LIEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEIKTE AROS EW ESPANA, A PAVOR
DE LIBBEY OWENS FORD GIASS '€O,DE NACIONALIDAD NORTEAKERICANA, RE-
SIDENTE EY ROSSFORD (Toledo-Ohio) U.S.A.

sobzre:s
"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA TLIEVAR A CABO EL ESTIRADO COMTINUO
DE UNA SUPERFICIE DR VIDRIO, PARTIERDO DE UNA MASA DE ¥IDRIO FUN-
DIDO, M-

Ia presente invencidén se refiere, en general, a la produccidn
de vidrio en hoja o plano y, mis en particulaf, a un método y apa-
rato para esbirar continuamente una cinta w hoja de vidrio de me-
jor calidad y de un ancho Util mayor partiendo de una masa de vie-
dxrio fundido,.

El vidrio plano o en'hoja se distingue del vidrio en plasa-
porque se estira para adoptar directamente la forma definitiva y

- al migmo tiempo recibe un acabado de fuego natural, de suerte que
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10 precisa un tratamiento subsiguiente para recibir ls lisura y
transparencia deseadas.

Como es natural, este vidrio en hoja se puede producir mis sen-
¢illa y econdmicamente que el vidrio en placa pulido y alisado con
muela; en cambio, tenia algunos inconvenientes, a saber, presentar
un perfil ondulado y su susceptibilidad a defectos del tipo de dis-
torsidn. Bn efecto, en el pasado, estos defectos se habian consi-
derado como males necesarios - si né como caracteristicas distin-
tivas - del vidrio plano o en hoja comercial.

Ls "distorsidn® en el vidrio plano se debe primordialmente a
falta de uniformidad en el espesor o, dicho de otra forma, a alter-
nar zonas gruesas y finas, lo gue sucede al estirar el vidrio en ho-
ja. Existen variss variedades de distorsién;‘conocidas en la indus-
tria por varios nombres tales como "distorsidn en ondas largas",
"distorsidn en ondag cortash, Umgrtillo", "rebajamiento", etc. y
hemos descubierto que todas estas se deben: a falta de condiciones
de temperabura suficientemente uniformes de un lado a otro de la ma
sa de vidrio de lo que se estira la hoja; a la influencia adversa
de corrientes de conveccidn o de aire inducidas témuicamente que se
mueven a lo largo y alredzdor de las hojas recientemente formadas;
y/b al contacto o proximidad con los elementos configuradores o de
tratamiento que enfrian 1 obstaculizan de otro modo el que se conil
ga la wniformidad de temperaturs a través de la hoja conforme sube
ésta de la masa de vidrio fundido. Entre tales elementos de trata—
miento se encuentran los dispositivos comfnmente empleados pars man=
tener la hoja de vidrio en el ancho deseado conforme se tira de elle
desde la masa de vidrio fundido,.

Un objeto primordisl de la invencidn es mejorar congiderable-
mente la calidad y caracteristicas del vidrio plano estirado liso

v aumentar la capacidad de produccién del equipo actual de estirado.
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Otra finalidad es presentar una forma perfeccionada de dispo-
sitivo para mantener el ancho que funcionard ms eficazmente con
un minino de efectos adversos en el vidrio adyacente a si o en con-
tacto con &1.

Otro fin es reducir el enfriamiento inconveniente del vidrio
fundido en la fuente da la hoja para reducir asi la desvitrifica-
cidn y formacidn de metal falso en esta zona.

Todavia otro objeto de la invenciln es aumentar el ancho Util
de la hoja que se puede estirar de wn recepticulo de trabajo de un
tamafio dado y reducir al minimo la cantidad de desperdicios de vi-
drio en el borde de la Moja de vidrio.

Otro fin es reducir grandemente - si es que no se eliwina to-
talinente - el nlmero de llomas abiertas necesarias en la zona de
formacidn de la hoja y en torno a ella.

