interior del
entrante. En el oanal va montada una compuerta que puede moverse en la
guperficie del metal fundido a fin de que puede retener la escoria en -
la zona segin es desplazado de la misma el metal en fusidn.

La compueta consigte en una barra (58) de carbono, oarbuxo
de silicio o hierro gundi,do de grafito e,sferoida.l, asentada en ranuras
(59 y 60) en las paredes laterales (61 y 62) del canal. La barra va ~
montada en soportes ;(63) en la parte inferior de un vastago (64) que -
pasa verticalmenté a través de wn orificio (65) de la estructurs de o
bierta. La albtura de la barra (58) es menor ‘que 1a profundidad del oca—
nale .
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Bl vistago (64) esté conectado sobre pivote a una horqui-
11s (66) fija a la parte inferior de un vastago de piston (67) unido
a un pistén (68), figura 4, que esta montado deslizablemente en wm -
cilindro (69) de doble accién. Un 50porte (70) sostiene el cilindro
(69) por encima del techo (41)0 -

Segin_ se muestra. esquemat:.uamen'be en la figura 4, los ex
'bremos del oilindro (52) estén oonectados por lineas neumaticas (70

71) respectivamente a través de los reguladores de flujo (72 ¥ 73)
a las 1fneas de suministro neumdtico (74 y 75) que estin coneotadas
a las salidas (76 y 77) de una vélvula de oarrete (78) de cuatro di-
recciones y de 'bipo 'bien oonocido.

En 79 y 80 se indican dos valvulas piloto operadas por —-
molénoide, que son operables para determinar la posicién del carrete
de la valvula 78, ¥ las valvulas 79 y 80 estéan conectadas a una 1i-
nea principak. de suministro neundtico (81) conectads a un suministro
principal de aire a presidn (82) .a. través de ung unidad de oon'brol -
(83). La linea prinoipal (81) de suministro neumdtico ests conectada.
tambien & la entrade (84) de la vilvula de ocarrete (78) y a las entra-
des de las dos valvulas piloto (79 y 80). Las otras dos mlidas (85 y
86) de la valvula de ocarrete ,(78) estén coneotadas a la desocargas

los dos extremos del cilindro (57) estén conectados median
te 1lineas (817‘ y 88), a través de reguladores de flujo (89 y 90) a las
1ineas (74'y 75) desde la vilvula de oarrete (78) a fin de que opera~
cién de la vilvula (78) mueve los dos pistones (51 y 56) y en conse—
cuencia los dos émbolos (44 ¥y 45) al,uzjxisonm

Se failita una disposicidén similar para operar al pistdén
(68) ¥ en oonsencuencia a la barra (58)s Los dos extremos del ciline:
dro (69) estén conectados & travds de los reguladores de flujo (91 y
92) por 1fneas (93 y 94) & las dos selidas (95 y 96) de una segunda

vélvula de carrete (97) de tipo bien conocido. La entrads principal
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del aire (98) a la valvula de carrete (97) esta conectada a la linea
prineipal .(81) de suministro neumitico; ouya linea (81) esta conecta-
da tambien a dos valvulas piloto (99 y 100) operadas por solenoids,
que controlan el movimiento del carrete en la valwula (97)e Las otras
dos salidas (10l y 102) de la vilvula (971) ostén conectadas a la des-
cargas o _ ‘

En la figura 5 se muestra el circuito eléotrico para la —
operacidn de las valvulas piloto de las valvulas de carrete (78 y 97)
Un suministro de corriente alterna es oonectado a las hornas de ali-
mentacidn (103 y 104) y los solenoides de las valvulas piloto estan
todos conectados, a través de los conmutadores que despuds se desori
ben, en paralelo entre las lineas (105 y 106) respectivamente conec-
tadas a las bornas (103 ¥ 104)s La vélvula piloto (779) es controlada
por un solenoide (107) oonec‘né.doﬁen gerle con un cénmdta.dor manual
(108) y un conmutador de control (109) en la parte superior del oi-
lindro (69) En la posicién de arranque, que se muestra en 1g figura
3, del ciclo de operacidn del asparato, la barra (59) es elevada pa-
ra que el pigtdn (68) esté .en la parte superior del oilindro (69)
v el connutador (109) se oierra.

