( Como

- co/u -

ey ;i
X 2
; i
( ers f‘ ;

303678

MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia & la solicitud de una

PATENTE DE INVENCION

por Veinte Afios en Espafia, pox:

" UN APARATO PARA SU UPTILIZACION EN LA FABRICACION
DE VIDRIO PLANO EN FORMA DE CINTA ¥
divisional de la solicitud de Patente n2 300,062 )

g favor de: PIIKINGTON BROTHERS LIMITED

domiciliado en: 277-283 Martins Bank Bullding,
Water Street, Liverpool, 2,
Lancashire, Inglaterra.

Prioridad.~ de la solicltud de Patente lnglesa
ne 20049/63 del 20 de Mayo de 1963.
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Bste Invento se féfiere a la fabricaclon de vidrio en

N

forma de cinte y en particular a la fabricacion de vidrio plad
no durente le cual se hace avanzar una cinta de vidrio a lo
largo de un bafio de metal en fusidn.

El metal en fusidn del bafio, es, por ejemplo, estafio
fundido o una aleacidn de estafio con un peso especffico supe-
rior al del vidrio, por ejemplo el bafio estd constituldo de
forma que tenga todas las caracter{sticas detalladamente descTl
tas en las Patentes Britdnicas N°S 769,692 y 893.663.

A fin de proteger el metal en fusidn del bafio, prefe-
riblemente se mentiene une atmésfera protectora sobre el bafio}
pero la presencla de pequefias cantldades de impurezes en la
atmdsfera y en el bafio de metal en fusidn puede producir la
formacion de escorlie sobre la superficle del bafio, componién—
dose &al escoria de productos de las reacclones entre las im-
purezas y el metal del bafio.

Las impurezas en el bafio de metal en fusién, por ejemT
plo oxfgeno o azufre, o ambos, pueden ser eliminadas del batio
menteniendo en el mismo una pequeifla cantidad de un elemento
con elque reaccionen preferentemente las impurezas del baho,
¥y también pueden aparecer los productos de la reaccidn de di-
cho elemento con las impurezas como una fina escoria sobre la
superflcle del bafio.

Un principal objeto delbresente invento es facillitar
un método perfeccionado de fabricaclion de vidrio plano enfor-
me de cinta durante el cual el vidrio es avanzado a lo largo
de un bafio de metal en fusidn, dirigiéndose laescoria a la suk
perficie de una zona del metal en fusidn del bafio cont{gua al
paso del vidrio a lo largo del bafio, ¥y extrayéndose la escorip

desde dicha zongk través de una salida para la misma,




10

15

20

25

30

Ademés, segin el invento, en la fabricacion de vidrio-
plano en forme de cinte durante la cual el vidrio es avanzado
a lo largo de un bafio de metal enfuslén, dirigiéndose la esco-
rla a la superficle de una zona del metial en fusidn del bafio
cont{gua al paso del vidrio a lo largo del bafio, lgescoria es
acumulada en una regién delimitada de dicha zona y la escorla
scumulada es extraida a travée de una salida para ls misma,

Ademés, en la fabricacion de &ldrio plano en forma de
cinta durante la cual el vidrio es avanzado a lo largo de un
bafio de metal en fusién, el invento comprende eldirigir la esd
coria de la superflcle del baflo a la superficle de uns zona
delimitada del metal en fusidn del bafio contfgue sl paso del
vidrio a lo largo del bafio y sobre un larguero de umbral de 14
zona tras el cual se acumila la escoria, estrayéndose la esco-
ria acumulada a través de una salida para la misma.

Le escoria acumuleda tras el larguero de umbral debe
extraerse a través de la salida tan pronto como haya sido acu-
mulada,pero lgescoria acumuleda puede tener adheride alguna
cantidad de metal en fusién, por lo que se prefiere permltir que
dicho metal en fusidn de la escoria escurra el bafio de metal
en fusidn antes de extraerse le escorla. Desde este aspecto,
el invento inoluye la retencidn de la,escoria acumulada tras
el larguero de umbral durante un tlempo suficiente para permid4
tir gque cualquler metal en fusidn en la egpuma escurra volvieﬂdo
a la zona del metal en fusidn.

En una reallzacidn del invento, la escorla es barrida
8 lo largo de la superficiede la zona de metal en fusidn ¥y
sobre el larguero de umbral., Preferiblemente, el barrido de
le zona de metal en fusidn debe extenderse alpaso de la cinteae

de vidrio a lo largo del bafio para gque cualquier escoria cer-
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zone mediente el barrido que tamblen conduce la escorla a 1o
largo de la superficle de la zona y sobre el larguero de ume-
bral.

En otra realizacidn del invento puede diriglirse la es-
coria mediante un soplado de la stmdsfera del bafio, desde la
superficie del bafio contfgua a los bordes de la cinta de vi-
drio a la superficiede dicha zona de metal en fusidn. Enton-
ces puede bharrerse la escoria a lo largo de la superficle de
la zona y por enclma del larguero de umbral.

Ademés, de acuerdo con el invento, la escoria puede
dirigirse a la superficie de lazona de metal en fusidn median
te la generacién de un movimlento del metal en fusidn de la
zonga. Tal movimiento puede generarse, por ejemplo, provocan-
do una ciroulacidn del metal en fusign del bafio mediante me-
dios de bombeo o mediante ungborriente de conveccidn produ-
cida por el debido posiclonado de los calentadores o de los
enfriadores en el bafio.

