528330

MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATSNTE DE INVENCION POR VEINTE AHOS EN ZSPARA,
A FAVOR DE LIBBEY OWENS FORD GLASS COMPANY, DE WACIONA-
LIDAD NORTHAMERICANA, RESIDENTE EN 811 MADISON AVENUE
TOLEDO — OHIO - U.S.A.

"PROCEDINIENTO Y APARATO PARA LA OBTENCION DE CRISTAL
JMOLDEADO" .



50"’

10.—

l5¢"

20._

- 25,-

300-

-2—

Esta invencidn se refiere a un método y a una méqui-
na para la produccidn de lo que suele llamarse cristal moldeado.

Las recientes tendencias en la arquitectura han hecho
populares los panales translucientes o semi-transparentes en
ayuellss dreas en las que se desea aportar luz conservando sin
embargo la intimidad al tieupo que se mantiene un aspecto
agradable. Uno de los materiales ampliamente utilizados, con
este propdsito es el cristal moldeddo, cuyo nombre procede
del hecho de que o0 bien en una de sus caras o bien en las dos
aparece un dibujo o un moldeado. Los moldeados que existen
en gran nimero suelen clasificarse segin tenzan un moldeado
liso o un moldeado tosco, segin se va a describir con mis
detalleh continuacidn. |

A diferencia del actual criztal de placa convencional,
que se afina y pule después de haber sido formedo como una
cinta con el fin de crear en 81 propiedades dpticas deseadas,
el oristal moldeado se forme directamente en su estado final
aprovechable. Ya que las superficies, o al menos la superficie
gue lleva en elle un muldeado, no se acaba afinando y puliendo
después de su formacidn, no solo han de ser foruadas con cui-
dado, sino que han de ser taubién manejddas con sumo cuidado
después de su formacidén hasta su colocacién final con el fin de
producir una hoja de alta calidad, de buen lucimiento y de
gran suevidad. Con el fin de producir un producto de calidad
aceptable, ha sido preciso por ello producir cristal moldeado
en un horno especial destinado exclusivamente para este come-
tido., Estos hornos suelen ser por lo general relativamente
pequefios de modo gque su capacidad es limitada y log gastos
de produccidn resultan ser elevados.

Ademés, estos hornos pequefios, de tipo especial
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no son capaces de producir hojas con las grandes dimensiones que
se desean a menudo en su aplicacién hoy en dia,

Por esto mismo, uno de los objetos primordiales que
la presente invencién consiste en la produccidén de cristal
moldeado de unos hornos de cristal de placa del tipo convencio-
nal de depbsito continuo.

Otro objeto de la invencidén consiste en producir
une cinta continua de cristal moldeado con una anchura subs-
tancialuente mayor que la gue hasta ahora se ha venido produ=-
ciendo.

Otro objeto de la invencidn consizte en proporcionar
un aparato fdcilmente adaptable para la produccidén de cristal
moldeado tanto como de cristal de placa convencional.

0tro objeto atn de la invencidn consiste en producir
cristal moldeado de alta calidad por un precio de coste rela-
tivamente bajo.

En lozliseiios que acompafian:

La figura 182 es una vista en seccidn vertical longi-
tudinal de un horno continuo de tipo dewpdsito que tiene una
mdquing para formar hojas construlda de icuerdo con la invencidn.

La figura 2¢ es una vista en seccidn longitudinal
fragmentaria aumentada mostrando el &rea anteerisol y el apa-
rato para former hojas de la invencidn.

Ia figurae 32 es una vista en seccidn de una hoja de
cristal producida de acuerdo con la invencibén y teniendo un
moldeado liso o suave en una de sus caras.

La figura 42 es una vista en seccidén de una hoja
de cristal producida de zc.erdo con la invencidn y que presenta
un moldeado toseo en una de sus earas.

La figura 5% es una vista en seccldn vertical
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fragmentaria y aumentada de un aparato adaptado para producir
ung c¢inta de vidrio o cristal teniendo un moldeado suave
en su cara superior.

La figura 68 es una vista en seceidn vertical frag-
mentaria aumentada de un aparato adaptado para producir una
cinta de cristal teniendo un moldeado tosco en su cara o0 super-
ficie inferior.

Ia figura 72 es una vista 'en seccibén fragaentaria
de una realizacidn alternada de la invencién para la produccidn
de una cinta con una superficie superior con moldeado suave; ¥y

Ia figura 82 es una vista en seccibén fragmentaria
de otra realizacidén ain para la produccidn de cristal con um
moldeado suave en una de sus caras.

De acuerdo con la presente invencidén, se prevé un
nétodo para formar una cinta continua de cristal que tenga un
moldeado al menos en una de sus caras y que se caracteriza
por dirigir en gubstancla vidrio fundido en sentido horizontal
desde un horno convencional de placa continua de tipo depdsito
entre un par de rodillos de forasacidn girando en sentido con-
trario y que constan de un rodillo superior y de un rodillo
inferior, imprimiendo un modelado de superficie periférica por
lo menos en uno de dichos rodillos sobre una cara de la cinta
de vidrio a medida que dicha cinta se forme de dicho vidrio
fundido por dichos rodillos de formacidn, gquitando la cinte
recién foramada del inferior de dichos rodillos de formacidn,
mientras sigue ain en una condicldén sumamente caliente y blanda,
yeoportando en substancie de modo continuo y gradual dicha
cinta que se enfria h.sta haber descansado lo suficiente para
movimiento horizontal a través de un:.sgstema de recocido.