"Pera arrancar el aparato se cierra el conmutador manual
(108) y se activa el solenoide (107) dando. lugar a que la valvula pi=
loto (79) mueva el carrete de la vilvuls (78) para suministrar aire
a presién desde la lfnea principal (81) de suministro neun&tico a la
1fnea T4e Se suministre aive.a presién de &sta forma a las partes s
periores de los cilindros (52 y 5’;)y los pistones (51 y 56) son opri
midos pars que lés,é,mbolos.(44 ¥ 45) sean présionadés a sus. posicio-
nes mas baaas en las que hacen oonbacto con el piso (34) de los re-.
cintos (37 y 38).. El metal en fusidn fluye a- traves del canal en la
direccién de la £lecha (110) de la figura 6 por debajo dela barra (58)

que en su pogiocidn elevada profundiza en la superficie del metal eﬁ -



10

15

20

25

30

P

L 15 -

- 3u2311

' fusitn del canal y mentiene retenida cuglquier escoria de la superfi- -

cie del metal fundido del entrante, segin se indice en 1ll.

Existen unos conmutadores (112 ’y 113) respectivamente, mon
tados en las partes inferiores de los éilind:cos _(52 ¥y 57 ),y cuando los
émbolos (44 y 45) alocanzan sus posioio;xes mnas ba.;ias como s¢ muestra en
la :E‘i.guré 6, dichos conmutadores (112 y’113)4 ge clerran. El solenoide
(114) de 1la vélvula piloto (100) estd conectado en serie oon los oon-
nutadores (112 y 113) entre las 1fneas (105 y 106) y ouando ambos con-
nutadores (112 y 113) estén cerrados, la vilvula piloto (100) opera la
valvula de carrete para que la misma suministre aire a presidn de la -
1inea (93) a la parte superior del cilindro (69). El pistdén (68) es pre
sionado y“la barra (58). es descendida a la pésioién que se muestra en
lg figurs %, en qnetla,barra,hace contaoto con el piso del canal con —
lo que reduce la profundied efectiva del canal y deja una superfiocie -
poco profunds de metal en fugidn sobre la parte superior de la barras.

En lg parte inferior del cilindro (69) va mon‘bado un conmu
tador (115) que se cierra ouando la barra 58 hace contacto oon el piso
del canal. El solenoide (116) de la vélvula piloto (80) esti conecta-
do en serie con el ponmu%adoi (115) entre las lineas (105 y 106) y es
activado mediante el oierre del conmutador (115) para hacer que la =
valvula piloto (80) mueva el carrete de la vélvuls (;é) a fin de que
se suministre aire a presidn de lag 1lfnea (75) & las partes inferiores
de los oilindros (52 y 57). i

Bato c:\rigina, que se eleven los pistones(51 y 56) para que
se eloven los émbolos (44 y 45) ¥ wn flujo de metal en fusibn (117),
figura 7, es forzado al interior del entranie desde la parte prino:l-
pal del bafio de metal fundido por encima de la parte superior de lg -
barrs (58) que actua como una esclusa y acentua el flujo superfioial
del metal en fusién del entrante segin los dmboles (44 y 45) son ele-

vados a su posicidn superior como se muestra en la figura To
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Este flujo superficial acentuado del metal en fusién en
el interior del_ entrante haoe que la escoria que se mueve por la su-
perficie del bafio ses arrastrada al interior del entrante segin se -
indica por la flecha (118) en-la figura 2.

Existen dos conmutadores (119 y 120), fisura 5, montados
respectivamentie en las partes superioi'es de los cilindros (52 ¥ 53)e
Estos conmutadores estén: conectados en serie con el solenoide (121)
de la valvula piio*bo (99) entre las lineas (103 y1104). Guando ambos
conmutadores (119 y 120) estin cerzados, 1a valvula piloto (99) hace
que la valvula de ocarrete (97) conmute el aire a presidn de la lfnea
8l a la lines 94, lines dsta Gltina que suminisﬁra sl 'airé a presidn
a la parte inferior .de cilindro (69)e Esto origina que el pistén (68)
se eleve para que se eleve tambien la barra ( 58) hasta su posioidn ~
de arranque segin se muestra. en la figura 3.