La Zona del bafio en que debe acumularse la escorla,
estd delimitada de forma que proporcione el féeil acceso de
lg escorla diriglda a la zona desde el resto del bafio. Prefe
riblemente, la zona estd delimitada de forma que el acceso a
la misma para la rebtirada de la escorias lo sea a través de w
pared lateral de la estructura de depésito que conbtiene el
bafio del metal en fusidn. Segin elinvento es aconsejable que
la zona esté constitulda pPor una bolsa del metal en fusidn
del bafio.

Se ha enoontrado partlcularmente ventajoso retirar la

escoria de la superficle del bafio en la parte del extremo de

sallda del bafio, donde lacinbta de vidrio es extralda fuera

| cana a los bordes de la cinte sea dirigida alinterior de la _|

a




10

15

20

25

30

-del baﬁo.v Desde tal aspecto, en la fabricaciuu ae vi&rio pla-

no en forma de ointa durante la ocusl el vidrio en forma de cin-

une abertura de salida del bafio, el invento comprende el diri-

2

ta es avanzado a lo lergo de un baiio de metal en fusién y es 1

separedo de la superficie del bafio para descargar a través de

gir la escoria desde la superflcle del metal en fusion en la
parte del extremo de salida del bafioc a la superficle de unas Hol
sas del metal en fusion del balio cuyas bolsas estdn respecti-~
vamente delimitadas a cada lado de dicha parte del baflo, acu-~
milando la escoria tras el larguero umbral de cada bolsa y ex
trayendo de cada bolsa la escorlia acumulada.
Preferiblemente, la superfiocle del bafio es mas ancha
que la cinta de vidrio de forma que existan superflcles descu<
blertas de metal en fusidn en los 1adps del bafio. El movimie%
to de la cinba de vidrio sobre la superficie del bafio produce

que la escorlia se deslice por el baflo hacla el extremo de sa-

4

lida del mismo., Tambien se caracteriza el Invento por desviaj
dicho flujo de escoria al interlor de lag holsag de los lados
del bafio, por ejemplo, por medlo de corrientes de la atmdsfe-
ra del bafio cimo anterlormente se desoribid.

También comprende el lnvento un aparato para utilizar
en la fabricacion de vidrio plano en forme de cinta, que com-
prende una estructure alargada de depésito que ocontlene un bas
fio de metal en fusién, medios que delimiten una zona del bafio
del metal en fusion Junto al paso del recorrido del vidrio a

lo largo del bafio, medlos para dirigir la escorle desde el

metal en fusion sobre la superficle de la referida zona de me:

tal en fuslon, medlos de retenclon en la zona tras de los cua
les se acumula la escorla, y una ebertura de salida a través de
la estructura de depdsito para extraer la escorla acumulada

desde la zona.
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Ademas, el invento proporciona un aparato para utilizs;

Lx

en la fabricaclion de vidrio plano en forma de cinta, que com-

prende una estructura alargada de depésito que contiene un ba

fio de metal en fusidn que incluye una bolsa de metal en fusio

1

delimitada en un entrante de la estructura de depésito, medio
parsa avenzar el vidrio en forma de ocinte a lo largo del bafio

hacla una abertura de sallida del vidrio desde el bafio, un lar

guero de umbral fijo en dicho entrante a través de la bolsa
para delimitar una parte de ésta, medios para dirigir la es-
coria desde la superficie del bafio sobre la superficle del mel
tal en fusidn de dicho entrante y sobre el larguero de um-
bral para que la escoria se acumule tras el larguero, y una
abertura de salida del entrante a través de la cual puede ex-
traerse la escoria acumulada.

En una realizacidn preferida del aparato de acuerdo
con el invento, el larguero de umbral esta formado por le su-

perficie superior de una barra de, por ejemplo, carburo de sl

licio o carbono, montade en el entrante de forma que su supex
fiole superior queda descublerta sobre el nivel del metal en
fisidn ¥ su superficle inferlor estd distanciada del fondo del
entrante para permitir que el metal en fusidn escurra desde
la escoria asumulada tras el larguero para circular de nuevo
al interior del bafioc de metal en fusidn.

Preferiblemente, el entrante es de forma rectangular Jn

una pered lateral de la egtructura de depésito, el extremo in
terior del entrante estd ablerto, lapared exterior del entran-
te esté formada con una salida & través de la cual puede ex-
traerse la escoria, ¥y la barra se extlende entre los costadOﬂ
del entrante cerca de la pared exterlor para que la escoria

se acumule entre el larguero y la pared exterlor del entrantd.
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Ademds, segin el invento, el aparato puede incluir me-.

dlos colectores de un materlal que sea resistente al ataque
por e; metal en fuslon del bafio que se extienden entre las pa+
redes laberales del éntrante ¥ montados en une varilla que se
extiende a través de la pared exterior del entrante, y medlos
de accionamlento conectados a los medios colectores y opera-

bles para producir que tales medios colectores dirijan la es-
corla sobre el larguero de umbral desde la superficle del me-

tal en fusion de la bolsa,

Ios medios colectores pueden ser un ceplllo de un mate:
rial que sea reslstente al ataque del metal en fusion del bafip.
En una realizacion alternativa, los medios colectores pueden
ser una ldmina de oarbono dispuesta para rastrillar la esco
ria 8 la superficie de la zona dellmltada del bafio y sobre el
larguero de umbral montado en la zona,.