También de acuerdo con este invencidn, se prsvé un
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aparato para formar una cinta continua de vidrio teniendo

un moldeado impreso por lo menos en una de sus caras, Carac-
‘terizado por un horno convencional de cristal de placa de

tipo depdsito teniendo en susbtancia una salida horizontal

en uno de sus extremos a través de la cual fluye el cristal
fundido, los rodillos de formacibn superior e inferior encon-
trafdose colocados en una posicidn adyacente con respecto a
dicha salida para recibir el vidrio fundido que fluya saliendo
de dicha salida, al menos uno de dichos rodillos teniendo un
moldeado formado ei él que se comunica a la cinta de vidrio

y un lecho para recibir la cinta de cristal desde dichos ro-
dillos de formacidn y enfriar gradualmente dicha cinta mientras
esta se traslada desde dichos rodillos de formacibn hasta un
sistema de recodido o crisol para su paso substancialemte
horizontal a través del mismo.

Al realizarse esta invencidn, la materia prime para
fabrioar vidrio se carga en uno de los extremos de un depdsito
continuo de horno que contiene un bafio de vidrio fundido.

Las materics fundidas son introducidas en la masa
fundida dentro del horno, después de lo cual fluyen sucesi-
vanente e través de éreas de refinado y de refrigeracidn
donde el cristal fundido gueda acondicionado convenientemente.
Despuds de eso, el cristal fundido fluye en un conducto por
el que queda forsado en cinta continua por los rodillos de
formacidn que giran en sentido contrario. Uno de los rodillos
de formacidn tiene un moldeado o molde for.sado sobre su super-
ficie periférica, y el otro rodillo suele tener por lo gencral
una superficie lisa demodo que al pasar entre los dos rodillos
le hoja recientemente formada tenge un moldeado correspondiente

al del rodillo impreso en su superficie. Se entenderd por
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supuesto gque en caso de desearse, céada uno de los rodillos
de formacidn puede tener un molde formado en su superficie
periférica, en cuyo caso la hoja formads con ellos tendrd
un moldeado en sus dos superficies. Los rodillos de formacidn
e se encuentran colocados de modo relativo uno con respecto al
otro y con respecto al cristal fundido en e. conducito asociado
con ellos de modo & originar el enfriamiento inicial y el re-
poso de la hoja segin se va a describir con mis detalie a
continnacidén. Después de eso, la hoja queda transporiada a
10.~ través de un lecho de soporte para un enfriamiento suplemen-
tario y entonces se lleva al sistema de crisol o recocido.
Con respccto ahora a los diseiicgen la figura 18,
se muestra el aparato para producir cristal moldeado de
geuerdo con la invencidn.
15,- El aparato, generalmente representado con 10, inecluye
un horno de depdsito continuo 11 del tipo comunmente utilizado
para la produceidn de criétal en placas, y un sistema 12 a
través del cual la hoja recién formada es transportada para
recocido. Las materias primas para la fabricacidn de cristal
20,~ cargadas en una “"caseta de perro" o drea de alimentaeidén 13
en un extremo del horno son fundidas por las llamas procedentes
de las salidas de quemzdor 14 para former una masa de vidrio .
fundido 15 dentro del horno de la maners habitual,
El vidrio fundido queda debidumente acondicionado
25~ cuando fluye a lo largo del horno y lleva su camino en cinta
continua llevado poykl equipo de formacidn de vidrio moldeado
situado en el extremo opuesto del horno y gencralmente re-
presentado por 16,
Segin se ha puesto de relieve anteriormente, cual=-

30.~ quier nimero de moldeados puede ser producido por la invenceidn
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¥y estos moldeados caen en dos categorias bdsicas que se ilus=-
tran generalmente en las figuraw 32 y 4&. En el llamado mol-
deado liso de la figura 3¢, la hoja 17 de vidrio tiene una
superficie 18 que es plana mientras que la otra superficie
Sem 19 es suave pero estd formada con lomos 20 y valles 21 pars
crear un aspecto ondulado. Una hoja 22 teniendo un moldeado
tosco de la figura 4¢, por otra parte, tiene una superficie
23 que es plana mientras que la superficie opuesta 24 es
plana pero tosca, En otras palabras, la hoja tiene substan-
10.~ cialmente una uniformidad de espesor por todas partes pero
una cars presenta un aspecto tosco segin un moldeado deseado.
El verdadero equipo de formacidn y transporte de la
hoja 16 de la invencidn se muestra mejor en la figure 28, Un
conducto de flujo 25 se encuentra colocado de tal modo a
150~ formar un canal pars el traslado de una corriente de vidrio
fundido desde el cuerpo principal de vidrio fundido 15 en el
horno 11 hasta los rodillos girando en sentido contrario
arriba y abajo respectivamente 26 y 27 de la formacidn. Los
rodillos de forsacidn superior e inferior tienen un soporte
20,~ de eje en sus extremos ¥ los conjuntos de soporte 28 y 29
respectivamente, de una maners convencional y son impulsados
de una manera que bien se conoce (que no se muestra), E1 con-
ductgestd formado por un bloque de conducto 30 téniendo un
borde de contorno 31 topando con el rodillo de formacidn
25,- inferior 27 y blogues Yaterales convencionales de retencidn
32 y bloques de respaldo 33 en cada extremo con el fin de
limitar la corriente de vidrio fundido a lo largo de los lados.
Colocado por encima del vidrio fundido en el conducto se
encuentra un conjunto de cobertura, ilustrado generalmente

