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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE

PATENTE DE INVENCION

EN

ESPANA

por veinte afios

a favor d& GLACES DE BOUSSOIS, S.A.

con domicilio en 22, Boulevard Malesherbes- PARIS (Francia)

de nacionalidad Francesa

por "PERFECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENTO PARA AUMEN-
TAR LA VELOCIDAD DE ESTIRADO DE UNA LAMINA DE VI~
DRIO"

de la que es inventor, Sr. Georges PRISLAN.

Reivindic4dndose la prioridad de la Patente depositada
en Francia el 12 de Febrero de 1.965 bajo el N2 5.325,
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La presente memoria se refiere, como indica
su enunciado a ciertos perfeccionamientos intro-
ducidos eun el procedimiento para el estirado con=-
tinuo de vidrio en ldminas, en el campo de fabrie-
cacion de vidrio en lubas por el procedimiento lla-
mado Libbey-Owens.

Se sabe que en este procedimiento la ldmina de
vidrio se estira verticalmente en una caja de estim
rado que comunica con el depdsito del horno a tra-
vés de una cédmara de acondicionamiento térmico. La
lamina estirada se dobla a continuacidén horizontal-
mente y despues se envia hacla las galerias de re-
cogido. .

La ldmina se estira a partir deun bulbo o bur-
buja denominado "pie de ldmina", formado eu la su-
perficie superior del vidrio en la caja de estirado,
v pasa entre dos refrigerados destinados a aumentar
la viscosidad del vidrio.

El espesor de la ldmina estirada es funcidn de
la velocidad de estirado con objeto de acrecentar la
produccién horaria, se provoca una disminucién del
espesor de la ldmina.

Para remediar esto se ha intentado disminuir,
permaneciendo iguales todas las demds cosas, la al~-
tura del pie de ldmina aumentando su viscosidad, Es~
te resultado puede conseguirse incrementando el ni-~
mero de refrigeradores colocados en la caja de esti-
rado v que actuan por radiacién sobre el pie de lé=-
mina,

Por ejemplo, puede doblarse el nimero de los re~-
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gistradores situados a un lado del pie o incluso
a ambos lados de éste.

Tal medio es eficaz pero desgraciadamente ac~
tiva las turbulencias de aire o de gas que estdn en
contacto con el vidrio, lo que provoca defectos en
la superficie de éste, tales como el martillado, que
degradan la calidad del producto obtenido.

Un segundo medio tambien empleado consiste en
refrigerar el bafio de vidrio en la cdmara de acondi-
cionamiento térmico, por ejemplo,a una distancia de
alrededor de 1.5 m., del pie de la ldmina., Esta re-
frigeracién se puede obtener por soplado de aire fres-
¢o en la cdmara o por refrigeradores de agua circu-
lante, Tambien pueden utilizarse conmjuntamente ambos
medios de forma que se conjuguen los efectos de la
comveceidn y los de la radiacién.

De esta forma se puede reducir la altura del pie
de ldmina, y, por consiguiente, estirar a la misma
velocidad lineal una lédmina de mayor espesor.

Sin embargo si se hace descender demasiado la
temperarura, las capas profundas del vidrio se refri-
geran en gran medida y los frotamientos entre el vi-
drio y las superficies refractarias que protegen el
fondo de la cdmara de acoundicionamiento térmico au-
mentan tambien de manera considflerable. De ello re-
sulta una mala alimentacidén del pie de ldmina y una
maydr irregularidad en el espssor de la ldmina esti-
rada.,

Ademds, como el vidrio llega refrigerado junto

a la caja, se producen en dicho punto riesgos nota-
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bles de desvitrificacidémn. Cuando se presenta tal fe-
némeno resulta obligado recurrir a un recalentamien-
to del bafio de vidrio (llamador hervor) lo que au~
menta~e1 gasto de combustible al tiempd que obliga

a interrumpir la produccidn. La refrigeracidén de la
superficie del vidrio en la cédmara de acondiciona-
miento térmico tan sdélo ofrece por tanto resultados
limitados.