El ceplllo o hémine pueden emplearse, ademés, para di-
rigir la escorie al interior de la bolsa. Segﬁn el lnvento
es aconsejable se utilice un ocepillo y que esté montado de for
me que pueda barrer la escorlia al interlior de la bolsa desde
la superficle del bafio contigua al paso de la ointa de vidrio}

El cepillo estd soportado preferiblemente por medios

de soporte dispuestos para elevar y mantener al cepillo por

enocime de la superficle del bafio durante el movimlento del ce
plllo hacla el Interlor de la estructura de depéslto ¥ para
soportar al ceplllo penetrando lo preclso en la superficle
del metel en fusidn durente el recorrido del cepillo haclia elj.
éxterior.

En otra realizacion del invento la escorla es drigida

al interior de la bolsa mediante sopladoregs dispuestos por en

cima de la superficie del bafio en los bordes del paso de la
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tectora, disponiéndose tales sopladores para producir corrien
tes de atmdsfers para desviar la escorla a lo largo de la su-
perficle del metal en fusidn al interior de la mencionada
bolsa.

A fin de que el invento pueda ser comprendido més ola-
ramente, se desocriblranaehora algunas reallzaclones del mismo,

ocomo ejemplo, ¥y oon referencla a los adjuntos dibujos esquemé

tlcos, en los que:

La Figura 1 es un alzado en seccidn longitudinal y cepl
tral de un aparato de acuerdo con el invento, que coumprende
una estructura alargada de depésito que contiene un hafio de
metal en fusidn y una estructura de cublerta superpuesta, e
indicando la poslolion del entrante en une pared laberal de
la estructura de depdsito.

La Figura 2 es una perspectiva esquemética de la parte
del bafio en que una olba de vidrio es levantada de la super-
ficlie del bafio y que muestra un entrante en cada lado de la
estructura de depdsito y cepillos para errastrar la escoria
a lo largo de la superficie del metal en fusidn.

La Figura 3 es une seccidn sobre la lfnea III.III de
la Flgura 1 que muestra con detalle la construcclon de uno de
los entrantes én la pared lateral del dgpésito.

La Figura 4 ilustra - el montaje de uno de los cepillo
de material resistente al calor, sobre medios de soporte par
el cepillo.

La Figura 5 es una seccion longitudinel a través de
los medlios de soporte del cepillo.

La Figura 6 es un elzado de extremo, parclalmente en

secclon, de los medios de soporte del cepillo.
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La Flgura 7 ilhsbra los sopladores pares soplar la es--
corie sobre las bolsas del metal en fusidn eh los entrantes.
Los mismos nimeros de referencia en los dibujos desig-
nen partes iguales.
Con referencia a la Figura 1 de los dibujos, en 1 se
indice un antecrisol de un depdsito de fusion contfnua de vi-

drio y en 2 indice una compuerta reguladora. El antecrisol

termina en un vertedero que comprende un borde (3) y paredes

14

laterales (4), una de las cuales se muestra. Las paredes latp

rales (4) y el borde (3) formen un vertedero de seccion trans
versal generalmente rectangular. Puede fijarse en una forma
conocida una cubierta sobre el vertedero.

El vertedero (3, 4) estd dispuesto por encima del piso
de una estructura de depdsito que incluye paredes laterales

(6) unidas entre s{ mediante las paredes de extremo (7 y 8)

—

formando un ocuerpo con las paredes laterales (6) y el piso (5
Esta estructura de depdsito contlene un bafio (9) de metal en
fusién, por ejemplo, estafio o una aleacidn de estafio con un

peso especffioo superior al del vidrio. EL nivel de la super

ficle del bafio se indioca en 10,

Una estructura de cublerta estd sopbrtada sobre la es-

tructura de depdsito, e incluye un techo (11), paredes lateral
les (12) y paredes de extremo (13 y 1l4) respectivamente en log
extremos de entrada y de sallda del bafio., ILa estructura de

cublerta facilita as{ un tunel sobre el bafio y delimita un es

paclo siiperior (15) sobre el bafio.
La superfioie inferlor (16) de la pared de extremo (13|
delimita con la superficie (10) del bafio una entrada (17) de

altura restringida pers el vidrio (18) segin el mismo es avan

zado a lo largo del bafio. ILa estructura de cublerta se extiep
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| de hasta la compuerte (2) mediante un elemento de techo (19)

¥ las paredes laterales (20) que formen una odmara en la que
est{ situedo el vertedero. ILa superficie inferior de la pare
de extremo (14) de la estructura de cublerta delimita con la
pared de extremo (8) de la estructura de depdsito una salida
(21) para que la cinta final de vidrio (22) sea descargada del
bafio.