304~ con 34, y comprendiendo una tapa 35 llevada por un soporte
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o puente de soporte 36 y un blogue 37. El conjunto de cober-
tura queda soportado en sus extremos por una estruciura 38
convenientemente sujetada a la superestructura del horno.

El conducto de corriente, comprendiendo el blogue
de conducto, blogques de retencidn lateral y blogues de respal-
do, queda soportado por medic de una estructura 39 montada
de manera ajustable de una manera conveniente en une
especie de soportes 40 fijos en la amuperestructura del horno.
Los rodillos de formacidn 26 y 27 quedan soportados en un
carro generalmente mostrado con 41. Ruedas con pestafia 42 del
carro corren sobre ralles 43 extendiéndose longitudinalmente
con respecto a2l horno de modo que los rodillos puedan moverse
fhcilmente para acercarse o separarse del horno, y todo el
conjunto estéd montado sobre un carro de traslado {(que no se
muestra) de modo a poder ser movido lateralmente con respecto
al horno para reparacidn y susbtitucidn. Asl pues todo el con-~
junto puede ser quitado fécilmente ¥y ser susbtituido por un
equipo de formacidén de cristal en placas convencional.

Tanto el conducto de corriente 25 como los rodillos
26 y 27 pueden ajustarse verticalmente pare permitir el control
de la profundidad del cristal fundido dentro del conducto vy
detrds de los rodillos de foruacidn segin se va a describir
a continuacidn. Con el fin de permitir el ajuste vertical del
conducto, el blogue de conducto 30 y los bloques laterales de
retencidén 32 pueden moverse hacia arriba y hacia abajo a lo
largo de un blogue de puerte adyacente 44 que descansa en la
pared extrema 45 del horno, Los conjuntos de soporte 28 y 29
en los extremos de los rodillos 26 y 27 estdn montados en pun-
tales 46 que se encuentran recibidos telesclpicamente en una

base 47 en el carro 41l. Unos pernos 4{ estén previstos en
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gorrones o conjuntos de soporte en los dos extremos para mover

en sentido vertical los puntales y los rodillos 26 y 27 simul-
téneamente, mientras que se hace mover independientemente el
rodillo superior 26 en sentido vertical por un tornillo de
ajuste 49 en cada extremo que mueve los conjuntos de soporte
28 dentro de los gorrones 46. Asi pues, los rodillos pueden
ger elevados ¢ bajados con respecto al nivel del cristal en

el horno, y el rodillo superior puede ser movido de manera &a
avanzar o marcharse del rodillo infexia con el fin de variar
el espesor de las cintas de vidrio segin se desee.

Cuando lgkinta recién formada emerge de los rodillos
de formacibn, se encuentra por supuesto & una temperatura
relativamente alta y es por lo tanto extremadamente plegable
¥y blanda. Con esta temperatura elevada, la hoja se tuerce
ficilmente gl extenderse y las superficies, en especial las
superficies moldeadss, son extremadamente susceptibles de es-
tropearse al contacto con una superficie de soporte. El cris-
tal corriente en placas queda generalmente soportado en ese
momento pasando por encima de una supcrficie dura, lisa, in-
clinzda o sobre une bandeja flotante sobre aire o incluso
sobre un rodillo corriente del tipo de cintae transporiadora.
Tuegop las superficises se afinan y se pulen y por eso se
quitaran los ‘Gefectos menores de superficie que resulten de
la manipuiacién anterior al endurecimiento de la hoja. Se
ha encontrado que los medios comvencionasles de soporte no
son adecuados para el cris%al moldesado sin embargo, y de
de acuerdo con la invencidn, se prevé un lecho inclinado
50 para recibir la hoja de vidrio procedente de los rodillos
de formacidn y soportar y enfriarla . - hasta que se encuen—

tre suficientemente reposada pars ser reoibida en los
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rodillos convencionales "lehr" 51 y ser llevada & través

del sistema de crisol o temple o recocido 12 sin dafiar su
superficie. E1 lecho baja de los rodillos de formacidn hasta
un primer rodillo "lehr" en un 4ngulo suficiente como para
vencer substancialmente la resistencia de friccidn en la hoja.
El lecho comprende un platillo 52 adyacente al rodillo de
formacibn 27 que reecibe la cinta de cristal en cuanto éste se
separa del rodillo, y una seccidn de transporte 53.

Segin se verd mejor en la figura 22, el platillo 52
comprende un par de conductos 54 a través de los cuales circu-
la un medio de absorcidn de aire y gue se combina para presen-
tar una superficigsuperior lisa 55 por debajo de la hoja.