In los dibujos adjuntos:

la figura 1%, es una vista en seccidn, longitudinal, vertical,
tomada a través de una miquine convencional de estirar vidiio pla-
no del %tino Colburn que incorpora el aparato de la presente inven-
cibn; |

la figura 28, es una vista en seceidn transversal tomada sus-
tancialmente e lo largo de la linea 2--2 de la figura 1%;

la figura 38, es una vista en perspectiva de una. forma prefe-
rida de un rodillo con hoyuelos o conevavidades destinado al dispo-
gitivo de mantener el ancho de la invencidn;

la figura 42, es wna vista en seccién longitudinael del elemen=
to de la figura 32;

ls fisura 5%, es una vista fragmentaria en geceidn, en escala
smpliada, tomade sustencialmente a lo largp de la linea 5--5 de la
Tigure 4%; y

lo figura 62, es una vista fragmentaria, ampliada en seccidn
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parecida a la figura 48, pero que ilustra wma forma modificada de .
barrvera para el calor, '

Segin la presente invencidn, Se ofrece un método de produeir
vidrio en hoja segln el cual se esbira una hoja de vidrio desde wn
bafio de vidrio fundido, estirdndose los bordes de dicha hoja entre
pares de rodillog desbinados a mantener‘el ancho, caracterizado Gi
cho método por.mantener los citados rodillos-a una temperatura prigc
ticamente uniforme todo s lo largo de los miomos, es decir, por eh
cima de los 454,44 grados centigrados, pero por debzajo de la tempe-
ratura de adherencia de la superiicie del rodillo a dicha hoja de
vidrio.

Pambién,de acuerdo con esta invencidén; se proporcions un rodim
110 para mantener el ancho de la hoja destinado a las maquinas de
hocer vidrio en hoja que comprende ﬁna porcidén de cuerpo cilindri-
co vy hueco, y un dispositivo para sumindstrar un medio que contro-
la la temperatura al interior de dicha porcibu de cuerpo, caracte-
rizado por unos elementos que forman una barrera para el calor en-
tre el interior de dicha poreidn de cuerpo y su superficie exterior.

Auncue el dispositivo de esta invencidn destinado a mentener
el ancho de 1a'hoja no se limita en modo alguno en ninguna clase
especifica de mdquinas de formar vidrio plano, y,'aunque en efecto,
se puede adaptar ficilmente a cualguiera de las méquinas que se usan

actualmente en el comercio, se cree gue produce los mejores resul-

tados cuando se emplea con el tipo de mAquina de sstirar vidrlo pla

no denominado Colburn, asi que se describird especificamente en re-
lacidn con &1 en esta memoria.

Refiriéndonos ahora mis en particular a los dibujos, en ellos
se designa uns miquina de estirer vidrio plano representativa del
tipo Colburn en su totalidad por el numero (lO).'Al funcionar tal
miquina se crea y manbiene un suminstro de vidrio fundido (11) fun-

diendo materias primas formadoras de vidrio en el extremo dGelantero
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ces éste vidrio fundido pasa progresivamente a través de un depé-
sito de refinar (no se ilustra), entra en la cémara refrigerado-
ra 0 acondicionadora (12) del horno de donde pasa a un recepticu-
lo de trabajo o recipiente de estirado (13) soportado en una ca-
mara calentada (14) montada sobre unos taburetes (15).

En la produccién de vidrio plauo en mdguinas de éste tipo se
estira una cinta u hoja continua de vidrio (16) verticalmente des-
de el vidrio fuadido que hay en el recipiente (13) a lo largo de
un corto trayecto y despuds se curva para adoptar un plano hori-
zontal sobre un iodillo de curvar (17) desde donde se conduce, so-
bre unos rodillos (18), a través de un refrigerador de templar
(que no se ilustra).

Cuando se tira de la hoja (16) desde la uasa de vidrio fun-
dido forma un menisco (19) en su origen y, a wenos que se cologue
algln ele.ento que lo impida, la lédmina estirada tiende a reba-
jarse progresivamente o a converbirse en una hebra, y pronto aca-
baria por perderse la hoja. Esto se debe principaluente a la ten-
gidn superficial del vidrio que iwprime una tendencia a estlrarse
eir forma de barra en lugar de en foxma de hoja.

Bn la préctica comim se solia lupedir el que se rebajase la
hoja usando unos elementos destinados a mantener el ancho de la
hoja, wefrigerados por agua, de varios tipos que se ponen en con-
tacto con los mirgenes opuestos de la hoja ascendente en su base
o menisco v enfrian o actlan de otro modo en los bordes de la ho-
ja para iumpedir o retardar la tendencia normal que tiene la hoja
(16) v estrecharse y moverse 0 replegarse hacla adentro antes de
1legar al rodillo de curvar (17).