Unos rodillos transportadores accionados (23) ven mon-
tados al exterior del extremo de salida del depdsito y esten
dlspuestos algo por ensima del nlvel de la parte superlor de

la pared de extremo (8) del depdsito. Se facilitan unos rodi

1llos acclonados superpuestos (24) y los rodillos (23 y 24) co

laboran para apllcar un esfuerzo de traccidn o la ointa de vi

drio (22) que se mueve desde el bafio haoia la salida (21), cu
ya fuerze de traccidn ayuda s avenzar la cinta de vidrio a.
lo largo del bafio. La ointa (22) es dirigida por los rodillog
& un horno corriente de recoeido contfnuo en el que la cinta
es recoclda como bien se sabe en el arte, y al salir del hor-
no la cinte es cortada en chapas del tamafio deseado.

El vidrio en fusidn es vertido sobre el bafio (9) de me

tal en fusifin desde el vertedero (3, 4). La compuerta (2) re-

gula el flujo del vidrio fundido desde el borde (%) del verte

dero y éste estd verticalmente distanciado de la superflicie
del bafio para que el vidrio en fusidn tenga una calda libre
de unas pocas pulgadas hasta el baflo, ocuya distancia es tal
que asegura la formacidn de un taldn (25) de vidrio fundido
tras el vidrio que cae del vertedero, ouyo taldn se extiende
hacia atrds hasta la pared de extremo (7) de 1a estructura
de depdsito. A

La temperatura del baiio se regula desde el extremo de

entrada hasta. el extremo de sallda mediante reguladores tér-
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micos (26) sumergidos en el bafio (9) de metal en fusion. En el
espaclo superior (15) se facilitan calentadores radlantes (27)

para ayuder a la regulacion de la temperatura., Los reguladoreg

térmicos (26 y 27) en el extremo de entrada del bafio estan pr
yectados para mantener la temperatura en el extremo de entrad
del bafio & aproximedamente 10002C o algo mas elevada sobre un
longltud del bafio suficlente para asegurar que el vidrio fund%
do es avanzado a lo largo del bafio come una capa flotente (18)
de vidrio en fusion de la que se forma un cuerpo flotante (28)
de vidrio fundido. La anchura de la estruchturs de depésito eq
algo mayor gque el ancho del cuerpo flotente (28) en el nivel de
la superficle del baflo, para que la capa flotante (18) pueda |
fluir lateralmente sin obstdculos hasta el 1fmite de su flujo |
libre para producir elcuerpo flotente (28) de vidrio fundido
que o8 entonces avanzedo en forma de cinta a lo largo del bafid.

Los reguladores btérmicos (26 y 27) espaciados por el e
fio, mantlenen un declive térmico tal que la cinta es enfriada
hasta un estado en que puede ser separada del bafio sin deterid
ro mediante medios mecenicos y mientras que la misma se acer-
ca al extremo de salida del bafio. Es deocir, la cinta (21) ha
sido enfriada progreslvemente hasta une temperatura aproximadd
de 6002C antes de ser separads del bafio medlante los rodillos
transportadores (23) segin se muestra en ls Figurs 1.,

La estructura de cubierta (11) estd provista a inter-
valos de conductos (29) unidos mediante ramales (30) a los
colectores (31), a través de los cuales se entrega un gas pro-
tector el espacio superior (15) sobre el bafio, para crear una
oémara de gas protector en dicho espacio superlor sustencial-
mente cerrado., El gas protector es un gas que no reaccionars

qufmicemente con el metal del bafio para producir productos
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. contaminadores del vidrio, y por lo tanto protege la superfl—

cie del befio a los lados de la cinta y por debajo de la cinta
endurecids (22) que sale del bafio. Esté sustancialmente elimj

nado el ingreso de la atmdsfera exterior a través de las limi

tadas entradas (17) y salida (21).
Sin embargo, diminutos vestiglos de impurezas, por ejen

plo oxfgeno, azufre o ambos, pueden presentarse en la atmdste

ra sobre el bafio o pueden emigrar al interlor del bafio desde L 1
vidrio engtregado al mismo. Tales lmpurezas pueden reaccionar
con el metal del bafio dando lugar & productos de reaccion

que pueden aperecer sobre la superficie del bafio como una fi-
na pelfoula de escoria o espume.

En el bafio (9) de metal en fusidn puede mantenerse una
pequefla cantidad de un metal aditivo, a fin de eliminar las
impurezas del bafio mediante la preferente reacclon del metal
dltivo con las impurezas. Esta sccidn eliminadora, por ejem-
plo cuando se utiliza un metal depurador tal como el mangane-

so, o el magnesio, o el zine, puede producir productos de rea

[ A4

cidn tales como Oxidos o sulfuros de tales metales gque apare-
cen en forme de una fina escoria o espuma sobre la superficle
del bafio,

La escoria aparece en los ladog del bafio enbtre los bor

des de la cinta de vidrio y las paredes laterales (6) de la
estructura de depdsito ¥y el movimlento de la cinta de vidrio
por el bafio produce un flujo de la pelfcula de escoria por la
superficie del bafio hacla el extremo de salida del mismo.

El presente Invento se refiere a la eliminacion de la
escoria de la superficie del metal en fusion y preferiblemen-
te se aplica en la zona del extremo de salida del bafio, en
cuya zona la cinta de vidrio es separeda de la superficle del

batio.
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A continuacion se describe una realizaclon preferida _j

del invento en relaclon con la retirada de la escoria del bafip
en la Zona en que la cinta de vidrio es separada de la super-
flicle del bafio, pero hebrd de entenderse que el mismo nétodo
puede ser aplicado en cualquier otra zona del bafio para reti-
rar la escoria del mismo.