Los conductoé estin formados con un material cgnductor del
calor, duradero y no corrosivo tal como el acero inoxidable.
La proporcidn de transferencia del calor desde la cinte

hasta el medio de absorcidn de calor depende del grueso de

la pared superior 56 de ios conductos, un grueso en.unos
valores de 6'350 mm. a 0'0254 m,,hablendo sido encontrado
adecuado para la mayoris de los conceptos. Segin se discutiré
a continuacidén, una capa de grafito puede ser colocads sobre
la superficie superior de la bandeja con el fin de reducir

la friceidn y la resistencia en la hoja que circule cruzéndola
cuando ciertos moldeados son producidos,

Se ha descublerto - también que la pared superior
56 de la bandeja puede realiiarse también de modo ventajoso
con un material poroso, fibroso, de metal. El aire impulsado
entonces en los conductos y a través del metal fibroso de modo
a formar un cojin de aire en el que la cinta se desplaza flo-
tendo poyla bandeja. Bn todo caso, los conductos estén monta-
dos en un sitio 57 en el carro 4l. Este sitio o asiento puede

ajustarseén sentido veftical de modo que la superficie supe-
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rior 55 del platillo o de la bandeja pueda mantenerse en una
altura bptima al cambiarse la elevacidn del rodillo de forma-
cibn para producir distintos moldeados.

La seccidn transportagora 53, sobre la que pasa la
hoja al abandonar la bandeja 52 comprende rodillos alternati-
vos 58 y unos soportes intermediarios 59 seglin se ve con cla-
ridad en la figura 22, Los rodillos y los soportes intermedios
son soportados por una estructura 60 que se encuentra montada
en pivoté en un exiremo dn un pedestal 61l y se soporia en un
adecuado mecanismo de ajuste de elavacidn G2 en el carro 41
en el otro extremo. Los rodillos tienen un cojinete y son
impulsados por un sistema de manera convencional, cuyos de-
talles bien se conocen y no constituyen una parte de la pre-
sente invencidn. Al manipular el mecanismo de ajuste 62, puede
llevarse el extremo de la seccién trunsportadora en alineacibn
adecuada con le bandeja 52 de modo & que la tronsicidn de la
bandeja a la seccidn transportadora sea suave y contimua.
Cuando la hoja se interrumpe por cualquier motivo, somo por
ejem;lo p ra el cambio de los rodillos d: iormaeidn o la
reparacidn del eqﬁipo de formacidén de la hoja, puede desconec-
tarse la estructura B0 del mecanismo de ajuste y la seccidn
transportadora puede entonces quitarse hacia arriba en pivote
fuera del camino.

Los rodillos huecos 58 se hacen preferentemente
de zcero inoxidable, acero contrachapado de cromo o un mate-
rial similar de modo a resistir a la corrosidn. devida a
la temperatura extremadanmente alta gque se encuentra. S5i,los
rodillos son de acerv inoxidable, un medio de absorcidén del
calor puede ser impulssdo a través de una maners convencional

(que no se muestra) de modo a absorber el calor de la hoja.
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Se ha encontrado generazlmente que tal .enfriamiento no es
necesario p-ra lograr la disipacidn deseads del calor con
unos rodillos contrachepados de cromo. El grueso de la pared
de los rodillos es muy importante para determinar la propor-
cidn de transferencia de calor procedente de.la hoga. Asi
pues, el grueso de pared puede ser de 6,350 mm. o menos alli
donde se desea un enfriamiento méximo al producir ciertos mol-
deados, mientras que para oiros moldeados donde se necesita
un enfriamiento menos @rastico, el grueso de pared puede ser
de 12'700 mm o mis. Se ha encontrado gque un grueso de pared

de aproximadamente 0'0254 m. es adecuado para los rodillos
contrachapados de cromo.

Los soportes intermsdios 59 tienen una barra o placa

63 cuya superficie lisa superior 64 es en susbfancia igual

con las partes superiores de los rodillos en cada uno de sus
lados y que constituye 1la verdadera superficie de soporte

para el vidrio en esta régién. Los soportes estén asimismo
sometidos a un calor intenso por parte de la hoja y la super-
ficie de soporte estd sometida a una accidn abrasive por la
cinta de vidrio que se desliza por encima. Se ha encontrado
que las placas pucden ser foramadas de modo ventajosocon acero
inoxidable con o sin capa protectora de grafito y se han obte-
nido resultados excelentes utilizando placas fabricadas de
latdn contrachapado de cromo, Se ha encontrado que estas placas
convienen muy bien en el sentido de quebon buenos conductores
del calor y vueden socabarse en superficie lisa y son resisten=-
tes 2l desgemsbte por la cinta de vidrio. Un medio liquido de
absorcidén circula a través de unos tubos que se extienden
longitudinalmente 65 por dsbajo y sujetos a la placa 63 de

la mansra convencional para mantener la placa en una
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temperatura de trabajo adecuada. Se reduce pues de modo
gradual la temperatura de la cinta de cristal moviéndose
eata a lolargo del lecho 50 hasta que quede reposade lo su-
ficlente pafa ser llevada a través del "lehr" 12 sobre los
rodillos 51 sin dailarse.

