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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir & la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 16 de Diciembre de 1965, con el nim.
320.798
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de NIPPON SHEET GLASS, CO., ILTD., entidad
japonesa, establecida en 8, 4-chome, Doshomachi,
Higashi-ku, Osaka, Japén, por:
"ON APARATO PARA LA FABRICACION DE VIDRIO PLANO"

Este invento se refiere a un aparato para
fabricar vidrio plano de manera continua, empleando
un bafio de metal fundido, y, en particular, a la cons-
truccién de paredes laterales de este batic de metal
fundido, que den frente a los bordes laterales del
vidrio fundido que pasa sobre el baiio de metal fundl-
do.

En la fabricacién de vidrio plano de manera
continua hatiendo fluir vidrio fundido sobre un bafio

de metal fundido y haciendo avanzar sobre é1 el vidrio

—1-‘



10

15

20

25

30

fundido, debido a la adhesidn de los bordes laterales
del vidrio fundido que fluye, a las paredes laterales
del bafio de metal fundido, cuando establece contacto
con dichas paredes; se producen los defectos siguien-
tes. Como consecuencia de la adhesidn de los bordes
laterales de la cinta de vidrio a las paredes latera-
les, se dificulta el avance de los bordes laterales
de la cinta de vidrio lo que tiene por resultado que
la velocidad de avance de los bordes laterales de la
cinta de vidrio se hace menor que la de la parte me-
dia de la cinta de vidrio. De aqui que el grueso de
los bordes laterales sea menor que el de la parte me-
dia, 1o que tiene como consecuencia que no pueda Ob-
tenerse un vidrio plano de grueso uniforme, Ademéds,
puesto que la cinta de vidrio sobre el bafio de metal
fundido se encuentra sometide a tensidn en su direc-
cidn de avance, le anchura del vidrio se estrecha y
en algunas partes los bordes laterales del vidrio se
apartan de las paredes laterales del bano. En este
momento, puesto que el grado de adherencie entre los
bordes laterales del vidrio y las paredes laterales
del bafio difieren, frecuentemente, en cada lado del
vidrio, hay ocasiones en que o bien se desvia la direc-
cidén de avance del vidrio o bien el vidrio solidifi~
cado choca con las paredes laterales del bafio, origl-
nédndose dafios en el vidrio plano.

Como medida para hacer frente a esgta difi-
cultad, se han realizedo muchas propuestas de empleo
de un material con el que no se adhiera fécilmente

el vidrio, tal como grafito o andlogo, para los ladri-

-2 -



10

15

20

25

30

5’¥%«$
f%%é?ﬁ,

320708 2O

llos de las paredes laterales del bafio con los que
establecen contacto los bordes laterales del vidrio.
Sin embargo, resultd dificil alcanzar resultados sa-
tisfactorios, puesto que siempre estaba presente al-
go de friccibn entre el vidrio fundido y el grafito
en la zona de temperatura elevada del bafio de metal
fundido, y tambien a causa del frotemiento del grafi-
t0 sobre el andlogo.

Eg un objeto del presente invento vencer
los defectos que se han descrito arribe y proporcio-
ner un aparato perfeccionado para febricar vidrio pla-
no que tenga un grueso uniforme, en una situacidn es-
table.,

Fl objeto anterior puede alcanzarse, de acuer-
do con el presente invento, proporcionando medios pa-
ra el lanzamiento continuo de un gas en las dos pare-
des laterales del bafio de metal fundido, por 1o menos
en las partes que dan frente a los bordes laterales
de la cinta continua de vidrio, estdndo compuestos
dichos mediog por un material refractario, permeable
al gas, poroso, y dispuesto para lanzar desde su su-—
perficie contre el borde lateral de la cinta de vidrio
un gas a presién que haya sido introducido en su ine
terior,

Como el material refractaric antes mencio-
nado, se incluyen el grafito, los refractarios de ele-
vado contenido de aldmina, y andlogos, siendo satis-
factorios 1os que tienen una pprosidad del drden de
20~30%.

