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MEMORIA DESCRIPTIVSE
| DE f
UN SEGUNDO CERTIFICADO DE ADICION, EN ESPANA, A
FAVOR DE COMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN, DE NACIONALIDAD
FRANCESA, RESTDENTE EN NEUILLY-SUR-SEINE (FRANCIA) Bd.
VICTOR HUGO, ng 62. ' ' ) o

- s.obre:
MEJORAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL 298.791
sobre "UN PERFECCIONANIENTO EN LA FABRICACION DE VI-
DRIO EN HOJAS".




10

15

20

25

- 30

En la patente 298.791 y su adicién primera 311.365

- la solicitante ha descrito unos perfeccionamientos en el pro-

cedimiento de fabricacién continuo de vidrio plano en hoja

| por puesta en contacto del vidrio en estado fundido con un

soporte liquido a temperatura elevéda, para conferir a la
hoja la planimetria y el pulido al fuego y por enfriamiento
subsiguiente del vidrio en contacto con dicho soporté 1iquido
proceaimiento en el que, en el momento de la formacién de la

cinta de vidrio, o seguidamente después de su formacidn se po

ne cada borde lateral de la cinta en contacto con los elemen-

to moviles de guia continuos y flexibles susceptibles de ser
mojados'por el vidrio fundido, tales como hilos,'cintas o tre
zas metdlicas que se extiende en la direccidn de avance de la
cinta yAque la acompafian en su movimienfo o eventualmente con
tribuyen a producir este dltimo. ‘

. La presente invencidn tiene por.bbjeto una mejoras
en los perfeccionamientos de dicho procedimiento gue consis-
te en disponer, en la proximidad de los bordes lateraies‘de
la cuba que contiene el liquido que soporta el vidrio, Srga-
nos fijos de separacidn, y en hacer deslizarse los elementos
méviles de guia‘entre los bordes laferales de ia cuba y di-
chos éiganos fijos de separacién respectivamente prdéximos a
los bordes, para obtener la separacién deseada‘entre los ele-
mentos méviles de guia. |

Estas mejoras permiten mantener enfre lbs elementos

méviles de guia una separacién superior a la que seria obteni

da en ausencia de dichos drganos de separacidm, por el hecho

del encogimientp espontanec de la cinta de vidrio bajo el efe

to de las fuersas de tensién superficial, encogimiento que se

produce en el caso en que se desee obtener una cinta de wvidri

de espesor méAs pequefio que el espesor natural que tiende a
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toﬁar el vidrio fluido bajo la influencia de tensiones super-

ficiales.

La tensidén que se puede impbner a los elementos de
guia es en efecto limitada por su resistencia mecdnica a la
temperatufa mds elevada del proceso térmico al'qué se somete
el vidrio. Este résistencia depende er si de la naturaleza de
los elementos de guia, de su forma y de su seccidén. Para ias
temperaturas generalmente utilizadas y para elementos poco
costosos tales como alambres de hierro o acero,‘de un diéﬁe-
tro del orden del milf{metro, esta resistencia es demasiado dé
bil y no sobrepasa jamls algunos centenares de gramos por mm2
de seccidén. En razén de espa tensién‘limifada que les esté
impuesta{ los alambres u otros elementos flexibles de gufa no
permiten por si solo, sobre todo si la regién en gue el vidri
permanece fluido es relativamente larga, evitar un encogi-
miento sensible de la ciﬁta de vidrio, lo que es perjudicial
no solamente para la anchura ﬁtil de la cinta obtenida asi co
mo para su espesor, sino también para su planimetria por el
hecho de que el acrécentamiento de espesor se producelde modo
més o menos irregular‘durahte el enoogimieﬁto transversal.