La Figura 2 indloa esqueméticamente una parte del bafio

en la zona del extremo de sallda del mhsmo. EL flujo de la pe

1fouls de escoria por los costados del bafio se indlca por las
flechas (32). Las paredes laterales (6) de la estructura de
depésito estdn formadas con entrantes, cada uno de los cuales
delimita una zona del baflo en forma de una bolse de mebal en
fusidn del mismo, indicéndose las bolsas medlante las refe-
rancias 33 y 3%. Tales bolsas se muestran en lados opuestos
al punto de separacién de la cinta de la superficie del bafio,
pero las bolsas pueden estar situadas preclsamente en el exe
tremo de salida del bafio Junto a la pared de extremo (8) de
la estructura de depdsito%

Uno de los entrantes que contlene una bolsa de metal
en fusidn (34) se ilustra con mayor detalle en la Figura 3.
El piso (5) del depdsito se extiende lateralmente para formex
el pso (35) del entranbe y una pared integral de extremo (36)
forme pered exterior del entrante, También incluye el entran-
te paredes laterales (37) que empalmen con las paredes laterJ.
les (6) de la estructura de depdsito y un techo (38) soportad

do en la parte superior de la pared exterior (36) y de las pg

redes laterales (37) y que se extiende hasta la pared latersl
(6) de la estructura de depdsito. En la pared latersl (6)
exlste un canal (39) con el que comunica el extfemo interior

ablerto del entrante. La pared exterior (36) del entrente
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ria desde el entrante y la parte superior de la pared (36) esy
inclinada hacia arriba desde el nlvel de la superficlie del me-
tal en fusidn, segin se indica en (41), para facilitar la ex-
traccién de 1la escoria.

Una barra (42), por ejemplo de carburo de silicio o
carbono, va montada en el entrante y se extlende entre las pa-
redes laterales (37) y se fija de formae que la superficie su-
perior (43) de la barra (42) queda descubierta por encime del
nivel (10) del metal en fusion del entrante. ILa superficie
inferior (44) de la barra (42) estéd distanciade del piso (35)
del entrante, La barra (42) es paralela a la pared de extremo
(36) y estd situada cerca de aquella pared de extremo para que
una zona superficlal (45) de la bolsa de metal en fusion que-
de delimitada entre la bara (42) y la pa&ed (36).

La barra (42) tlene una seccidn transversal de forma
rectangular con una parte aslta curvada. Alternativamente, la
barra puede ser de forma de cufia con el borde fino de la cufia
apuntada hacia el interior hacia el panal (39) para que la
escoria pueda ser barrida o rastrillada sobre la superficie
inclinada de la cufia.

Une cdmara de salida (46) pers reciir la escoria ex-
traida, va fije a lapared (36). La cdmara (46) tiene un techo
(47) en pendiente a través del oual pase una varilla (48) so-

bre la que va montado un cepillo (49) que después se desoribi

ré. La varilla (48) pasa a tmvés de un clerre flexible (50)
fijo al techo (A7), La escoria extraida, que se indice en 51
cae el fondo de la odmara. (46) donde existe una compuerta 52
& través de la ousl puede sacerse de la odmara (46) 1a esco-

ria extralde, Se suministra la atmdsfera protedora al espacib

&
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_ sobre la bolsa (34) de metal en fusion a traves de un conducd
to (53) que se extiende a través del techo (38) del entrante.
EL ceplllo (49) es un cepillo planc de alambres de
acero resistente al calor y se extiende a través del entrante
entre las paredes laterales (37). EL cepillo (59) estd sopor-
tado en un porta-cepillo (54) fijo a la varilla (48), Por me-
dio de un mecanismo, que después se describe, el ceplillo es -
operado desde el exterior de la estructura de depésito, de fox
ma que el ceplllo es arrastrado sobre la superficie del metal

en fusidn (34) hacia el larguero de umbral (43) con lo que bad

fusion hasta y por encima del larguero (43). Una fina pelf-
cula de escorla sobre la superficie del metal en fusidn se in-
dloca en 55, aunque la escorla que se muestra (55) en el dibujo

no es indicativa del espesor real de cualquier pelfcula de es-

da tras el larguero (43), segin se indica en 56, y retenida Pa
dicho larguero (43) en la zone 45 de la bolsa entre el largue-
ro (43) y la pared (36) cuando el cepillo se mueve hacis el in
rlor del depésito pare otra operaclon de barrido. Durante su

recorrido hacle el exterlor, el cepillo profundizeln necesarid

1ided de la pelfoula de escoria es recogida en el recorrido d
cepillo. Inevitablemente, algo del metal en fusidn es condu-
cido con la escoria (55) sobre el larguero de umbral (&3), pe-
ro se deja que la escorla acumuladae (56) permanezcs tras el

larguero durante un tiempo suficlente pargpermitir que cual-

quier metal en fusion contenido en la escoria (56) escurra re-
tornando a la. zona (45) de la bolsa de metal en fusion. Despug

la escoria (56) es extraleda a través de la salida (40) blen

corla que pueda presentarse. ILa escoria es recoglda y acumulg-

en la superficie del metal en fusion para asegurar que la totl-

e cualquier escoria sobre la superficie de la bolsa de metal len

r

te

1
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Lpor medio del cepillo (49) o por medio de une herramiente in--
dependiente de raquetra, y cae al interior del fondo de la cé-
mars (46) desde la que es retirada de vez en cuanto por la
compuerta (52).