También esti dentro del dmbito de la invencidn
el que en lugar de utilizar en la sececidn transportadora unos
rodillos de didmetro relativamente grandes sepdrados por los
soportes interwedios 59, la seccidn transportadora pucde
ser foruwada de unos rodillos de unos didmetros algo mis redu-
cidos a corta distancia entre si. Los puntos de soports se
encuentran asi lo suficientemente cerca de modo gue eon ciertas
clases de moldeados, la hoja no resulte dafiada por una tensidn
exxcegiva entre los rodillos,

Al producir vidrie moldeado de un horno de placa
continua de vidrio, la profundidad del vidrio Getrds de los
rodillos de formzeidn y la distancia en que la cinta quede
en contacto con los rodillos despuds de su formacidn son unos
factores importantes. El didmetro de los rodillos de formacidn
26 y 27es aproximadamente el mismo que en los aparatos con-
vencionales de placas de vidrio, es decir, de unos 0'3810 m.
mientras que la elevacibén de los rodillos de formacidn y el
conducto de corriente con respecto a. nivel del vidrio fun-
dido dentro del horno es tal que la profundidad del vidrio
fundido detrds de los rodillos de formaciln ¢s considerablemen-
te mayor que en la produccidén de vidrio en placas convencio-
naeles. Asi pues, la profundidad real de vidrio fundido en el
conducto de corrieante es por lo menos de 0'1270 m. y puede
ser del orden de 0'3202 m o mis cpn el pr0p6sito de aumentar

la cantidad de superficie de rodillo en contacto con el
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vidrio fundido y con ello reducir la temperatura diferencial
en la porcién de la superficie de los rodillos de formacién
no en contacto,con el vidrio, Esta reduccidn de temperatura
diferencial tiende a reducir la expansibn y la contraccién
de las superficies de los rodillos cuando los rodillos giran.
Esto es importante en el sentido de que reduce al
minimo la expansidn de los rodillos de forwacidn durante el
tiempo en que estén en contacto con el vidrio fundido y, como
resultado, produce un moldeado definido con precisibn de una
manera constante. Los rodillos de formacidn 26 y 27suelen ser
alineados verticalmente en el invento, segin se distingue
del aparato comvencional de produccidn de vidrio en placas
en donde los ejes de los rodillos suelen desplazarse vertical-
mente por lo general con el rodillo superior situado algo
corrisnte abajo con respecto al rodillo inferior. Con los
rodillos de formacidn inelinados de ese modo, el conducto se
encuentra colocado de mod6 a que la corriente de vidrio sea

de bajo nivel, y gue poco vidrio fundido si alguno acaso, se

.mantenga detrad del rodillo de formacibén inferior. Aunque

los rodillos estén generalmente alineados en sentido vertical
en el invento, se considera gue el rodillo superior puede ser
desplazado rio abajo un poco con el fin de ampliar ligeramente
la hoja en ciertos casos.

Para la conveniencia del acabado, es decir, el corte
de 1la cinta continua en placas individuales, es deseable
formar elmoldeado en la superficie del fondo. Los moldeados
de la variedad llamada tosca segin se ilustre en la figura 49
pueden producirse de modo muy satisfactorio de esta manera
con el arreglo del conducto, de los rodillos de formacidn y

del lecho de soporte, arreglo que se va a describir a con-
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tinuacién. 5in embargo, se ha encontrado que las hojas produ-
cidas de esta manera con un moldeado suave ¢liso, tal como

el que se muestra en la figura 3%, en donde unos abultamien-
tos 20 y unogialles 21 eorren en sentido longitudinal e lo
largo de la hoja, tienden & flojear en los valles durante el
paso de la hoja por el lecho 50, Esta debilitacidn se dehe

a la reduccibn del espesor y la falta de soporte & lo largo
de los valles, y puede afectar de modo adverso la calidad

del vidrio. Asi pues, se prefiere formar talcs moldeados
suaves o lisos en la parte superior de la cinta.

En la figura 58, se muestra una forma de aparato
para producir vidrio moldeado 1liso o suave de acusrdo con la
invencidn. E1l rodill. superior de formaeldn 66 éstd formado
con unos abultamientos anulares 67 y unos valles 68 adaptados
para formar el moldeado desecado de unos valles extendiéndose
en el sentido longitudinal tal como sé& muestra en la figura
32 en la superficie superior de la cinta de vidrio 69. El
rodillo inferior de formzeidn 70 se encuentra alineado verti-
calmente con el rodillo superior y tiene una superficie lisa
de modd a formar una superficie lisa correspondiente en el
fondo de la cinta. A titulo de ejemplo, el didmetro del rodillo
es de unos 0'38735 m. y el borde principal de la bandeja 52
adyacente al rodillo de formscibén inferior es de 0'066 mm
por debajo de la parte superior del rodillo.