Los érganos fijos de separacién de los elementos de
guia;‘caraéteristicos de la presente invencién, son colocados
ventajosamente en nla regién del hofno~en que la temperatura

es més elevada, del épden de 1.000 a 1.1002C y en la que el

-vidrio adquiere su planimetria y su pulido al fuego. Loslérga

nos fijos de separacién son dispuestos por ejemplo por pares,

a uno y otro lado de la cinta de vidrio. Es interesante colo-

. car el 4ltimo par d, en caso preciso, el Unico par, en la par

te posterior de la zona més caliente del horno, para que des-

pues de haber frangueado estos .Gltimos Srganos de separacién
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de los elementos de guia, el vidrio penetre en la zona de

_enfriamiento en que su viscosidad aumenta répidamente de suer

te que la cinta no tiene ya tendencia a encogerse y conserva
bordes paralelos. |

La invencién reposa en el hecho, comprobado con
sorpresa, de que los 6rganos de separacidn de los hilos o si-
milares elementoslde guia colocados en una zona en que el vi=
drio estéd todavia fluido y caliente no tienen tendencia a se-
parar de.la cinta de vidrio los elementos de guia, de suerte
que no se produce desgérro de la hoja de vidrio aunque.ésta
marche a un lado de los drganos de separaciéﬁ en tanto que
los elementos de guia se deslizan al otro lado de estos érga-
nos.

L= ventajas y caracteristicas de las mejoras segin
la invencidn resultan de lé descripcién dada a continuacién
de diversas formas de ejecucidén dadas a titulo de ejemplos no
limitativos.

En esta descripcidn,de hace refereﬁcia a los adjun-
tos dibujos.

En estos dibujos, la Fig, 1 es una»vista en seccidn
y la Fig. 2 una vista en planta de un dispositivo de forma-
cién j tratamiento de una hoja de vidfio sobre hafio liguido

entre dos hilos tensos, que llevan érganos de separacibén se-

gin la presente invencibén. La Fig, 3 es una vista en planta

a mayor escala de la hoja de vidrio en la proximidad de unos

de los drganos de separacidn. Las Figs. 4 y 5 son vistas resw
pectivamente en planta y en seccidbn, de otra forma de reali-

zacién del procedimiento de la invencidn, en la que en parti-
cular se utilizan dos pares de érganos de separaciém de los

hilos de guia. Las Figs. 6 y 7 son vistas respectivamente en

-
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planta y en seccidn de una tercera forma de realizacidén del

- procedimiento segfin la invencidn.

Las Figs. 8 3y 9 finalmente son vistas en perspectiw
parcialmente en sebcién, de realizaciones segin las Fags. 4
¥y 5 por un lado y de ‘las Figs. 6 y 7, por otro.
- Sobre tas Figs. 1 y 2, se observa la solera 1 del

horno, cuya bdveda no se ha representado para simplificar el

dibujo. La solera 1 forma con sus paredes verticales tales,

como 2; una larga cuba de acondicionamiento que-‘contiene el
soporte 1fquido 2 tal como un metal o aleacibén metdlica fun-
dida sobre la que reposa la cinta de vidrio "14, en su marcha
segﬁn la flecha f. Como se ve, la solera del horno comprende
una'ante—cubavé de pequeila longitud en la que se hace la ali-
mentacibén con vidrio fundido 4 por un conducto 5. Esta ante-
cuba estd limitada por el lado de atrés por ﬁna barrera o-
vertedero 6 a partir del cual se forma la hoja de vidrio 14
que recorre seguidamente la cuba de acondicionamiento 2. Es-
ta cuba de acondicionamiento no es calentada de manera uni- .
forme: lleva una zona delantera 22 calentada a temperatura
elevada, en la que el vidrio muy fluido proveniente de la an~
te~cuba é,.o zona Zl igualmente calentada a temperatura ele-
vada, se transforma en hoja continua relativamente delgada
¥y adquiefe, gracias a la temperatura elevada del soporte 1f-
quido y de la atmésfera superpuesta al vidrio, la planimetpic
¥ el pulido al fuego.Delante de esta zona Z2 los hilos de
guia lla y 1l1b son inéertados en los bordes de la cinta de
vidrio por medio del dispositivo que se describird mis ade-
lante.

La segunda parte de la cuba de acondicionamiento

2 constitu&é la zona 25 a temperatura progresivamente decre-
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ciente en la que el vidrio se enfria y adquiere poco a poco-

una rigidez suficiente para poder ser extraidoz sin deterioro

del horno en 7 ¥ ser recibido sobre un transportador de rodi-
llos esquehatizado en §. |

La paredAg delante de la solera 1 es atrawesada por
tubos ;Qg ¥y 10b que sirven para la introduccidén de los hilos
metélicps de guia lla y 11b que se desenrollan a partir de bo-
binas 1l2a y 12b. Los hilos penetran en la masa de vidrio fun-
dido 4 a su salida de los tubos 10a ¥ 10b. Pasan seguidamente
él mismo tiempo que la hoja de vidrio por 9ncima del vertede-
ro 6 y luego, como se ve en la Fig. 2, se deslizan sobre los -
6rgaﬁos fijos de separacidn 13a vy ;éé entre estos drganos y
los bordes de la cuba.