Esto oomplete el ciclo de la operacién del aparato que =
e repite después mientras gque el conmutador manual (108) permanece
oerrado, a causa de que la elevaocidn del pistén (68) ala pa:nte supe
rior del cilindro (69) cierra el conmutador (109) que a.c'biVa, el sole—
noide (107) de 1la vilvula piloto. Esto hace que los pistones (51 y 52)
sean ol;rimidos ¥y que los émbolos (44 y 45) desciendan. El metal en fu
gidén es desplazado de la bolsa en'tanto que ocualquier escorig en la -
superficie de la bolsa es a.prisionada.v en la misma segin se muestra en
111 en la figura 3, y la operacidn continua en la forma entes desori-
te. Esta escoria aprisionada debe ser extraida oontinuamente por‘medio
de un oepillo o ragueta operada a través de la abertura de salida (42)
sobre la supsrfiole (43) de la paved de extremo (36) al interior de w
receptaculo (122) seg.ﬁn"se nuestra en la figura 2.

Bl a.parato puede estar modificsdo oomosm muestra en la fi-
gura 7, mediante un lawrguero de umbral en el entrante, tras de ocuyo =

larguero se acumula la escoTia en la forma que se desoribe en la soli
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4 Segin se muestra en la Pigure 5 puentes (123) se tienden
sobre el lado sbierto de oada uno de los recintos (37 y 38) al nivel
supsrficial (10) del metal en fusidn, dejando espaclo para el movi-
miento de los émbolose Una berra (124) 3'6.9, por ejemplo, ocarburo de -
silicio o carbomo, esta montada entre los puentes (123) a fin de que
la superficie superior (125) de la barra quede deséubiérta sobre el
nivel (10) del metal en fusién y forma un larguero de umbral tras -
del cual puede acumularse la escoriae La barra (124) es paralela a -
la pared de extremo (36) y delimita wna zona superfioial (126) de —
la bolsa de metal en fusidn entre la barra (124) y 1la pa.réd de extre
mo (36)e _ '

' Segin se desoribe en la antes mencionada solicitud de pa-
tente; un cepillo o raqueta puede ser arrastrado sobre la superficie
del metal en fusidn haoia el larguero de umbral desde la zona de la -
compuerta (58) para que arrastre la escoria de la superficie de la -
bolsa del motal fundido hasta ¥y por encima del larguero de umbral =
(125). La escoria.recogida tras el la.rgue:ro~ se indica en 12;( y se -
ﬁemiteA que permanezca detras del. larguero durante un tiempo suficien
te para que ocualquier metal en fusidn contenido en la epocoria 0-27) -
esourra al interior de la zona (126) de la bolsa de metal fundidoe -
La escoria (1274) es entonces extraida a través de la sbertura de sa-
lida (42) bien por medio del cepillo o por medio de una herramienta
de ratiue'l;a., que no se muesiras

Alternativamente, la escoriz puede retirarse del metal en
fusidn de la zona mediante medios electroliticos, segin se describen
en la sblicituq.. de Pgtente Britanica no 32%58/63» .

Hebré de entenderse que existe un entrante de la clage des.
ocrita en cada lado.del baflo de metal en fusidn, en la zong en gue la

ointa de vidrio es separads de la superficie del bafic. Si asi se desea,
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tales entrantes pueden tambien facilitarse mas elevados que el bafio si

existe una mayor eso_oria no deseable gobre la superficle.

B la realizacidn antes descrita, se emplean dos émbolos —
en los reointos de cada entrante, pero tal disposicidn puede ser modi-
ficada. Por ejemplo, pusde utilizarse un solo é;nbolo que se oxtiende a
través de toda la anchura del entrante. Alternativamente puede usarse
una disposicidn de "campana de buzo" en la que una campana fija esta
sumergida en el entrante originé'ndoée el flujo de entrada y salida del
metal en fusidn en el entrante suministrando una atmésfera a presidn.

a la campana y po*@eriormente extrayendo dicha atmdsfera de la campanae

El invento facilits asf medios para extraer continuamente
la escoria desde el baflo de metal en fusidn para que la presencia de -
tal escoria se reduzca el minimo y cualquier escoria producida por la
eliminacidn continua del metal del bafio por medio de aditivos, sea con
tinueamente retirada del bafio segin la misma se forma.

