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Este invento se refiere a la fabricacidn de vidrio

por el procedimiento de fiotacién.

En la fabricacién de vidrie por el procedimiento de
flotacién se forme inicislmente una cinta continus de vidrio en
fusidn sobre la superficie de un bafio en fusién contenido en una
cdmara, estando el vidrio lo suficientemente fluido para que se
igualen las irregﬁlarid&des superficiales, El vidrio tiende a
fluir bajo. la influencia de la gravedad y de la tensién superfi-
cial hasta un espesor de equilibrio de aproximadamente 0,280 de
pulgada (7,112mm), La cinte, que flota sobre la superficie del
bafio, es enfriada segln lo misma se mueve a lo largoe del bafio
hasta el extremo de la cdmara, endureciendose lo suficiente para
ser transportada por unos rodillos a través de un horne continuo
de recocide sin marcarse la superficie del vidrio.

Puede formarse vidrio de menos espesor que el de equi-
librio adelgazando longitudinalmente lg cinta mientras la misma .
se encuentra blanda todabvia, Sin embarko, si los bordes de la
cinta no estan lateralmente limitados durante el adelgezamiento,
la cinta se estrechard aproximademente en el mismo porcentaje que
en la reduccidn de espesor, Por e jemplo, si ha de producirse vi-
drio de aproximademente 1/8", 0,125", (3,175nnn) la cinta debe ser
estirada aproximadamente cuatro veces su longitud.original. Si
la cinta se estd formando sobre el bafio de metal a aproximadamen—
te 160 pulgadas (4,064m).por minuto, la velocidad de descarga de
la cinta del procedimiento serd aproximadamenée de por lo menos
550 pulgadas por minuto (13,97m), Este elevado grade de estira-
miento longitudinal tiende a ampliar cualquier pequefia imperfec—
cién del vidrio, Ademds, la cinta mds estrecha produce una mds
baja elasticidad del vidrio utilizable a causa de que el recorte

de los bordes es una elevada parte de la anchura total y a causa

i
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de que una cinta estrecha no puede cortarse tan eficientemehte
en rectdngulos comercialmente utilizables como puede serlo wuna
cinte mds ancha,

Ademds, el extremo grado-de estiramiento longitudi-
nal gue se requiere para obtemer vidrio de 1/8" (3,175mm) por
el método antes mencionado produce frecuentemente una distorsiém
visual en el vidrio producida por la pequefia falte de uniformi-
dad derla temperatura o de la composicidén, de forma gque se pro=-
duce vidrio de espesor né completamente uniforme y de pequefia
falte de paralelismo de les caras opuestas,

In la solicitud de Patente Norteamericana del cesio-
nario, serie n? 482,510, se ha expuesto que la cinta puede ser
estirada lateralmente o mantenide medionte rodillos de borde me=
canicamente accionados y espaciados a lo largo de los costados
opuestos de la cinfinque giren en un plano divergente hacia afue—
ra desde la lfnea central de la cinta en el lado de descarga de
los rodillos, Estos rodillos se apoyan contra la superficie su=~
perior de la cinta para aplicar una fuerza de traccién hacia a=-
fuera al vidrio, Usuaimente, el estiremiento lateral por los ro-
dillos va acompafiado de un estiramiento longitudinal simmultdneo
o subsiguiente para oblener el deseado espesor de la cinta.