 Estos bdrganos de separacidn pueden ser fijados so-

bre la soiera o sobre los bdrdes dé la cuba Y pueden tener
una forma cualquiera: anillos, génchos, barritas, etc... So-
bre las Figs. 1 y 2. se ha fepresentado la realizacién més sim
ple en la que estos 6rganos estén constituidos por anillitos
verticales de materia refractaria fijados sobre la solera 1.
En la parte trasera los hilos de guia son estirados por un
dispositivo cualquiera no representado. Se observari que en
la realizécién del dispositivo seglin las Figs. 1 y 2, los 6r-
ganos de separacidn de los hilos l3%a y 13b, estén colocadoé"
entre las zonas Zzty*z3 del horno, es decir en la regidn pos;
terior de la parte caliente del horno, mds alld de la cual la
temperatura del vidrio comienza a decrecer.

Se ve netamente sobré 1a'Fig. 2 ladformatqué toma
1& cinta de vidrio 14, en el curso de su trayecto en el horﬁo
m&s allé del vertedero 6: .

En la regién de temperatura elevada Z,, la cinta de
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vidrio muy fluido tiehe tendencia a encogerse bajo la influen-
cia de la tensidn superficial y los hilos de gula tienen ten-
dencia a incurvarse hacia el interiqr pese a su ténsibn, para
acomodarse a la forma de los bordes de la cinta de vidrio, pe:
ro son retenidos a la separacién deseada gracias a los anilli
tos 13a y 13b a la derecha de la seccién transversal XY. Asi

hasta esta setecidn que corresponde al limite entre las zonas

Z, ¥ ZB’ gracias a la presencia de los drganos de separacidn

13a y 13b, la anchura de la cinta de vidrio es conservada
aproximadamente o0 es devuelta en tanto gue en. ausencia de es-
tos 6rganos el perfil de la hoja de vidrio seria el que se
indica en trazos interrumpidos por las lineas 158 y 15b res-
pectivamente. ‘

Mis 8ll4 de la seccidn XY, es decir en la zoha Z5’
el vidrio comienza a enfriarse y su viscosidad aumenta ripi-
damente, de suerte que la cinta de vidrio tiene cada vez‘me-

nos tendencia a encogerse y engruesar. ZFEl radio de curvatu-

" ra de los bordes de la cinta (1lfnea 1l6a y 16b. Fig. 2) es

mucho mayor que lo seria ek radio de curvatura en ausencia.q:
estos drganos de separaciém. En lazona_Z5 los hilos de gufa
y los bordes de la hoja alcanzan répidamente el paralelismo

pero se ve sobre la Fig. 2 que la anchura L de la cinta obte

nida utilizando el perfeccionamiento de la invencién es muy

" superior a la anchura 1 a la que se reduce la cinta en ausen

cia de los brganos de separacién. La diferencia (I-1) puede
ser considerable y representar por ejemplo del 30 al 50% de
L.

Aparte de la ventaja evidente que representa la

obtencién en un horno dado de una cinta de vidrio mucho mis

-ancha, la invencidn proporciona da ventaja de oponerse al a

mento de espesor de la hoja, lo que es interesante siempre
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que se desee obtener una hoja de vidrio de espesor inferior -
al espesor natural que toma el vidrio fundido béjo la influen~
cia de las fuerzas de tensibén superficial. Ademds, el hecho
de opoherse al aumento de espesor del vidrio evita al mismo
tiempo los defedtos de planimetria que aparecerian sobre la
hoja de Vidrio, por el hecho de que el aumento esponténeo de

espesor no se produciria de modo uniforme y regular sobre to-

da la anchura de la cinta.

La Fag. 3 eé una vista en planta a mayor escala de
la cinta de vidrio en las proximidades del érgano de separa=-
cién. Sobre esta Fig., se ve el anillito refractaric l1l2a, so-
bre la cara exterior del cual se desliga el hilo de guia 1la.