Tos dispositivos encargedos de manﬁeﬁer el ancho gque han.te-

nido mds éxito hasta ahora tenlan la forma de pares de rodillo md
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leteados, refrigerados por agua que se monbtaban pars giver en los
lados opuestos Ge la hoja de vidrio y la superficies moleteadas
opugstas de cada par entraban en contaclto con los lados opueétos
del marpen de la hoja ascendente en el menisco. Haciendo girar
teles moleteadores a una velocidad algo menor cue la velocidad a
la. que ge estira la hoja, actlan para producir un mergen enfriado
de anchura considerable en cada borde del vidrio. 3Bn seccidn -
transversal éstos mirgenes presenten una forms redondeada en sus
exbtrerios; zonag counvergentes adyacentes, plesadas donde los ro-
dillos moleteados estdn en contacto con el vidrio; una zona amplia
da inmediataomente hacia adehtro del punto mas interior de contac~
to con los molebtendores, donde se exprimen y hace sallr ¢l exce-
s0 de vidrio; y wna segunda zona decreclente hacia adentro de la
gone ampliada donde las superficles de vidido convergen para gro~
ximarse al espesor del cuerpo principal de la hoja.

Cormio se ha indicado mds ariiba, éstos rodillos moleteados
son probablenente la fprma mas efectiva de mantenedores del ancho
de la hoja que se habian ideado hasta el momento de la presente
invencién. Sin embargo, presentan un nimero de inconvenientes,
Bn priuver lugar, como se desprende evidentemente de la descrip-
cidn anterior, los mérgenes formados por los rodillos moleteados,
que eran los encargados de sujctar la hoja en la anchurs deseada,
se quedaban marcados por la superficie moleteada Ge los rodillos
y presentaban porciones gruesas alternadas con otras finas forman—
do un margen o borde de vidrio indtil. Bste margen indtil era de
una ainchura considerable y habia que quitarlo de la hoja acabade
lo que representaba un serio desperdicio.

Adeuds, el hecho de que éste borde o margen se enfriaba por
el contacto con los rodillos moleteados, se endurecila rapidamente

con lo gue no se podia conformar debidamente al rodillo de curvar
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cuando pasaba sobre él., Esto hacia necesario introducir llamas

abiertas a lo largo de los bordes de la hoja de vidrio para ablan-

dar los mArgenes.enfriados lo suficiente para que pudieran curvar-

se y moverse 1isamente a 1o largo del plano horigzontal; y creemos
que tales llamas abiertas hon sido las responsables de mucho del
moviiiento de aire sin controlar en la zona de formacién de la ho-
ja y consiguientemente de los defectos de distorsién de la hoja.

Otra caracteristica inconveniente de los rodillos moleteados
es que su accidn refrigerante hacia que el vidrio fundido situado
debajo de los rodillos moleteados se enfriase y desvitrificase len
tamente, BL metal "falso! yesultante tenia Que retirarse ocasio-
naliente cox b gue se interrumpia el funcionamiento de la méquina
durante éstos periodos.

. Ya se ha indicado que una caracterisiica principal de la pre-
sente invencidn reside en que su nuevo dispositivo de mantener el
ancho de la hoja no sblo funciona eficazmente para lozwvar su fin, -
sino que taubién elimina muchas de las caracteristicas inconve-

nientes de los dispositivos snteriores utilizados para conseguir

un regultado andlogo.

Asi, los mantenedores de anchuia de ésta invencidn emplean
uwos pares de rodillos con hoyuelos o concavidades de superficie
lisa (20) dispuestos para ponerse en coubacto con las porciones
marginales opuestas de la hoja ascendente (16) en el menisco (l9)
(figuras 12 y 22),

Log rodillos con hoyuelos de la invencidn en seuejantes en
fomaa 7 tauailo a log »odillos noleteados conocidos anteriordente
v nesdos para debe fin y estdn soportados, se accionsn y se refri-
geran preferentenente con agua de un modo generalﬁenﬁe gimilar.

Sin embargo, los rodillos de ésta invencidn difieren conside-

rablenente de los rodillos moleteados de mentener anchura conocidos
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(1) por vener una superficie con cavidades pero lisa en luzer de

la superficie moleveala ¥ rugosa, (2) por tener wma sstructura lin-

serior modificade v (3) por funcionor a wna Gemperatura crivica-

mente superior.