Los métodos conocidos de fabricacién de la cinta
aplicando mecaniscamente una fuerza de traccién lateral o longi-~
tudinal tienden a producir algo de distorsién visual en el vidrio
adelgazado por tales métodos, y se ha encontrado diffcil mante—
ner un espesor uniforme del vidrio especialmente si existe algu~

ne variacién en la temperatura & través de la cinta o si la com—

posicidén del vidrio no es completamente uniforme, Ademds, la apli-

cacidn de los rodillos de borde a cada borde de la cinta produce

marcas en una parte sustancial del vidrio (hasta un 20% del drea




10

15

20

25

30

; 330044
superficial totel) que aumenta la pérdida debida al recorte o des— |
perdicio de los bordes, Tambien, los rodillos mecenicamente accio—
nados solamente pueden aplicarse al vidrio para obtener un esfuer—
zo efectivo de traccidén despues de que los bordes de la cinta han
sido ligeramente enfriados y, asf, a tales temperaturas mis ba jas
puede tropeznrse con dificuliades en el esdelgazamiento de 1a cin-
ta mediante el estirado lateral sin ocesionarse irregularidades
indebidas en el vidrio, A las temperaturas més bajas, el vidrio
es mds viscoso y, por lo tanto, mfs propenso a la distorsidn cuan~ :
do se aplican fuerzas externas a la cinta. :
De acuerdo con el presente invento, la cinta de vidrie

formada sobre el bafic de metal en fusién en la cdméra, bien a un

. espesor de equilibrio o a un espesor mds grueso que el de equli-

brio, es lateralmente estirada o conservada mediante la aplica—
cién de unos chorros de fluide a presidﬁ a las partes laterales
de borde de la cinta para hacer que las mismas fluyan lateralmen—
te hacia afuera, con lo que se adelgaza y se conserva la cinta
contra su retorno al espesor de equilibrio en tanto que la misma
se encuentra todavia sometida el flujo, Preferiblemente, el flui-
do es un gas inerte o entioxidante bajo presién gque no reacciona—
rd quimicamente con el metal en fusién del bafie, Le corriente del
gas a pres}dn es dirigida mediante toberas posicionadas per enci-
ma de las partes de borde de la cinta de vidrio y se dirige de
forma que los chorros se extienden lateralmente hacia abajo y ha-
cia afuera para hacer que los bordes laternlgs de la cinta sean
forzados laéeralmente hacia afuera sobre el bafio en fusibn, esti- )
randose asi{ lateralmente la cinta hasta el espesor deseado.

Para reducir al minimo la distorsién y faciclitar el
adelgazemiento lateral, los chorros son aplicados rl vidrio en las

zonas mds calientes de la cdmara, preferiblemente a la entrada o
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bien despues que la cinta ha fluido al espesor de equilibrio,

Despues de que la cinta es estirada lateralmente por los chorros,
le cinta puede mantenerse en su condicién adelgazade mediante ro=
dillos de borde mecanicamente accionados que se acoplan a las par—
tes de borde de la'cinta o mediante la aplicacidén de enfriadores
para hacer la cinta mds viscgsa, o mediante chorros adicionales,
El estirado lateral o conservecién puede ir acompafiado de un es—
tiramiento longitudinal simultdneo o subsiguiente; La velocided
de salide de la cinta no es incrementada por el estiramiento lo~
teral, reduciendose asi lo posterior distorsién ocasionada cuan—
do un estiramiento longitudinal excesivo fué el dnico medio dis=—
ponible para adelgazar la cinta y pare facilitar tambien el cor—
te de la cinta a su salida del horno continuo de recocido,

Entre los objetos del presente invento fipurs el de
proporcionar un método y aparato para estirar a un espesor por de~
bajo del de equilibrio una cinta de vidrio que se estd formando
mediante la flotacidén del vidrio sobre un bafio de metal en fusidng
el de facilitar tal método y aparato en que se aplicen unos cho=
rros de fluido a los bordes marginales de la cinta para hacer que
el vidrio fluya lateralmente hacia afuera para estirar la cinta;
el de facilitar un medio para mantener la cinta de vidrio en uma
condicidn adelgazada despues de ser lateralmente estireda; y en
general perfeccionar los métodos de fabricacién de vidrio fino me-—
diante el procedimiento de flotacidnm.