En una realizacidén del presente invento,
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los medios anteriormente dichos pars el lanzamiento
continuo de un gas, comprenden un material refracta-
rio, poroso, permeable al aire; una cavidad en el ine-
terior del mencionado materisl extendiéndose a lo lar-

&o de la pared lateral del bafio; conductos pgra intro-

ducir un gas & presidn dentro de la mencionada cavi-

dad pasando a través de dicho material y que comuni-
can con la mencionads cevidad y medios de refrigere=
cidn pare refrigerar el mencionado material, halldn-
dose dispuestos dichos medios para lanzar un chorro

de un gas a presidn introducido en la mencionada ca-
vidad contra el borde lateral de la cinta de vidrioe

desde la superficie del mencionado material que hace
frente al citado borde lateral.

Cuando se usa el aparato del invento, la
adherencis entre las paredes latersles del bafio de
metal fundido y los bordes laterales de la cinta de
vidrio que hacn contacto con ellas puede ser comple-
tamente evitada. De esta manera la cinta de vidrio
puede avanzar sin impedimento, y puesto que avanza
a una velocidad igual, con igual tensidén comunicads
a sus bordes laterales y partes medias, puede obtener-
se vidrio plano de grueso uniforme. Ademds, puesto
que no se produce desviacidn en su direccidén de avan-
ce, puede fabricarse vidrio plano en estado estable
sin que ocurra dafio alguno gl vidrio.

Se tiene una referencia en el dibujo que
acompafia, que ilustra uns realizacidn del presente
invento, siendo la figura 1 una vista en planta; la

figura 2 es una vista lateral en seccidn lingitudinal
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tomada & lo largo de la linea A-A' de la figura 1,

y la figura 3 una vista de extremidad, en seccidn trans-

versal, tomads a lo largo de ls linea B-Bt de la fi-
gura 1.

Refiriéndose al dibujo, en las figuras 1
¥y 2 el vidrio fundido 1 fluye desde una cédmara 2 de
caldeo previo de un horno de fusién hacie abajo, so-
bre un ladrillo de vertido 3, con reborde, que tiene
una superficie superior inclinada, y de aqui al apa-
rato de calibrado, que consiste en un rodillo de pre-
sién 4 y un bafio de metal fundido 5, donde se lleva
a la forma de vidrio a modo de cinta 1' que tiene una
superficie lisa y plana. En la parte superior de am-
bas paredes laterales del bafio de metal fundido y por
lo menos en aquella parive en donde se establece con-
tecto con los bordes laterales del vidrio, estdn dis-
puestos miembros 6 compuestos de refractarios permea-
bles al gas, porosos. En la figura 3, el mimero 6 de-
slgna las paredes laterales de grafito refractario,
permeable al gas, poroso y el nimero 7 las cavidades
o cdmaras de presidén dispuestas en el interior de las
paredes 6 laterales porosas; estas cdmaras se extien-
den a lo largo de toda la longitud de las paredes lo-
terales del bafio 8§ son los tubos que se encuentran
en comunicacidn con las cdmaras de presidn T; el ni~
mero 9 desgigna las cajas de refrigeracién y 10 son
los tubos en comunicacibén con ellas. Se introduce un
ges bajo presiln en las cémaras de presidén 7 por el
tubo 8 y se lanza desde las superficies 11 de dichas

paredes laterales que hacen frente a los bordes latew-
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rales de la cinta de vidrio. Como resultado de éstae
preeidn de eyeccidén se forma un ligero intersticio
entre las superficies de pared lateral 11 y las par-
tes de borde lateral 12 de la cinta de vidrio, para
prevenir completamente la adherencia entre las partes
de borde lateral de la cinta de vidrio y las superfi-
¢ies de pared lateral. las paredes laterales 6, poro-
ses ge refrigeran por introduccidn en la caja de re-
frigeracidn 9 y descarge de las mismas, de agua de
refrigerecibén por los tubos 10 y 10t.