Los rodillos de formacidén y el blojue dz conducto 30
se encuentran situados de tal forma que la profundidad total
de vidrio fundido en el conducto de corriente detrds de los
rodillos de for:acidn sea aproximadamente de 0'2159 m. ILa
c¢ima del blogue de conducto 30 se encuentra aproximadamente

01016 m. por debajo de la cima del rodillo inferior T0 y
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aproxidadamente 00889 m. por devajo de la cima del blogue

de puerta 44. En otras palabras, el vidrio fundide se extien-~
de hacia abajo unos 0'1016 m, por debajo de la cima del
rodillo inferior de formacibn, y hacia arriba algo menos de
0'1143 m. sobre el rodillo de formacidén superior 66. El vidrio
asi pues toca el rodillo superior por un Area de aproximada-
mente 752 de arco.

Un blogue de soporte Tl se encuentra colocado por
encima de la bandeja 52 al producir moldeados suaves para
reducir la resistencia de friccidn en la hoja cuando abandona
el rodillo inferior de formacidén de modd a que no se tuerza
el moldeado longitudinal, E1 blogue de soporte estd hecho
generalmente de grafito debido e su cuslidad lgbrificante
natural y su capacidad de resistencia a altas temperaturas,
¥ su gruewo es gencralmente de aproximadamente 0'0254 m. en
su origen. Debido al gfecto refrigerante relativamente rigu-
roso de los rodillos de formacidn, se ha encontrado que era
de desezr guitar la hoja del rodillo inferior tan pronto como
sea posible después de la formeeidn de modo a que pueda en-
friarse de modo mis gradual en el lecho 50. ILa longitud total
de contacto del vidrioc fundido y hoja en el rodillo inferior
es de aproximadements 929 en la realizacidn de la figura 58,

hdemds dal desgaste normal, el grafito tiende a
oxidarse con lag temperaturas encontradas y ha de ser substi-
tuido frecuentemente. Para facilitar la substitucidn, el blo=-
gque de soporte 71, que tiene generalmente de 3'048 m, a 3'65Tm.
de largo puede ser formado en secciones de 0'3048 m. de largo.
Una seccidn de 0'3048 m, se corre entonces periddicamente
desde un extremo del platillo, y las demds .secciones avanzan

por la bandeja y cinte pasando por encisa en cantidad
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gimiler y la Ultima seccidn se quita en el extremo opussto.
El procedimiento se repite periddicamente de modo que cada
seccidn se quite cuando esté deteriorada en substencia.
lMientras se produce una cierta cantidad de despgamste en la su-
perficie superior del blogue de soporte, la causa prinecipal
de deterioro cuando el blogue se encuentra recomtado de llano
sobre la superficie superior 55 de la bandeja, es la oxidacidn
por el lado inferior, Esta oxidacidn, se ha encontrado que se
reducis materialmente inclinando el blogque de soporie hacia
arriba desde la superficie de bandeja 55 con la insepeidn de
espaciadores 72 en medio seghn se muestra en la fizura 58,
Aunque los moldeados toscos tales como los que se
muestran en la figura 48 pueden producirse de la manera des-
crita més arribva, se ha encontrado que la cinta puede formar—
ge con el moldeado en su superficle inferior sin que su cali-
dad se vea afectada de modo adverso. Segin se ha indicado
anteriormente, el acabado se vé facilitado con ello., Una rea-
lizacidn de la invencidn para la produccibén de moldeados
toscos se muestra con detalle en la fisura 628. Seghin resulta-
ré evidente en ella, un rodillo de formacidn T3 teniendo
el molde adscuado deseado T4 en su superficie se adapta para
formar un moldeado correspondiente en la superficie inferior
de una hoja 75. Un rodillo liso 76 se montza verticalmente
por encima del rodillo 73 de manera a formar una superficie
lisa superior en la. hoja. La profundidad total del vidrio
fundido 15 en el conducto de corriente vuelve a ser aproximge
damente de 0'2159 m. pero el blogue de conducto 30 estd algo
més alto que la de la realizacidn anteriormente descrita, de
modo que el fondo de la corriente de vidrio fundido se en—

cuentre aproximadamente unos 0'0508 m. por debajo de la
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cima del rodillo inferior 73. El borde de la bandeja 52 ad-
vacente al rodillo 73 se encuentra & unos 0'0857 m. por
debajo de la cima del rodillo, de modo que la longitud fe
contacto del vidrio fundidd y cinta en el rodillo con molde
sea de un arco de 90¢2. Con un grueso de hoja de aproximada-
mente 6'350 mm. el Area de contacto de vidrio en el rodillo
superior 76 es pues de un srco de T92.