Con respecto a la carvecteristica de tempersiura en primer
luser, se ha comprobado qus era hecesario pera el funcionamiento
de los wodillos moletéados conocidos anteriormente el enfriar és-
o8 rodillos duficientenmenie para evitar que se pegase el vidrio
en torno a dichos rodillos y proteger sus Arboles del calor del
horno., Asi la temperatura del vidrio en el menigo (19) en uuna
wiquing para vidrio plano del tipo Colburn accionada convencional-
nente es ;eneralmente del drden de 9262C y la temperatura de fun~
cionamiento convencional para los rodillos woleteados Gestinados
a mantener el ancho, es del drden de 26792C en la zona umedia del
rodillo moleteado,

Como e ha indicado mis arriba, ésta magnitud de refrigera-
cidn ha Gewostrado resultar inconvermiente por un nfaero de razo-
nes, En primer lugzar, produce un borde yrueso en la hoja lo que
reduce su ancho 0til; segundo, es necesario ewplear Tuegfos deno~'
minados de bordes vera volver a calentar los nirvgenes enfriados
vy engordados de la hoja, antes de que pasen sobre el rodillo de
curver (17); ftercero la presencia de éstos Tfuegos para bondes es
[hei! fﬁctor cue contribuye a fijar la distorsibdn en la hoja al pro-
wover la formacidn de corrientes de comveccidn en la zona Ge esbi-
rado v en la zona de foxmscidn de la hoja; y, por Ultimo, el en-
friamiento de los rodillos moleteados coaveucionales origina la
desvitrificacidn delAvidrio fundido en el recipiente directameinte
debajo de los rodillos y el metal "falso" resultante tiene que Ie-
tirarse de vez en cuando con lo correspondiente pérdida de produc-

cidn.
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Botas caracteristicas inconvenientes se alivian - si né se
vencen por completo - de acuerdo con la presenté invencidn emplean
do wnos rodillos pars mantener el ancho denominados de "funciona-
miento en caliente" que funcionan a una temperatura que se acer-
ca mas a la temperétura del vidrio con el que se ponen en‘contac-
to los rodillos., A primera visba ésto puede parecer un remedio
obvio. 8in embargo, antes nunce se habla considerado factible y
se ha comprobado que no se puede llevar a la _practica con la cong
truccidn convencional de rodillos moleteados de uso comin.

Asi, los netales y aleaciones generalmente usados para los
rodillos degtinados a mantener el ancho (por ejemplo acero inoxi-
dable) se pegordn al vidrio en el menisco siempre que los rodi-
1los alcancen wna temperaturs de unos 593%°C y, debido al tipo de
refrigeraeién de "extremo muerto" empleado hasta ahora con los ro-
dillos moleteados, ain cuando tales rodillos funcionen a un nivel
de alrededor de 2872C, el extiremo abierto del rodillo estara a uma
tenperatura de unos 5372C o cerca de la temperatura de adherencia.
Por cousiguiente, con todo intento de aumentar considerablemente
la temperatura de trabajo en una parte considerable del largo del
roGillo, por lo menos uaa paorite del mismo se pondria a una tempe-
ratura a la que el vidrio se pegarfa y envolveria al rodillo. Ade
was, las protuberancias o puntos agudos de los rodillos moletea-
dos convencionales actllan como centros de adherencia para el vi-
drio,

Tos rodillos perfeccionsdos con cavidades para mantener el
ancho deda presente invencidn, por otra parte, pueden funcionar
a una temperatura lo suficlentemente alta para iupedir que se en—
Trie el vidrio hasta un punto en gue se formase un borde marginal
engordado inconveniente o en el que fuera preciso volver a calen-

.

tar log bordes antes de que la hoja pasase sobre el rodillo de
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curvar, pero que, al wismo tiempo, sea sugtencialmenie uniforme

a lo largo de todos los rodillos y lo bastante baja para ofrecer
mw factor de sesuridad adecualo para que No se pegue el vidrio,

Ia astructura interna de los rodillos rebajados de mantener
el ancho de la hoja de ésta invencidn, que hace posible la opera-
cidn y el gradiente de temperatura perfeccionados asi como el ni-
vel de operacidn deseado a uma temperatura superior, asl como las
veatajas que se obtieien con ello se comprenderan facllmente al
leer la descripeidn de la estructura de los rodillos coun rebajos
0 cavidades, ilustrados en las fizuras 72 a 6% de los dibujos.

Asf, como mejor se ilustra en las £i uras 32 y 4%, los ro-
dillos con rebojos de la invencidn son semejantes en su estructu-
ra eiteral a los rodillos moleteados conocidos en cusinto se hacen
preferentenente con un casco (21) o poreidn de cuerpo cilindrico
nontado sobre el extreino de w: 4rbol hueco o barril (22).8in euwbaz
g0, el drbol (22) de la estructura de los solicitantes se extien=~
de prefeverienente a través del casco (21) vy estd cerrado por una
pared temiuinal (23) que foraa tembidn un cierre para el 2XTIeo

xieriow del orificio central del casco.A Fl cusco (21) v el dr-
bol (22) se pueden mantener ssociados por medio de un collar (24)
dotado Ge wnos tornillos de fijacidn (25), y se suministra un FIOL -
do refrigerador %al como agua al Arbol desde el exireiro abierto

de un tubo (26) colocado centbraluente con respecto ol misao y que
teridna ceirca del axbreno cervsdo.