El gas que ha de introducirse bajo presién
en el interior de las paredes laterales poroses 6,
es preferiblemente uno que sea inerte, por ejemplo,
nitrdgenc, o unc que sea reductor para prevenir la
oxidacidén del metal fundido. Mientras la presidn a
que se introduce el gas depende de la resistencia a
le penetracién por gas de 1s pared lateral 6, porosa,
es decir de su permeabilidad al gas y de su grueso,
una presién inicial de gas de 0,5 - 5 kg/om? conven-
dréd en el caso de une pared lateral que tenge una po=-
rosidad de 20-30 %. Si es posible, es preferible que
el gas que ha de ger introducido bajo presién sea pre-
calentado & una temperatura cercana a la de la cinta
de vidrio., En la meyor parte de los casos, un caudal
de gas de 100 a 5000 cm3/hora y por centimetro cuadra~
do del area de la superficie de la pared lateral pdro-
88, es adecuada.

Aun cuando la anterior descripcidn se ha
ocupado del caso en que se emplea un aparato de cali-

brado consistente en un rodillo de presién un baiio
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de metal fundido, no es necesario decir gque resulta-
dos similares pueden obtenerse sin el uso del rodi-
1lo de presidn.

Cuando, como se ha descrito anteriormente,
ge emplea un batio de metal fundido que tiene porosas
las peredes laterales, del presente invento no sola-
mente se previene por completo la adherencia entre
las paredes laterales del bafio de metal y los bordes
laterales de la cinte de vidrio, sino que tambien
deja de producirse el froteamiento de las paredes la-
terales. De aqui que llegue a ser posible la fabri-
cacién de vidrio plano de grueso uniforme en estado
estable durante un largo periodo de tiempo.

Egta solicitud que corresponde a la presen-
tada en Japén, el 23 de Diciembre de 1964, §2 72.150/64
se acoge a 1los beneficios del artioulo 51 del vigen=-

te estatuto sobre Fropiedad Industrial.

NOTA

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan pare que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidén en Espafia, por Veinte afios
son los siguientes:

1.=- Un aparato para la fabricacién de vi-
drio plano, que comprende un bafio de metal fundido,
consistiendo la funcidn de dicho batio en recibir vi-

drio fundido desde un horno de fusidn de vidrio con-
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tinuamente a encima de su superficie de metal fundi-
do para llevar dicho vidrio fundido a la forma de una
cinta de vidrio continua, caracterizado porque estén
previstos en dicho aparato medios para lanzer conti-
nuamente chorros de un gas, estando dichos medios dis~
puestos en las dos paredes laterales de dicho bafio
en al menos squellas partes que dan frente a los bor-
des laterales de la cinta continua de vidrio, estan~-
do dichos medios compuestos de un material refracta-
rio poroso, permeable & los gases, y estando desti-
nados a lanzar, desde sus superficies contra el bor-
de lateral de la cinta de vidrio, chorros de un gas
a presién que ha sido introducido en su interior.

2.~ El aparato de la reivindicacidén 1, en
el que dichos medios pare lanzar continuamente chorros
de un gas comprenden un material refractario poroso,
permeable & los gases, teniendo dicho material en su
interior una cavidad que se extlende a lo largo de
la pared lateral de dicho bafio, y conductos que pasan
g través de dicho material y que comunican con dicha
cavidad para introducir un gas a presidn en dicha ¢a-
vidad, estando dichos medios destinados a lanzar cho-
rros de un gas & presidn introducido en dicha cavidad
contra el borde lateral de la cinta de vidrio desde
la superficie de dicho material que da frente a dicho
borde lateral.

3.~ Un aparato para la fabricacidn de vidrio

plano,
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Tel y como gse ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en el dibujo que se acompafia
y con los fines que se han especificado.

Egte Memoria consta de nueve hojas escritas

2 méquina por una sola cara.

WADRID, 2 & FER. 1960
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