Puede extenderse el miximo recorrido del ceplllo para
que oomience en el borde de la cinta de vidrio, segin se indi-
ca por las 1fneas de trazos (57) en la Figura 3, de forma que
el cepillo puede tambien emplearse p ara diriglr la escoria
desde la superficie del metal en fuston al costado de la cintal
de vidrio a la superficie de la bolsa (34) de metal en fusidn.
Esta deposicion de los cepilllos (49) alprincipio del recorrido
de barrido de cada lado de la cinta de vidrio, se muestra tam-
bien en la figura 2.

Segﬁn el lnvento, con esta forma de operacion el recorr%
do completo de cada ceplllo hacla el exterior no solamente di-
rige la escorla desde la superflele del metal en fusion cont{
guo & la clnta sobre las bolsas sino que también barre la es-
corie sobre las bolsas y los largueros (43) tras de los cuales
se acumula la escoria.

Ios medlos de soporte pera los ceplllos se llustran con

mayor detalle en las Figuras 4, 5 y 6. EL porta-cepillo (54),

segin se indica en 58 estd soldado a la parte inferior del blo
que desoporte (59). La parte superior del bloque de soporte (5§)
estd formada con un rebaje conformado (60) en el que fija una
tuerca transversal (61). La tuerca (61) esta montada en un

tornillo de avance (62) que se extiende a través del clierre 1

N

xible (50) en el techo (47) de la cdmera (46). EL tornillo de
avance (62) estd montado en un tubo hueco de seccion pictangul
que se extlende sobre la superflole de la bolsa de metal en fuf

siom y sobre la posiclon del borde de la cinta de vidrioc. El
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_extremo interior del tubo (63) estd fijo al techo (11) sobre-
el depdsito por medio de un montaje (64). La parte inferior

del tubo (63) estd formede como une ranura cuyos bordes (65)

ce (62) mediante un motor eléctrico reversible, que no se mues
tra, montado fuera de la estructura de depésito, la tuerca se
mueve a lo largo del tornlllo de avance, con lo que hace que
el cepillo se mueva hacia delante y haocia atrds en relacion
con la superficie de la bolsa de metal en fusion.

Durente su recorrido hacla afuera en la bolsa (34), el
cepillo (49) profundiza lo preclso bajo la superficie (10~ del
metal en fuslon a fin de conducir la pelfoula de escoria (55)
gobre el larguero (43), pero para su recorrido hacia el inte-
rior hasta el borde de la cinta de vidrio (21) el ceplllo debe|

elevarse por enclma de la superficle del metal en fusion,

en la Figura 6. Unas ranuras longitudinales profundas (67) es
tan formadas en los costados del bloque (59) y, en la parte in
ferior, la posicion para el desescoriado del cepillo (49), las|
catrileras (65) del tubo (63) encajan endichas renuras (67).
Por debajo de las ranuras (67) exlsten los nervios (68) y wn
escaldn (69) bajo cada uno de los nervios. ILas superficies
exteriores de los ne?%ios (68) estan remetidas con respecto a
las superficies laterales del bloque (59) y el borde delantero
inferior del bloque esté achaflanado segun se muestra en 70.
En su posicion de desescoriado que se muestra en las
Figuras 4, 5 y 6, el cepillo (49) profundiza lo-preciso en 1a
superficie (10) del metal edfusion. Aunque el bloque (59) es

desplazado hacia abajo en relacion con la tuerca de avance lon

forman una carrilera para encajer con el bloque de soporte (59

del ceplllo, de forma que cuando es girado -el tornillo de évank

Le frma de la parte inferior del bloque (69) se muestrr
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_ gltudinal, exlste todavia un contacto de accionamiento entre _

| para permitir que los nervios (68) asciendesn sobre el nivel
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la tuerca y el bloque, de forma que la rotacion delbornillo
de avance (62) en el sentido apropiado originalel movimiento
del cepillo hacla afuera sobre la superficie (10) del metal eh
fusion y sobre el larguero 43,

Cerca del otro extremo del tubo (63) va montads sobre
el tubo (63) una pieza de puente (71) en forma de "U" que se
ajusta sobre el tubo (63) y que estd montada sobre pivotes
(72) fijos a los costados dél tubo (63). E1 borde inferior de
cada lado de la pieza de puente (71) esta doblado hacia den-
tro bajo el tubo (63) para formar una superficie de rampa (73
que asclende eqhirecoion al Interior hacla el extremo interno
del entrante.

Cuando el cepillo (49) se acerca al extremo de su reco

rrido de desescoriado, haocia afuera, las superficies de los
nervios (68) se encajen bajo las rampas (73) de forms que la
pleza puente (71) pivota hacia arriba para permitir que el
bloque de soporte (59) del cepillo sea transportado hacla afué
ra hasta el final del recorrido.