En la figura 78, se muestra uns realizacién alterna-
da de la invencibn adaptada pera producir el vidrio de moldea-
do liso de la figura 32. Nuevamente, el rodillo superior de
formacidn 77 teniendo un molde 78 en su superficie se encuen-
tra situado verticalmente por encima de un rodille liso 79 de
modo a producir una cinta de vidrio 80 que tenga un fondo
liso o'plano y nn moldeado suave 0 liso en su barte superior,
El blogue de conducto 30 y los rodillos de formacidn se encuen-
tran situados de tal modo a cerear una profundidad algo mayor
de vidrio fundido en el éonducto de corriente que en la
realizacidn anteriormente descrita en la figura 52, Debido
a esta mayor profundidad, el vidrio fundido en el conducto de
corriente se mantiene a una temperatura algo superior. lLa
profundidad real de vidrio fundidé en el conducto de corriente
de la realizacidn de la figura T2 es de unos 0'2286 m. El
bloque de conducto estd unos 0'1143 m. por debajo de la cima
del rodillo inferior, de modo que el vidrio también se extienda
0'1143 m. por encima del rodillo inferior. Ia cima del blogue
de conducto se encuentra 0'1016 m. por debajo de la cima del
blogue de puerta 44, Un blogue de soporie 71l se vueloca nue-
vemente hacia arriba desde el platillo 52 mediante espacia-
dores 72 para recibir la hoja cuando ésta salga del rodillo

inferior de formacidn., El extremo superior de la bandeja
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se encuentra unos 0'0508 m, por debajo de la cima del rodillo,
¥y el blogue de soporte puede tener originalmente un espesor
de aproximadamente 0'0254 m, pero se observari que este espe-
sor disminuye a medida que se oxida el bloque y se desgaste
hasta gue hays de ser substituido. Desde el blogue de conduc-
t0 al punto en donde la hoja abandona el rodillo 79, el vidrio
estd en contacto con la superficie del rodillo en un arco de
unos 969, mientras que el 4rea de contacto del vidrio en el
rodillo superior T7 es de un arco de aproximadamente 642.

La realizacién de la figura 82 difiere de la figura
58 tan solo en que la superficie superior 81 del blogue de
conducto 82 se inelina hacia abajo desde la elevacidn del
blogque de puerta 44 hasta el rodillo inferior de formacidn
70. La profundidad de vidrio fundido detris de los rodillos
de formacidn y el Area de contacto de vidrio en los rodillos
son idénticos a la realizacidén de la figura 52, Ia posicibn
de la bandeja 52 es la misma también. El vidrio fundido fluye
pues por encima Gel blogque de puerta y a truvés del conducto
de corriente a los rodillos de formacidén en una suave corrien-
te laminar,

N O T A

En resumen , la presente solicitud recaerd sobre -
las siguientés reivindicaciones.

18,~ Procedimiento y aparato para la obtencién
de cristal moldeado, teniendo un moldeado en una superficie
por lo menos, caracterizado por el hecho de dirigir el vidrio
fundido substancialmente en sentido horizontal desde un horno
convencional de tipo depésito, de placa continua, entre un
par de rodillos gque giran en sentido contrario, rodillos de

formacidn, comprendiendo un rodillo superior y un rodillo
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inferior imprimiendo un moldeado desde su superficie perifé-
rica de al menos uno de dichos rodillos de formacidn, en una
superficie de la cinta de vidrio cuando diche cinta se ve for-
mada procedente del cuerpo de vidrio fundido por dichos rodillos
de formacibn, quiténdose la cinta recién formada desde el ro-
dillo inferior mientras se encuentra aln en un estado de gran
calor, condiciones suaves, y en substancia soportando y enfrian-
do gradualmente dicha cinta hasta qhe se haya posado la sufi-
ciente para hoverse horizontalmente a través de un lehr de
recocido.

28,.- Procedimiento y aparato para la obtencidn
de cristal moldeado, teniendo un moldeado por 1o menos en una
de sus caras, segin la primera reivindicacién,»earacterizado
por el hecho de que el vidrio fundido fluye horizontalmente
a lo largo de un canal procedente de dichd horno hacia el
paso entre dichos rodillos de formacidn, y en que un cuerpo
de vidrio fundido se mantiene detrés yen contacto con dichos
rodillos superior e inferior para reducir la temperatura di-
ferencial sobre la porcidn de las superficies de dichos rodillos
no en contacto con el vidrio y reducir con ello la expansidn
y la contraccidén de dichas superficies s medidéa que ruedan los
rodillos.

38,- Procedimiento y aparato para la obtencidn
de cristal moldeado, teniendo un moldezdo por lo menos en una
de sus superficies segin la sesgunda reivindicacidn, caracte-
rizado por mantener dicho cuerpo de vidrio fundido detrés
y en contacto con dichos rodillos de formaeidn supcrior e
inferior a profundidad de al menos 0'1270 m. con el fondo de
dicho cuerpo de vidrio fundido a 0'0508 m. al menos por debajo

de la cima del rodillo inferior de formacidn.
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42 .~ Procedimiento y aparato para la obtencidn
de cristal moldeado, teniendo un moldeado al menos en una de
sus superficies, segin las segunda o tercers reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de que los rodillos de formacibn
entre los que pasa el vidrio fundido tienen un didmetro apro-
ximado de 0'3810 m. y que dicho cuerpo de vidrio fundido en
dicho canal se mantiene con una profundidad de al menos 0'2032
m. con el fondo del vidrio fundido en dicho canal, encontrin-
dose al menos a 0'0508 m. por debajo de la cima del rodillo
inferior de formacidn, y quitdndose la cinta de su contacto
con el rodillo inferior de formacidn en un punto no mayor
que 0'1016 m. por debajo de la cima de dicho rodillo inferior
de formacidn.