Cowo se ha indicado uds arviba, el tipo de construccidn in-
terna gensralilente utilizada en los rodillos molebesndos anteriores,
no podia ofrecer wa refrizerscidn uniforie de la suporiicie que
entrabe en conincto con el vidrio, por lo gue resulizba liuposi-

ble que los rodillos funcionen a wis tempsraturs uniiorme en toda

su exbensidn que se acercase a la Vemperabtura del vidrio. Belo se
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debia a que el extremo abierto de la poreidn del cuerpo moleteado
de los rodillos anteriores se roscaba simplemente en el extremo

del Arbol hueco y daba por resulbado uno condicidn de temperatura

‘irregular enconiriandose siewpre el extremo abierto del rodillo a

una temperatura superior al resto del rodillo: En efecto, la tempe-
ratura del rodillo moleteado normalmente oscilaba en la operacidn
convencional de estos rodillos entre los 5372C en el extremo abier-
to y unos 2872C en la zona intermedia, siendo de unos 343°C en el
exbremo cerrado.

Una de las coracteristicas importantes de esta invencidn re-
side en aislar el casco (21) de los rodillos perfeccionados del re-
frigerante que hay en el drbol hueco (22), Esto permite que la tem=
peraturs del casco (21), y particularmente de la superficie (28)
lisa que se pone en conbtacho con el vidrio, sea superior que hasta
shora ¥ que se equilibre de suerte que se pueda mantemer una tempe-
ratura sustancialmente wniforme de wn extremo a otro del rodillo.

Bata carascteristica aislante y de equilibrio de temperatura
se puede ofrecer de varios modosi distintos y con una variedad de
nmedios aislantes. Sin embargo, probablemente la conztruccidn mds
préctica v preferida sea una o varias capas de aire muerio, que han
dado excelentes resultados en la practica, y es la que se ilustra
en las figurss 42 y 52 de los dibujos. Como se ilustra en ellos, el
casco con hoyuelos o porcidn de cuerpo (21) es lisa en la guperfi-
cie interior (29) y el extremo del :Arbol (22) estd arroscado como
en (30) por una longitud sustancialuente igual a la longitud del
casco (21) y las roscos en torno a la pared teiminal. (23) se prac-
tican a mdquina. Preferentemente, el resto de las roscas se practi-
can muy liseramente, por ejemplo, alrededor de 0,381 im.,pava ofre-
cer una mejor superficie de apoyo y para asegurar gue la poreidn

roscada del Arbol tenga un didmetro exterior wniforme y exacto. Al
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mountarlo, el casco con hgghélog 21) se ajusta desllzandolo sobre
el exiremo rosczdo del Adrbol (2{-) y se mantiene en su sitio wmedian-
se log tornillos de sujecidn (25).

Con este afreglo se proporciona una serie de cdmaras (31) de
aire muerto dispuestas en esgpiral entre el medio refrigerante que
hay en el interior del Arbol (22) y el casco (21); v las temperatu-
rag de funcionswiento con un rodillo de este tipo han demostrado
ser uniformes de un extremo a otro y son del drden de los 5100C mis
0 menos 138, o una temperatura de 9262C en el horno,

Gomo eg natural se puede obtener un rasulizdo anidlogo emplean—
do un drbol de superficie lisa con un casco roscado en su interior.

embiefl se apreciard que, en lugar de la serie de cdharasde aire
()l) aislantes dispuesbas en espiral, se puede usar un sblo espacio
de aire aislante o una serie de espacips de aire dispuestos mis o
menos wniformemente entre el Arbol (223 vy el casco (21) empleando
une sup:rficile externa lisa en el primero, asi como'gna-superficie
interna lisa en el segundo y montando el dvbol (22) en relacidn es-
paciada con el casco (21) todo a lo largo del mismd 0 a invervalos,