Este hilo tiene tendencia a incurvarse hacia el interior, pe-

ro la separacién"entre los hilos de guia es devuelta al valor

deseado en la seccidén XY, a la derecha de la pieza l3a. Los
hilillos de vid?io fundido repfesentados pér las flechas fl
v f2 etc... se séparan para franquear la pieza ;éﬁ’ pero se.
reunen de nuevo después de haber coﬁtorneado la pieza.

La invencién no queda limitada a la utilizacidbn de-
un solo par de Srganos de separacidén. Se puede, en efecto, pa
ra aumentaf la anchura L,vdisponer'uno o 4dos pares suplemen-~
tarios de tales Srganos en la parﬁé delantera de la zona Z3
en. que el vidrio estd todavia relativamente caliente y flui-~
do. »

La invencidn no queda limitada a la realizacidn de’
tipo de las Figs. 1y 2 citadas, en las que la distancia en-
tre los 6rgaﬁos'de separacidn tales como 1%a ® 13b correspon
de a la anchura inibial de 1la hoja'de vidrio. Se puede venir
obligado a prever una distancia entre estos brganos. superior
a la anchura inicial de la hoja de modo a acentuar el estira

do transversal de la cinta que se hace asi cada vez més delg
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da. En efecto, gracias a los érganos de separacién, se puede

R RN Y TN NN
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hacer divergir kos hilos de guia en la regidn de la formacidn
de la hoja de vidrio.
Las Figs. 4y 5 a las que se refiere la descripcién
que sigpe,,representan precisamente realizaciones en que se
ntilizan las dos modificaciones antes citadas.
Sobre la planta de la Fig. 4, se ve qﬁe'la solera
del horno estd limitada por paredes laterales gue llevan de
alante a atréds tres porciones distintas:
la,- Una porcién‘ig que se extiende desde la pared 9 que li-~
mita la cuba, por delante, hasta la pieza 54; en esta
porcidn ias paredes son péralelas y relativamente prdéxi-
mas, es decir que su distancia es muy inferior a la an-
chura de la cinta de vidrio a obtener.

28,~ Una porcidn 1b que se extiende desde la pieza 54 hasta
los priﬁeros drganos de separaqiénbo piqﬁétes 5 v 36
respectivamente. En esta regidn, las paredes divergen
para permitir el alargamiento de la hoja de vidrio en fo

macidén hasta la anchura deseada.

3a.- Finalmente, mis alld de los piquetes 33 y 56, las pare-

des de la cuba conservan la misma separacidén y se extier
den paralelamente hasta el extremo posterior del horno.
' 'En la pared delantera 9 de la cuba, se prevén aber
turas 38 y 39 que permiten el paso de los hilos de gufa 32 ¥
33 que provienen de las bobinas 24 y 35 ¥y que'son frenados a.
paso sobre los frenos 36 y 37. Sobré el &ngulo saliente que
forma en su unidén las paredes la y 1lb de la cuba, se prevé
una pieza dura al desgaste lc, saliente con relacidn a las
paredes ¥ que tiene por misidn evitar que los hilos tensos v

gan al deslizarse a frotar'y desgastar las paredes de la cu
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Sobre el fondo de la solera 1l y perpendicularmente

PN I i bt

a este fondo, se fijan piquetes 55, 56, 57 ¥y 58 que constitu-
yen los 8rganos de separacidén de los hilos de guia. Delante
de la regibn estrechada de la solera, situada entre las‘dbs
paredes la, se prevé una pieza 5& constituida en el ejemplo
represeﬁtado por un cilindrd refractario que Jesempeﬁa la mi-
sién de pieza de retencién para la masa de vidrio fundido ver-
tida por el hdrno y que contribuye por su presencia a retener
el vidrio y # formar la hoja. |