58,~ Procedimiento y aparato para la obtencidn
de cristal moldeado, segin las reivindicaciones primers a
cuarta, caracterizado por comprender un horno convencional
de vidrio en placa continua con depdsito, teniendo una salida
horizontal en substancia en uno de sus extremos a través de
la cual fluye el vidrio fundido, unos rodillos de formacidn
superior e inferior colocados de modo adyacente con respecto
& dicha salida para recibir el vidrio fundido fluyendo desde
dicha salide, por lo menos uno de dichos rodillos de formacidn,
tenicndo un mdlde formado en si que se imprime en la cinta de
vidrio, y un lecho para recibir la cinta de vidrio desde dichos
rodillos de formacidn y enfriar grsdualmente dicha cinta al
tiempo de trasladarla desde dichos rodillos de formacibn hasta
un lehr de recocldo para su paso a través del mismo.

62.- Procedimiento y aparato para la obtencidn
de cristal moldeado, segin la quinta reivindicacibn, caracte-

rizado por el hecho de que dicha salida comprende un
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conducto de corriente teniendo un piso ajustable en su ele~
vacidn para regular las profundidades del vidrio fundido
fluyendo desde dicha salida.
¢,- Procedimiento y aparato para la obtencidn

de cristal moldeado, segin la sexta reivindicacidn, carac—
terizado por la previsibén de un blogue de puerta en el extre=
mo de dicho horno depdsito, comprender el piso de dicho con~
ducto de corriente un blooue de conducto chocando en un borde
contra dicho bloaue de puerta y pudiendo desplazarse veriical-
mente, a lo largo del mismo, y seralyacente el lado opuesto
0 borde opuesto de dicho bloque de conducto con respecto
al rodillo inferior de formacidén mencionado.

88 .~ Procedimiento y aparato para la'obteneién
de cristal moldeado, segin la sexta o séptima reivindicacio-
nes, caracterizado por comprender un sistema de ajuste de la
elevacidn de los rodillos de formacidn con respecto al nivel
del vidrio fundido en dicho horno y un conducto de corriente
para rezular la profundidad de dicho vidrio fundido detrds
de dichos rodillos de formacidn.

9e,~ Procedimiento y aparato para la obtencidn
de cristal moldeado, segin la quinta a octava reivindicaciones,
caracterizado ﬁor el hecho de gue dicho lecho para recibir
la cinta de vidrio procedente de los rodillos de formacidnm,
se inclina hacia abajo desde dichos rodillos de formacidn
y comprende un platillo adyacente a dicho rodille inferior
de formacidn y una seccidn Ge transporte entre dicho rodillo
y dicho lehr de recocido, comprendiendo dicha seccidn trans-
portadora una pluralidad de rodillos itransportadores espacia-
dos con soportes estscion.rios entre log adyacentes de dichos

rodillos transportadores para formar una superficie
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substencialmente continue de soporte de la cinta.

108 .- Procedimiento y aparato para la obtencidn
de eristal moldeado, segln 1la novena reivindicacidn, carac-
terizado por la previsidn de un sistema de refrigeracidn de
dicho platillo y de dicha seccibn transportadora para absorber
el calor de la cinta de vidrio pasando por encima y reducir
sradualmente esta teumperatura.

118,~ Procedimiento y aparato para la obtenciln
de cristal moldeado, segin las novena o décima reivindicacio-
nes, caracterizado por la previsidn de una capa de grafito en
dicha bandeja por la que paéﬁ dicha einta cuando abandona
dicho rodillo de formacidn.

122,.~ Procedimiento y aparato para la obtencibn
de eristal moldeado, segin la guinta a octava reivindicaciones
caracterizado por el hecho de que dicha bandeja comprende
un par de conductos conectados entre si, foruados por un mate-
rial conductor del calor en una relacidn de lado a lado, y a
través de 1los cuales circula un medio de absorcidn del calor
presentando dichos conductos una superiicie superior lisa a
través de 1: cual pasa la cinta de vidrio, y un sist.ma para
el ajuste de la elevacidén de dicha bandeja con respecto a
dichos rodillos de formacidn.

138,- Procedimiento y aparato para la obtencidn
de cristal moldeado, segin la novena o décima reivindicaciones
caracterizado por el hecho de que dicha seccibn transportadorz
comprende una pluralidad de rodillos espaciados con soportes
intermedios estacionarios entre cada pareja de rodillos adya-
centes, comprendiendo cada uno de dichos soportes intermedia-
rios una placa, teniendo una superficie superior lisa, y un

conducto por debajo de dicha placa a través del cual un medio
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de absorcibn del calor circula para quitar calor dz dicha
placa.

148,~ Procedimiento y aparato para la ovtencidn
de cristal moldeado, segin las quinta a decimotercera rei-
vindicaciones, caracterizado por el hecho de que dichos rodi-
1llos de formacidn se encuentran esencialmente alineados en
verticalidad, para crear sitio substancialmente horizontal
para el paso entre ellos del vidrio fundido.

158,— PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA OBTENCION
DE CRISTAL MOLDEADO.

Segin se describe en la presente memoria que
consta de veinticuwatro folios mecanografiados por una sola
cara y dibujos.

Madrid, 23 JUN. 1966
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