Sin embargo, por lo que s¢ refiere a un solo espacio de airé,
las pruebss realizadas hon indicado que la temperatura del rodillo
es muy sensible a las variaciones en espesor del tal espacio de al
re continuo o vmico, ¥y esta sensibilidad se agrava por el hecho de
cue el casco se Gilata mis que el Arbol bajo las condiciones de ope-
rocidn, debido al interior relativemente frio del Arbol: Asf que
resulta mis diffcil controlar la temperatura con este tipo de arre-

glo,

El factor de sensibilidad a la temperatura se indica claramen-
te por el trabajo ulbterior gue se hs realizado con relacidn con la
Toras, modificada de construceidn aislente y para equilibrar la temp-

peratura ilustrada en la fimura 6%, Esta construccidn también ha
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dado resulbtados muy satisfactorios y se consigue roscando interior-
mente el casco (21), ¥y exteriormente el &rbol (22) y ewpleando wuna
barrera para el calor rebajando de 0,254 a 0,508 mm. .de las crestas
de las roscas de 1,37 mm del Arbol y del casco como se ilustra en -
(32) para ofrecer una serie de camales (33) de aire muerto.

Para deterﬁinar ls eficacia de éstos canales como barrera con;

tra el calor, se hicieron pruebas en un horno de laboratorio a una

temperatura de 732,2220 usando una temperatura en la entrada de

agua de 37,662C que producia unas tempersturas en la superficie ex-
terior de los rodillos, que oscilaba entre 176,66 y 204;442C con
roscns convencionales., Bl quitar 0,254 mm., de ambas roscas actuaba
para equilibrar la temperatura de un extremo a otro del rodillo y
la aumentaba hasta unos 218%C. Quitando otros 0,127 wm. de las cres-
tas (lo que d4 un total de 0,381 mn) se aumentaba la temperatura has
ta unos>287,7790 y quitando otros 0,127 mm.(lo que suponia un to-
tal del 0,508 mm.) se elevaba la temperetura hasta unos 3432C,

Bn la préctica la condicidn mis eficiente parace gue se con-
sigue con el vidrio a una temperatura de 926,669 Cy el agua a
37,662C, quitando 0,4572 um de las crestas de ambas roscas de 1,3726
mm. de profundidad. En estas condiciones las teﬁperaﬁuras superfi-
ciales de los rodillos de acero inoxidable erdn de unos 5109C y
practicemente uniformes de wn extremo al otro dei rodillo.También
se consiguil ganar 127 mm. en la anchura ﬁtil.de la hoja.

Por las descripciones anteriores de las figuras 3§ a 62 se de
duce claramente que le estructura interns de los rodillos verfec-
cionados pars mantener la anchura de la hoja, objeto de la inven-
cibén hace posible %rabajér con tales rodillos, cn las condiciones
actuales de 1la prdducoién de vidrio plano,'a.una temperatura que
no 86lo es sustancialmente uniforme de un exbremo a otro de los

mismos sino que es unos 2222C. superior a la temperatura a que po-
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Sin ecubargo, se comprendersd que cusndo varia la temperatu-
ra del vidrio en el menisco- lo gue sucede al variar o perfeccio-
nar las ‘tdeuicas de estirado de vidrio plano, - puede -ser necesa-
rio o conveniente modificar corzespondientemente las temperaturas
de operacidn de los rodillos destinados a mantener la anchura de
la hoja. Tambidn si se altera la naturaleza o la composicidn de
los me¥ales o aleacionss de que estdn hechos los rodillos, puede
modifticarse correspondientenmente la temperatura a que se pegue el
vidrio en los rodillos calientes y tal temperatura de adherencia
superior o inferior puede permitir una temperatura mis elevada en
el »odillo o exigir wa temperatura inferioxr.

Por consijuiente, no se puede Tijar una Semperaitura especi-
fica ni clquiera unos limites especificog como eriticos porque lo
importanie es que los rodillos destinudos a mantener la anchura
de la noja estén lo suficientemente calientes para evitar la for-
macidn de porciones inconvenientemente gruesas en el mérgen de la
1dimina y/b pars eliwdnar la necesidad de usar fuegos pars los bor-
des para volver a calentar los mirgenes de la hoja antes de que
pase por el rodillo de curvar, mientras que, al mismo tiewpo, es-
tén lo suficientenente frios para ofrecer un factor adecusdo de
sesuridad para que el vidrio no se pegue a nin una parte del ro-
dillo.

Bn su forma mAs sencilla, éste Fase de la invencidn requie-
gque los rodillos "funcionen calientes" (preferentemente a mis de
454,442C ) pero a wna temperatura por debajo del punio de adheren-
ciz de tn extreno a otro del rodillo.

Io tercers caracteristica de los rodillos perfeccionados se
refiere al tipo de superficie que presentan a la poreidn de vidrio

n el menlsco con gue se Honen en contacto. Camo se ha indicado
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nas arriba, las objeciones = los rodillos .ioleteados anteriores
inclufan el cue dichos rodillos producian un efecto refrigerador
excensivo en el vidrio y que presentaban una superficie rugosa con
proyecciones agudas que actuaban como centro de adherencia para el
vidrio. Tawbién se desgastaban muy pronto.