Otros objetos y ventajas aparacerﬁn clararmnte por la
lectura de la descripcién en conjunto con los dibujos, en los ques

La Figura 1 es una seccién esquemdtica vertical y lon-
gitudinal de wne cdmare para vidrio en flotacidn de acuerdo con el
presente invento, conteniendo un baﬁo'en fusién utilizado en la

fabricacién de vidrio por flotacién, incluyendo uma parte conti-
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gua del extremo de descarga del hormo de fusién ¥ refinado del

vidrio y una parte del horno continue de recodido en el otro ex~
tremo,

La Figura 2 es una seccién horizontal esquemdtica to~
mada en general & lo largo de la lfmea 2-2 de la Figura 1.

La Figura 3 es una seccién horizontal fragmentaria
similar similar a la de le Figura 2, exponiendo una segunda rea—
lizacién del invenio en la que loé'dispositivos adelgazadores por |-
chorros de éste invento estan posicionados aguas abajo del extre—
mo de entrada de la cdmara. .

Lo Figura 4 es una seccién horizontal fragmentaria
similar a le de la Figura 2 exponiendo una tercera realizacidn
en que los ddelgazadores por chorro y los rodillos de borde son
aplicados en posiciones alternas,

La Figura 5 es una seccidn esquemftica vertical y frag-
mentaria a través &e un lado de la cdmara, mostrando un tipo de
adelgazador por chorro posicionado en relacién con el vidrio,

La-Figura 6 es una seccidén tomada a lo largo de 1la
lines 6~6 de la Figura 5.

+la Figura 7 es un alzado lateral de una parte de tobe-
ra de un dispositivo adelgazador por chorro, -

La Figura 8 es un alzado frontal del dispositive adel-
gazador de la Figura 7,

Con referencia ahora & los dibujos, a2 la izquierda de
la Figura 1 se muestra el exireme dericfinudo‘de ut horno de fu-
sién y refinado de vidrio (10), estando el vidrio emn tal luger o
une temperatura de aproximadamente 23002F (1.2602C). E1 horno de

vidrio (10) y su extremo de refinado pueden ser de disefio mds o

menos corriente y generalmente similares a los hornos de vidrio

para fabricar vidrioc en chapa,
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En el extremo de entrada de la cdmara (14) pueden fa-
cilitarse un-canal o vertedero (11) y una rampa de grafito (12)
para entregar el vidrio en fusidn (13) mediante la gravedad a una
razén uniforme desde el horno a la cdmara, Se facilita una com~
puerta (15) en el vertedero (11) pararcontrolar le razdén de vidrio
que se entbrega,

Una cdmara de flotacidn, que en general puede ser si-
miler a la cdmara que se describe en la solicitud Norteamericana
de Basler y otros n?. 409,664 registrada en 9 de Noviembre de 1964,
comprende une estructura cerradas y revestida de refractario que
comprende una masa de metal en fusién (16), preferiblemente esta—
o,

El vidrio (13), cuando deja el extremo inferior de la
rampa (12), es muy fluido y tiende & fluir hacia afuera para for—
mar uns cinta y, 8i se le permite fluir lateralmente sin obstdcu—
los, formard una cinta (17) sobre el bafio de un espesor de equili-
brio (aproximadamente de 0,280 de pulgada, 7,11 mm,) bajo la in-
fluencia de la gravedad y de la tensién superficial, como se des-
cribe en la Patente Norteamericana 3,083,551, La cinta (17) de vi=-
drio en fusién se extiende por la longitud de la cdmara (14)y sa-
le a través de una abertura (19) en el extremo de salida de la cd~
mara (14) y sobre una serie de rodillos transportadores (21) meca-
nicamente accionados de un horne continuo de recodido (22),