Bl invento tambien comprende el vidrio plamo producido por
ol método del invento y las laminas de vidrio cortadas del mismo.

En resumen, la Patente de Invenoidn que se solicita recasra
sobre las siguientess

REIVEDICA'CIONES -

1, Procedimiento para la fabricacién de vidrio plano du—
rante la cual el vidrio estad en contacto con una masa de metal en fusién
que ge caracteriza por delimiter una zona del medal en fusidn que comu-
nica con dicha masa de metel fundido, por fluir ol metal en fusién des-
de la superficie del mismo al interior de la zona a fin de gque la esco~
ria sea conducida a dicha zona, retiréndose entonces la escoria desde -
el citado metal en fusidn y devolviendo el metal en fusién a la menoclo-
nada masa de metal i‘l;ndidOo

2. Prc;cedimiento pars la fabricacidn de vidrio plano duran

te la cual el vidrio esta en contacto oon el metal en fusidn, que se cg
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lugar a un flujo superfioial del metal fundido al interior de la zona
para que la escoria de la superfioie del metal en fusién sea conduoci-.
da al interior de la zona, y por desplazar despuds el metal en fusién.
desde la zona en tanto que se a.p:cisionaiﬂen dicha mona ocualquier esco—
ria sobre la superficie del metal fundido de la zonae

3« Procedimiento para la fabriocacidn de vidrio plano en
forma de cinta durante la cual el vidrio es avanzado a lo largo de un
bafio de metel en fusidén que incluye una zona delimitade del metal del
baflo, que se oaracterize por originar un flujo superfioial de metal -
en fusin en la zona para que la escoria sobre la superficie del me-
tal fundido sea conducida al interior de la zona, y por desplagar des.
pues el metal en fusidn de la zons en tanto se aprisiona en la misma
cualquier escorls sobre la superficie del metal en fusidn de la zonas

4o Procedimiento segin la reivindicacién 3, en que di-
cho flujo superfioial del metal en fusidn en el interior de ia. zona —
¥ el subsiguiente desplazamiento del metal fundido desde la zona, se
efectuan ciclicamente, ocon lo que la escoria og retirada continuamen-—
te del interior de la zona.

Be Procedimiento segﬁg las :eivindicaciones 3 04y que ~
inoluye la delimitacién de un canal en el bafio de metal en fusidn, ocu-
yo ocanal comunioa con la zona y a través de ocuyo oanal ge producen -
los citados flujos de metal en fusidn al interior de la zona y desde
la migmao

6. Procediniento segin la reivindicacibn 5, que incluye ~.
1a reduccidn en forma ofclioa de la profundidad efectiva del canal pa-.
ra acentuar el flujo superficial del metal en fusidn en el interior =
de la zona, @ interrumpiendo después el fiujo superficial del metal en
el canal para mantener las escoria sobre la superfiole del metal fundiw

do que se dewplaza desde la zona a través del canale
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Te Procedimiento segiin cuslguiera de las anteriores rei-

vindiocacliones, que :Lnolu;re la ‘recogida de la emcoria en una parte de
dioha zona y la exiracoién de la escoria recogida a través de una -
abertura de salida para la mismao ,

8o Se reivindica por ltimo como objeto sobze el que ha -
de recaer la Patente de Invenoidn gue se solioitas "PROCEDIMIENTO PA-
BA L4 PABRICACION IE VIDRIO BLANOY, R

" Todo oonforme queda desorito y reivindicgdd en la presen~
te Memoria d.ésoriptiva. que consta de veinie pdginas mecanografiadas y

dibujos adjuntos.

Madrid, 23 de Julio de.lo964

ALFONSO .UNGRTA
PeDo,
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