Cuando el bloque de soporte se ha movido mas alld de la
pleza puente (71), ésta pleza cae a su posiclon normel indi-
cada en la Figura 5. EL motor eléotrico que acclona el torni+
1llo de avance (62) es invertido, el cepillo se mueve haclia
dentro y las superficies de escalon (69) en el bloque (59) ent
cajan las superficles superiores de las rampas (73) de forma
que el blogue de soporte se levanta segun se mueve hacla den-
tro hasta que el cepillo (49) queda sepsrado de la superficie
de la escoria (56) eoumulada tras el larguero .(43) antes de
que el cepillo pase de regreso sobre dicho larguero.

Las carrileras (65) estan cortadas segun se indica en 75
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| de las carrileras (65), que entonces encajan en los escalones-|
(69) bajo los nervios (68) segun el bloque de soporte se mueve
a lo largo del tubo como se muestra gl lado lzquierdo de la
Figura 5.

Cerca del extremo interior del tubo (63) las carrileras
(65) estan cortadas como se indica en 76 en una extension sufi
clente solo para permitir que los nervios (68) calgen a través
de las ocarrileras cortadas (76), mientras que dichas carrile-
ras corbtadas encajan todavia por debajo de las superficles
superiores de las ranurasg (67) para mentener sl cepillo (49)
profundizando lo preciso en la superficle (20) del metel en fu
slon, dispuesto para el sigulente recorrldo de desescoriado

hacia el exterlor.

talfue conduce exacteamente la escoria barride sobre el largue-
ro de umbral (43). Una ragueta de operacion manual desde el
exterlor de la estructura de depésito se emplea para retirar
la escoria acumulada (56) al interior de la cédmara (46).
Pueden emplearse otros medios para diriglr la escoria
al interior de las bolsas del metal en fusion. En una alterna
tiva, el cepillo (49) es sustituldo por una hoja de carbono
gque actia como wm rascador o raqueta que dirige la escoria a
le superficie de la zona de metal en fusion. La hoja edtd
montade: sobre el mismo mecanismo de avance longltudinal que
se acaba de describir pars operacion del cepillo (49). Otrae
alternativa se ilustra en la Figura 7, en que unos sopladores
(78) alimentados con la atmosfera del bafio a travéé de los con
ductos (79), soplan la atmosfera en una direccion que forms un
angulo con ;especto a la direcolon del avance de la cinta de

vidrio a lo largo del bafio, de forma que la escoria gque se me|

En diche disposicion, el movimiento del ceplllo (49) es
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3679
ve en la direccion 32 por los costados del batfio, es desviada-|
a las superficles de las bolsas de metal en fusion segun se
indica en 81. Después, la escoria es barrida o rastriliada
sobre la superficie de las bolsas y acumulsda tras los lar-
gueros (43), disponiendose el recorrido de los cepillos (49)
o de las hojas de carbono de forma que el méximo movimiento
hacle el Interior termlne cerce del extremo interno del entrap
te.

En una disposiclon modificada, puede omiblrse la barra
(42) dirigiéndose la escoria desde el metal en fuslon sobre
la superficie en pendiente (41) de la pared de extremo (36),
donde permanece durante un tlempo suficlente para permitir
que cualquler cantidad de metal en fusion escurra de la esco-
ria acumulade hacia el interior del bafio.

Como otra alternativa, pueden montarse en el extremo ip

terior ablerto de cada entrante unos rodlillos de material ade

cuado, por ejemplo, de carbono, acero inoxldable o hierro fun
dido de grafito esferoldal, ILos rodillos estan parclalmente

sumergldos en el metal en fuslon, para que cuando tales ro-

dlllos giren se genere. un movimlento del mebal de la siperfi:

cle de las bolsas y la escorla sea conduclda a las bolsas, bas
rriéndose o rastrilléndose entonces la escoria sobre los lar-
gueros (43) en la forma anteriormente descrita.

Pueden utilizarse otros métodos pere diriglr le esocori
e las zones de metal en fuslon del bafio, por ejemplo, produclen
do la ciroulacion del metal fundido para que la escorla sea
conducida sobre las superfioles de las Zonas en que la misma
quedsa retenlda. Tal clrculacion puede ser produclda poxr med1$
de intercembladores térmicos sunergldos eh el metal fundido

pere originar un flujo superflioclal del metal en fusion al in-
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Lterior de la zona, con lo que se conduzoce la.escoria al inte-—
‘rior de dicha zona.

En las realizaclones preferldas del invento anterlior-
mente descritas, las zonas del metal en fusion del bafio, sobre
ouyaes superficles se dirlge la escoria, son bolsas de metal en
fusion delimitadas en entrantes de la estructura de depdsito.