Sobré la seccidn de la Fig. 5, se ve, ademls de los
elementos 01tados anterlormente, la bdveda 20 que corona la
solera b4 constltuye con ésta un re01nto cerrado en el que se
puede hacer reinar.una atmdsfera acondicionada, en particular
reductora o inerte. Se observa igualmente el tubo 52 por el
gue el vidrio fundido 26 se desliza en el horno sobre el baifio
de estado fundido 27, delante de la pieza de retenclén 2_. In
mediatamente delante ‘del segundo par de piquetes 57 y 58, se
prevé una pantalla 42, situada en la béveda del horno. Esta
pantalla fiene por objeto separar el horno en dos regiones‘gg
vy 43, siendo llevada la fegién 4Q a temperatura elevada, del
orden de 1000 a 11009C, y la regidn 43, es aquella en que la
cinta de vidrio se enfria progresivamente hasta su fijacién”
completa que permite extraerla en continuo del horno por la
abertura 44 para hacerla pasar seguidamente sobre los rodillo

Sobre la seccidn de la Fig. 5,Ise ve igualmente que
los hilos de guia 32 (o 33) penetran en el vidrio fundido en
la regibén en que éste es introducido en el horno y luego pas:c
bajo la pieza de retencidn 54 para divergir seguildamente haci

los dos piquetes 55 y 56 del primer par de piguetes.
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El funcionamiento del dispositivo es el siguiente:

0 4
LA A A _\;

El vidrio fundido 26, introducido en el horno por
el conducto 52, delante de la pieza de retencidén 54, se colo-
ca sobre el Baﬁo de estafio 27 y es arrastrado en el sentido
de la flecha "f" por un lado por la accién de los hilos 327y
33 que estén tirantes hacia detrds, y por otro, bajo la acciér

de la porcidn de lé cinta de vidrio ya fijada que se encuen—

" tra detrds en las regiones 40 y 43 del horno. Los hilos 32

Y 33 son mantenidos, como se ha dicho, constantemente en ten-
sién, gracias a la presencia de frenos 36-37, de suerte que
entre los piquetes 55 y 57 6 56 y 58, los hilos 32 y 33, res-
pectivamente, no toman sino una flecha limitada bajo 1la accib
de ‘las fuerzas de tensién superficiales que tienden a espre-
char la cinta de vidrio. MAs all4 de los piquetes 57 y 58, ek
vidrio estéd suficientemente enfriado para no temer ya tenden
cia al encogimiento, de suerte que a partir de este punto, 1lc
bordes de la cinta de vidrio permanecen sensiblemente rectili
neos y paraleles, como se representa sobre la figura.

Se pﬁede considerar que en,esta forma de realizacid
de la invencidén, la retencién del vidrio delante del bafio de
estaﬁq es obtenida en paite por la pieza de retencibn 54 y en
parte por los hilos 32 y 33, y luego de su entrada en el hor
no hasta los piquetes delanteros 55 y 56. Em este punto, la
hoja de vidrie ha tomado su espesor definitivo y adquiere su
planimetria y su pulido al fuego durante su marcha, desde el
primer al segundo par de piquetes, después de lo que se enfr
continuamente en la segunda parte del horno hasta el fijado
completo que permite extréefla del‘hbrno.

Las Figs. 6.y 7 representan una forma de realizaci

de la invencidn bastante semejante a la de las Figs. 4 y 5,
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" pero en la que se ha suprimido la pieza de retencidn 54, Es=-

ba supresidn es hecha posibie por el hecho de que en esta nue
va forma de realizacidn, los hilos 32 y 33 estén cruzados, co
mo se representa enbia planta de la Fig. 6. E1 vidrio fundido
26 es vertido entre los hilos delante de su punto de cruza-
miento. La divergencia de los hilos mis allé de este punto..
de cruzamiento ﬁrovoca el estirado progresivb deila hoja de

vidrio hasta su anchura definitiva que ‘es obtenida a la dere-

.cha de 1os‘piquetes delanteros 55 y 56, despues de lo cual la

cinta de vidrio sﬁfre el mismo tratamiento que en la realiza-
c¢idn precedente. |

Las Figs. 8 y 9 dan una vista de conjunto, en pers-
pectiva, de las dos realizaciones precedentes. Conviene nota:

que cuando el vidrio se fija, la diferencia de coeficiente

de dilataciﬁn<entre él’vidrio ¥y el metal 'de los elementos

flexibles de guia (alambre por ejemplo) rompe la'pelicula de
vidrio en contacto'cbn estos elementos, de suerte que su sep<
racién del resto de la hoja de vidrio es muy fécil.