Tos rodillos de la presente inveneidn, por el coatrario, son
myy resistentes al desgaste porcue presentan al vidrio una super—
ficie exterior de convacto lisa (20). Pero ésta superficie vA pro -
vista de uné gserie de orificios, councavidades o rebajos (34) (fi-
guras 5% y 58); y cuando funcionan pares de toles rodillos gira-
torios con concavidades u hoyuelos para preusar las superficies
opuestas de la hoja ascendenie, Tuncionan para agairar el vidrio
en el menisco (19) mds eficazmente de 1o que habia sidio posible
hasta ahora. Asi el vidrio blando se empuja hacia log orificlos
(%34) que sirven de anclas pars sgerrar y estirar la hoja (16) y su
jebarla y mantenerla del ancho deseado. L vidrio blando no se PO
ne en contacto con el fondo de los ovificios o huecos debido al al
mohadillado de aiie que ge queda atrapado en la operacidn normal.
Tanbidn debido a ésto, tiene lugar un enfrisuiento relstivamente
insignificente del vidrio en las zonas donde se len practicado los
orificios y 1la separacién entre dichos orificios se puede hacer de
tal suerte que la zona real de contacto entre vidrio y metal se
pueda dispinuir alrededor de un btercio con una dismunicidn corres-
pondiente en el paso del calor de vidrio al metal.

Bvidentenente, se pusden pracﬁiéar orificios de diverses for-
mas en las superficies de los rodillos y en lag Ifiguras 3% a 52 ge
ha ilustrado una forma preferida. Como se ilustra en esas Tiguras
los orificios (34) tienen .eneralimente una foruwa cilindrica, alre-
dedor de 1,59 mm. de profundidad y separados alrededor de 7,94

m,, con un fondo cdénico y un didmetro de unos 4,76 m.
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Sin embargo, tamabién hon dado buen vesultado unos owmifiéios
sinilares con la parte superior avellanada ¥y orificios en forma
Ge cono invertido y practicamente se pueden usar orificios de cual-
gquier fom:ia y Tomafio que funcionen de un modo andlogo, aunque es
convenisnte evitar formas que puedan "desgarrar" el vidrio o fore
mar burbujas en €1 al ser retirado el vidrio de dichos orificios.

Tos orificlos o rebajos se pueden disponer también en una gran
variedad de modelos ¥y aunque en la fizura 32 se ilustra un modelo
preferido tambidn den resulitados satisfactorios diferentesmodelos
que emplesn una disposicidn formendo eses y/o alternando orificios
de mayor ¥ menor taomafio dispuestos en diferentes modos. En efec—
to, no me considers esencial para el éxito de la invencidn, ningu-
wa variacidn razonsble del wodelo o de la disposicidn de los ori-
ficlos.

Como se ho indicado mas arriba los pares de rodillos con re-
bajos de &sta invencidén actiian para agarrar la cinta w hoja que
asciende entre ellos y cuando el vidrio de la cinta o menisco se
enpuja hacia el interior de los rebajos para tirar efectivauente
de la hojs ¥y mantener el ancho deseado. Asi se puede decir que
los rodillos se pomen en contacto 0 agarran las superficies nargi-
uales de la cinta ascendente a lo largo de zonas espacladas trans-
versales que se cambian conbtinvamente y gue funcionan "en calien-
te" awnque a una Temperatura inferior al punto de adherencla de
los rodillos con el vidrio de la cinta.

HOTA

Bn resumen; la presente solicitud recaerd sobre las reivindi-
caciones sizulentes:

12,~ Procedimiento y aporato pare llevar a cabo el estirado
continuo de w a superficie de vidrio partiendo de una masa de vi-

drio fundides caracterizado porgue se estira una hoja de vidrio
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desde un bafio de vidrio fundido pasando los'mérgenes de dicha ho-
ja entre pares dé rodillos destinados a mantencr el ancho de la
hoja; dicho nétodo ,- mantiene a dichos rddillos g una temperatu—
ra sustancislmente uniforme a lo largo de todos ellos por encima
de 4542C¢ pero por debajo de la btemperatura de adherencia Ge la Su-
perficie de los rodillos con dicha hoja de vidrio.

o8 ,~ Procedimiento y aparato pars llever a cabo el estiredo
continuo de unse superficie de vidrio partiendo de una nasa de vi-
drio fundido, segln la reivindicacidn 12, caracterizado porgue di-
chosg mérgenes de la hoja se estiren entre »nyes e rodillos de su-
perficie lisa de foria arqueada dotados de revajos en sus superfiel
cles.