Sin embargo, cada Zzona puede adoptar cualquier otra forma apro

prlada; por ejemplo, un drea de la superficle descublerta del
bafio al costado ae la cinta, cuya drea de la superficie del
bafio estd delimitada por elemenbos estructurales unldos a una
pared lateral de la estructura de depdsito y que se extienden
al interlor del bafio desde la pared lateral. Alternativamente
pueden ser dos zonas, cada una de ellas en forma de un pasillo
laberal que se extiende longitudinalmente al bafioc al costado
del recorrido del vidrio a lo largo del baifio,

Exlsten por tanto medios para reduclr al minimo la pre;

gsencla de escoria en la superficie del bafio de metal en fusion

p8ra que cualquier escorie producida, mediante bor ejemplo la

depuracion contf{mua del metel del bafio por medio de un aditivo

gea retirada del batio segﬁn se forma y extralda con posterlori}

dad de la estructura de deposito que contiene el bafio.
REIVINDICACIONES

En resumen: La Patente de Invenclon que se sollcitay
recaers sobre las reivindicaciones siguientes:

18,.. Un aparato,para su utillzacion en la fabricacion
de vidrio plano en forma de ocinta, cuyo aparato comprende una
estructura alargada de depésito que contiene un bafio de metal
en fusién, medlos que delimitan una zona del bafio de metal en
fusidn contigua a la trayeotoria del vidrio a lo largo del befid

medlos para diriglr la escoria del mebtal fundldo a la superfi-
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- cle de la olbada zona de metal en fuslon, medios de retenciorm]

(3) [ ':’;' 5,’.“""\
YRR CRY

en la zona tras de cuyos medios de rebtencion se acumula la esd

coria y una salida & través de la estructura de depésito para
extraer la escoria acumuleda en la Zouna.

28,~ Un aparato pars suwilizaclon en la fabricacion
de vidrlo plano en forme de c¢inta, que comprende una estruoctiu.
ra alargads de depdsito que contiene un bafio de metal en fusid
Incluyendo una bolsa de metal fundido delimitada en un entran
te de la egtructura de depésito, medlos para hacer avanzar el
vidrio en forma de ocinta a lo largo del bafio hacla una salida
del bafio para el vidrlo, un larguero de umbral fijo en el ci-
tado entrente a través de la bolsa para delimltar una perte
de lg misme, medlos para diriéir la escorla desde la superfi-
cle del bafio & la superficle del metal fundldo en el cltado
entrante y sobre el larguero de umbral a fin de que la esco-
rla se acumule detrds de dicho larguero, ¥ una salida del en-
trante a través de la cusl se puede extraer la escoria acumu-
lada.

38,~ Un aparato segin la reivindlcacion 2, en el cual
el larguero de umbral est$ formedo por la superficie superior
de una barra, por ejemplo de carburc de silicio o de carbono,
la cual estd montada en el entrante de forma que su superficile
superior queda al descublerto por encima del nivel del metal
en fusion y su superficie inferior este separada del piso del
entrante para permlitlr que el metal fundldo que escurra de la
escoria acumulada tras el larguero de umbral circule de nuevo
hacia el interior del bafio del metal en fusidn.

La,-. Un aparato segﬁn la relvindicacion 3. en el cual
el entrante presenta una forma reoctangular en una pared laterg

de la estructura de depdsito, la parte interior del entrante

n
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- estd ablerta, la pared exterior del. entrante esté formada con

-23 -

378

une salida a través de la cual se puede extraer lg escoria,
¥ la barre se extlende entre los costados del entrante cerca
de la pared exterlor parae que la escorla se scumule entre el
larguero de umbral y la pared exterior del entrante.

58,~ Un aperato segin la reivindicacion b, que 1ncluyL

medlos recogedores de un material resistente al ataque del me!
tal en fuslon del bafio, que se extiende entre las paredes la-
terales del entrante y que estan montados sobre una varilla

gue se extiende a través de la pared exterlor del entrante, y
medios acoionédores acoplados a los medlos recogedores y manes

Jables para hacer que los citados medlos recogedores dirijan

la escoris por enclma del larguero de umbral desde la superfi:
cle del metal en fusion de la bolsa.

68,~ Un aparato segin la relvindicacion 5, en el cual
los medios recogedores conslsten en un cepillo de un materisl
reslstente al ataque del metal en fusion del bafio,

78,. Un aparato segin la relvindicacion 6, en el cual
el cepillo estd montado de forma que puede barrer la escorla
hacla la bolsa desde la superficle del bafio contigua al reco-~
rrido de la cinta de vidrio.

82,~ UN aparato segin la reivindicaclon 7, en el ocual
el cepillo es soportado por medlos de apoyo dispuestos para
levantar y mantener el cepillo por encima de la superficle del
bafio durate el movimiento del cepillo hacla el interlor de
la estructura de depésito ¥ pera sustentar al ceplllo profundi~
zando lo preciso en la superficie del metal en fuslon durante
el recorrido del ceplllo hacia el exterior.

98,~ Un aparato segun cualguieras de las reivindicacio-

nes 2 4 5, que <inluyen sopladores dispuestos por encime de 1la
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- superficle del bafio en los bordes del recorrido de la cinta
de vidrio, y pera su conexion & un suminisbro de una atmosfers
protedora, estando dlspuestos tales sopladores para producir
corrientes de atmosfera gue dirijan la escoria a lo largo de
lg superficle del metal en fuslon haclael interior de la citad
da bolsa.

10&,. Se reivindica por ﬁltimo, como objeto sobre el
que ha de recaer la Pabtente de Invenclon que se solicita: ¥ UN
APARATO PARA SU UTILIZACION EN LA FABRICACION DE VIDRIO PLANO
EN FORMA DE CINTA ",

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente Memoria que consta de veinticuabro péginas necanograflia-
das y dibujos que se seompeailan.

Madrid, 1 de Septiembre de 1964

ALFONSO UNGRIA
P.P,
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