' ios hilos de guia pueden ser enrollados sobre bobi
nas 48 y &3 despues de ser separados deé la cinta de wvidrio
pasando sobre piguetes 48a y 49a. lLas bobinas 48 y 49 son mo.
trices y determinan el movimiento de los hilos de guia cuya
tensidn es regulada por los frenbs,ég y 37.

.N 0 I A ’
En resumen, este segundo Gertificado de adicibn se
contrae a las siguientes reivindicaciones:
N 18,- Mejoras en el objeto de la patente principal
298.791 sobre "Un perfeccionamiento en la fabricacidn de vis
drib en hojas"éaracterizadas porque consisten en disponer

en la proximidad de los bordes laterales de la cuba que con=
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tiene el liguido que soporta el vidrio conforme a la citada

.patente principal érganos fijos‘de separacién y en hacer des-

lizarse los elementos méviles de gufa entre los bordes latera-
les de la cuba y dichos Srganogfijos, respectivamente préxi-
mos é estos bordes, para obtener la separacidn deseada entre
los elementos méviles de guia.

2@.; Mejoras, segin la reivindicacién 128, caracteri-
zadas porque los &rganos fijos de separacién de los elementos
flexibles de gufa estén dispuestds por pares a uno y otro lado
de la cinta de vidrio, siendo el Gltimo par, o en su caso el
finico colocado en la parte posterior de la zona més caliente
del horno o en la parte delantera de la zona de enfriamiento
del vidrio. A

32,- Mejoras, segin las reivindicaciones anteriores
caracterizadas porque la distancia transversal entre los érga-
nos fijos de separacién de un mismo par es sensiblemente igual

a la distancia de los elementos flexibles de guia a su entrada

‘en el horno.

4a.- Mejoras, segin las reivindicaciones 12 y 22, ca
racterizadas porque la distancia transversal entre los drganos
fijos de separaclén de un mismo par es superior a la distancial
entre los elementos flexibles de guia a su entrada en el horno'

5-.-‘Meaoras, segln la reivindicacidén 42, caracterl—
zadas ademéé, porque loselementos fléxibles de guig son intro-
ducidos paralelamente en el horno y divergen seguidaménte en
direccién al primer par de érganos de separacidy, siendo la ali

mentacidn con vidrio fundido del horno efectuada delante de la |

zpna de divergencia de los elementos de guia.

2.~ Mejoras, segun #a reivindicacién 42, caracteri-

-zadas ademés; porque los elementos flexibles de~guia son intro-
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ducidos en el horno segin dos direcciones convergentes y di-
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vergen seguidamente, despues del punto de convergencia, en
direccibn a los érganos de separacién del primer par, siendo
la alimentacidn con vidrio fuhdido efectuada en el horno de-
lante del pugto de'convergengia de ios elementos de guia.

7§.Q e joras, segﬁn las anteriores reivindicacione:
caracterizadas porque la regién delantera del horno, manteni

'da.a temperaturas elevada, estéd separada de la regidn postes

ranor del horno_en la que se efectia el enfriamiento y fija-
¢idn dél vidrio, pof un registro vertical regulable en.altu-
‘ra que se desliza en la bdveda del horno.

82,- Mejoras, segin las reivindicaciones preceden-
tes, caracrérizadas porque a la salida del horno los elemen-
tos flexibles de guia éonvseparados de los bordes de la cin-
ta de vidrio y son recogidos sobre bobiﬁas 0 poleas motrices:
que aseguran al mismo tiempo la traccidn de dichos elementos:
flexibles en ‘la direccidén de avance del vidrio, siendo la
tensién impuesta a los elementos flexibles de guia’regulada

por frenos que operan sobre estos elementos antes de su entr

' @a en el horno.

- 9a,- Mejoras, segin las reivindicaciones anterio-
res caracterizadas porque los elementos flexibles de guia so
hilos metalicos, en particular de acero dulce, siendo la ten
'sidén que les es impuesta del orden de 500 gramos.

A .102.- MEJORAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIRAT
298.791 sobre "UN PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE VI-
DRIO EN HOJAS", seglin quedan descritas y reivindicadas en la
precedente memoria ¥y nota reivindicatoria que constan de 14

paglnas mecanografladas v dlbugos adjuntos.
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