Tambien se ha propuesto ayudar al estirado ca-
lentando el fondo de la caja mediante fuentes de caw~
lor situadas fuera de ésta. Sin embargo estas insta-
laciones no permiten graduar transversalmente el cal=-
geo de las diversas venas de vidrio. Ademds la }egu-
lacion de tales instalaciones es delicada y si bien
pueden evitarse s riesgos de desvitrificacién en la’
caja, no se aumenta por el contrario la velocidad de
estirado, .

Se ha previsto igualmente modificar las condiw
ciones de temperatura del bafio de vidrio en la cdma-
ra de acondicionamiento térmico colocando a la vesz
en dicha cédmara refrigeradores constituidos por tu~
bos enfriados dispuestos por encima del bafio y paw-
sando de un muro al otro de la cdmara y disponiendo
sobre las paredes de ésta electrodos de calentamien-
to que penetran en el bafio con objeto de compensar
la refrigeracién preferente del vidrio a lo largo de
dichas paredes.

Bsta disposicion tiene por objeto uniformar
la temperatura del vidrio en toda la lougitud del

bafio, Sin embargo no permite graduar transversalmen-
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te dicha temperatura, aumentidndola o disminuyéndola
localmente para poder remediar los eventuales defec-—
tos apreciados en el estirado. Ademds, el eﬁpleo de
tubos transversales pasando de un borde al otro de
la cdmara para constituir refrigeradores, 'resulta com=-
plicado y costoso. En segundo lugar, la disposicidn
de electrodos lateriles de caldeo no es satisfacto=-
ria ya que los mismos pueden considerarse como auto=-
desreguladores. En efecto, a medida que se va reca~
lentando el vidrio en l2 proximidad delelectrodo,el
bafio se hace mds conductor y la corriente pasa mejor
lo que aumenta todavia el calentamiento.

Este invento tiene por objeto poner remdio a
estos incouvenientes y limitaciones y permitir un
aumento muy notable de la velocidad de estirado pa-
ra un espwsor dado de laldmina.

De acuerdo con el invento, el procedimiento que
prevé realizar igualmenfe en la cdmara de acondicio-
namiento térmico la refrigeracidén superficial del vi-
drio v su recalentamiento en p¥ofundidad, se carac-
teriza principalmente porque la refrigeracién super-
ficial del vidrio se realiza por sopladode aire ha-
cia el bafio mientras que el recalentamiento se ase-
gura por conduccién en toda la longitud del bafio, en
la parte dde la cdmara de acondicionamiento térmico
que precede a la caja de estirado, con relacién al
sentido de avance. .

La experiencia ha demostrado en efecto que es-—
ta conjuncidén de medios permitia obtener un aumento

apreciable de la velocidad de estirado y una dismi-
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nucidén de la frecuencia de los hervores. Puede expli-
carse esta comprobacidn por el hecho de que esta ac~
cidn permite un preacondicionamiento del bafio en to-
do su espesor antes de entrar en la caja de estira-
do. Asi, puede llevarse el vidrio a las condiciones
éptimas de viscosidad para la alimentacién del pie

de ldmina, haciendo disminuir la frotacidén del vidrio
a lo largo de las paredes de la caja de estirado o

en la unidén de esta fGltima con la cdmara de acondi-
cionamiento térmico.

A continuacion se hard una de6ballada descrip-
cidn de los perfeccionamientos citados, con refgren-
cia a una forma preferente de realizacion, suscep-
tible de todas aquellas variaciones de detalle que no
supougan una alteracidn fundamental de las caracte-
risticas esenciales de los mismos.,

Conforme al ejemplo de ejecucién que se cita,
el procedimiento cowmprende la refrigeracién superficial
del vidrio fundido, en la cdmara de acoundicionamiento
térmico que precede a la caja de estirado, y un re-
calentamiento en profundidad, efectudndose la refri-
geracidn superficial por soplado de aire hacia el ba=
fio, mientras que el recalentamiento se asegura por
conduccidn en toda la anchura del bafio en la parte de
dicha cédmara de acondicionamieunto térmico que prece=
de a la caja de estirado, en relacidn al sentido de
avance del vidrio,

El recalentamiento delbafio de vidrio, se gra-
dda sobre la anchura de éste, pudiendo efectuarse

segin zonas paralelas al Sentido de avance del vi-
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drio y sensiblemente yuxtapuestas.