38 ,~ Procediwiento y aparato para llevar a cabo el estirado
convinuo Ge mna supsrficie de vidrio partiendo de una masd de vi-
drio fundido, segin lo reivindicado en cualquiera de las reivindica
clones 12 o 28, caracterizado porque los citados rodillos _iran en
el sentido en que se tirve de la hoja de vidrio y a w:.a velocidad
periférica inferior & la velocidad a que se tira de la hoja.

42 ,~ Frocediidento ¥y aparato para llevar a cabo el ectirado
continuo de una superficie de vidrio vartlendo de una masa de vi-
drio fuidido, caracterizado el aparato porque consta de un rodi-
110 para mantener el ancho de la hoja para uear ei ndquinas nara
hacer vidrio en hoja que cdmpreude wa poreidn de cuerpo eilindri-
ca hueca y elementos pare suminigtrar un medio pora controlar la
temperatura al interior de dicha porcidn de cuerpo, caracterizado
por llevar unos elewentos que formen una barrera conira el calor
entre el interior de dicha poroién de cuerpo y su superficie exbe-
riox.

5&,~ Procediniento y aparato para llevar a cabo el estirado

continuo de une superficie de vidrio partiendo de uns masa de Vie



~18-

drio fundido, segin la reivindicscidn 42, carccterizado porque di-
cha barvera contra el calor comprende una cdmara 0 cdusras cerra-
Gas eutre dicho interior y la referida supzrficie.

68,~ Frocedimiento y avarato para llevar 'a cabo el estirado

continuo de una superficie de vidrio pertiendo de wna wmasa de vi-

w

drio fundido, segln la reivindicacidn 4%, caracterizado porque di-
cha barrera conitra el calor comprende una serie de caiaras dé LOr~
o arqueada,

78 ,~ Procedimiento v aparato para llevar a cabo el estirado
10 continuo de una supsrficie de vidrio purtiendo de une masa de vi-
drio fundido, segin la reivindicacién.5§,-caracterizado porque se
ajusta una segunda porcidn cilindrica deslizdndola en el interior

de aicha porecidn de. cuerpo cilindrica quedando la superficie in-
terior de la primera en contacto con la superficie exterior de la
5 sesunda, una de dichas superficies estd arroscada para procuraxr
dicha cAmara.
32,~ Procedimiento y aparato para, 1levar a cabo el estirado
continuo de una superficie de vidrio part siendo de una -uase de vi-
drio fundido, segln la reivindicacién 52, caracterizado por arros-
20 carse wa segunda porcidn cilindrica en dicha porecidn cilindrica
fie cuerpo 31epao la aliura de la cresta de la rosca — por 1o menos
en una de diches porciones - inferior a la profundidad del fondo
de la rosca de la otra porcién para formar asi dichas cdmamo cd-
naras.
25 92, ,~ Procedindento y ap-raio pora llevar a cabo el estirado
co.dinuo Ge una superficie de vidrio partiendo de una masa de vie
drio fundido, segim cualquiera de las relvindicaciones 42 a 8%, cg
racterizado porgue dicha porcidn cilindrica de cuerpo tiene una su
perficie exterior lisa y en dicha superficie hay depresiones, for

50 uauas por orificios cilindricos.
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102,~ Procedimiento y aparato para llevar a cabo el estirado
continuo de una superficie de vidrio portieiido de waa masstle vie
drio fundido, segin la reivindicacidn 9%, caracterizado porque
por lo menos los fondos de dichas depresiones tienen forws de co-
nos invertidos. |

112,.- Procediiiento y aparato para llevar a cabo el estirado
continuo de una superficie de vidrio psritiendo de una masa de vi-
drio fundido, segin cualcuiera de las reivindicaciones 92 y 102,
caracterizado porque las depresiones estdn dispuestas en filas
generalmente simétricas en torno a la circunferencia de dicha su-
perficie exterior.

128 .~ WPROCEDI IENTO Y APARATO PARA LifVAR 4 CABO 3L BSRTRADO
COIMTHUO o2 UNA SUPERFIGIE DE VIDRIO PARTIEIDO DI UA lIASA DI VI-
DRIO FULDIDOY,

Seglin se describe en la presente memoria que congta de dieci

nueve hojas escritas a migquina por una sola cara y dibujos.

4 NOV. 1964

Hadrid,
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