Por su parte, el soplado e insuflacidén se rea-
liza preferentemente de acuerdo con las modalida-
des previstas en la.Patente francesa del solici~-
tante N? 1.341.687 de 21 de Septiembre de 1,962.

De esta manera, puede ejecutarse de forma dife-
rencial y en sentido transversal la refrigeracién su-
perficial y el recalentamiento en profundidad, lo
cual permite regularizar la viscosidad y por tanto la
velocidad de las corrientes de vidrio que alimentan'
el pie de ldmina hasta consegulir la supresiénm de los
defectos de espesor que puedan apreciarse en la ldmi-
na estirada,

Este procedimiento ha permitido obtener un au-
mento medio de la vdlocidad de estirado del 17%, pu-
diendo alcanzar en condiciones favorables hasta un
30% e incluso una cifra superior a ésta, ya que nun=
ca supone limite en este sentido.

Incluso con este aumento tan importante de la
velocidad, la calidad de la superfivie del vidrio es~
tirado, ha permanecido constante habiendo sido el mar-
ﬁillado inferior el que se puede observar en los pro-
cedimientos conocidos con anterioridad.

La forma, ﬁateriales y medio§ empleados podrin
ser variables y en general cuanto sea accesorio y se~
cundario, siempre que no altere, cambie o modifique
la esencialidad del procedimiento que se describe.

Los términos en que queda redactada esta Memo-
ria son ciertos y fiel rflejo del procedimiento des-

crito, debiendose tomar con caracter amplio y nunca
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en forma limitativa.

N 0 T A

Se reivindican como propios y nuevos para que
sean objeto de una Patente de Invencion en Esppafia,
por veinte afios, reivindicdndose la prioridad de
la Patente depositada en Francia el 12 de Febrero
de 1,965, bajo el N? P.V., 5.325, los puntos siguien-
tes:

L.« Perfeccionamientos en el procedimiento para

-aumentar la velocidad de estirado de una ldmina de

vidrio, en el interior de una caja de estirado prece-
dida de una cdmara de acondicionamiento térmico ali~
mentada con vidrio fundido por un horno continuo;
este procedimiento comprende la refrigeracidn supe&-
ficial del vidrio em la cdmara en cuestidn y su re-
calentamiento eun profundidad, y se caracteriza por-
que la refrigeracidéun superficial se efectéia por so-
plado de aire hacia el bafio mientras que el recaleu-
tamiento se asegura por conduccidn en toda la anchu®
ra del baﬁo, en la parte de la cdmara de acoudicio~-
namiento térmico gue precede a la caja de estirado,
con relacion al sentido de avance del vidrio.

2.~ Perfeccionamientos en el procedimiento para
aumentar la velocidad de estirado de una ldmina de
vidrio, segfln la reivindicacién 1, y caracterizados
porque el calentamiento del bafio de vidrio se gradda
en toda la anchura de éste.

3.~ Perfeccionamientos en el procedimiento p;ra
aumentar la velocidad de estirado de una L{amina dé

vidrio, segin la reivindicacion 1, y caracterizados
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porgue el recalentamiento del bafio de vidri; se
efectda en 1la cémara de acondicionamiento térmico
segin tiras paralelas al sentido de avance del vi-
drio y sensiblemente yuxtapuestas,

4,- Perfeccionamientos en el procedimiento pa-
ra aumentar la velocidad de estirado de una lédmina
de vidrio, segin la reivindicacidén 1, y que compren-
de la medida de la temperatura superficial del bafio
sensiblemente en la zona de impacto de los chorros
de aire y la medida de la temperatura del fondo del
bafio en el lado posterior de la parte de la cdmara
de acondicionamiento térmico en que se efect’ua el
recalentamiento.

5.~ PERFECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENTO PA-
RA AUMENTAR LA VELOCIDAD DE ESTIRADO DE UNA LAMINA
DE VIDRIO.

Todo couforme se deScfibe en lamemoria que ane~
tecede, y se reivindica en su Nota.

Esta memoria consta de nueve hojas foliadas y

escritas a mdquina por uma
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