) En la primera realizacidén de éste invento, el adelga—
zamiento lateral de la cinta para permitir su-adelguzamiento a me-
nos de su espesor de equilibrio se realiza mediante el montaje de
unos adelgnzadores por chorro (23), segfin despues se describen,
por encima de cada borde lateral del vidrio segin el mismo sabando-
ne la rempa (12). El flujo hacia afuera del vidrio sobre el bafio

en fusién (16) es incrementado por chorros o corrientes de un flui-
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do que se dirigen lateralmente hacia afuera contra la parte de

borde merginal dé la cinte de vidrio (17) mediante umas toberas
(24). Preferiblemente, el fluido es un gas que sea inoxidante y
que no reaccione quimicamente en una amplitud sustancial con el
estafio o el vidrio en fusién., El nitrégeno, el argén, o cualquier
gas que sea inoxidante sustancialmente a las temperaturas del in~
terior de la cédmara (14), es satisfactorio como parte principal
del gas, Una pequefia proporcién del gas puede ser un agente reduc—
tor tal como el hidrégeno o el monéxide de carbono para regccio-
nar con cualquier oxfgenoe que pueda encontrarse presente en la
cdmara, Preferiblemente, el gas utilizado es sustancialmente el
mismo que le atmésfera del interior de la cdmara y puede conectar—
se & un generador exotérmico (que no se muestra) mas o menos co—
rriente, o la aimésfera puede ser extraida de la cdmara (14) y
circulada al adelgazador por chorre (23).

' Segn se muestra en la Pigure 2, los adelgazadores
por chorro (23) estén posicionados & lo largo de una linea que es
divergente hacia afuera en la direccidn del movimiento de la ¢in-
ta con reépecto a lo linea central de la cdmara (14) y sobre am~
bos bordes de la cinte de vidrio (17) gque se forma sobre el bafie
de metal (16) cuando el vidrio (13) abandona la rampa (12) (que
se identifica como Zona A en la Figura 2), Los chorros de gas di-
rigidos hacia afuera desde cada tobera (24) chocan sobre los bor—
des merginales de la cinta (17) en un dngulo agudo con el plano
de la cinte pare hacer que los bordes de la cinta fluyan hacia

afuera estirando lateralmente la cinta, Los adelgazadores por cho-

rro estan posicionados en uno forma tal que los chorres aplican

una fuerza contfnue hacia afuera sobre la cinta de vidrio que se
estd formando para impulsar los bordes laterales del vidrie en una

direccién hacia afuera para formar una cinta ancha de un espesor
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uniforme qué es sustanciglmente menor que el espesor de equilibrio,

Despues de que se efectiia el estirade por los chorros
de gas, deben utilizarse los enfriadores (26) dispuestos por en—
cime de la cinta estirada (17) para enfriar la cinta y mantenerla
en su condicién estirada frente a su inherente tendencia a fluir
al espesor de equilibrio, Los rodillos mecdnicos de borde (27),
aplicados a las partes marginales de la cinta (17), pueden emplear
8¢ para suplementar la accién de los enfriadores (26) impidiendo
el estrechamiento de' la cinta (17). Los rodillos de horde (27)
son operados preferiblemente a una velocidad periférica a la que
la cinte no sea acelernda, sino sencillamente para guiar y mante-
ner la cinta en su condicién estirada,

El enfriemiento ulterior tiene lugar en la cdmara (14)
pasados los rodillos de borde (27) para disminuir la temperatura
de la cinta de formn que le misma pueda ser retirada en el extre-
mo de la cdmara (14) y pase sobre los rodillos (21) del horno con—
tfnuo de recocido (22) sin dafios en la superficie del vidrio, Au-
mentando ligeramente su velocidad, los rodillos (21) ¥ los rodi-
1los de borde (27) pueden utilizarse tambien para la tensién de
la cinte en el interior de la cdmara (14) para estirar-zlge-dicha
cinte longitudinalmente, si se desea, simmltdnea o subsiguiente-—
mente al estirado lateral.

Una segunda realizacidén de éste invento se muestra en
la Figura 3, En ésta realizacién, la cinta primeramente se deja
que fluya lateralmente sin ébstédculos a un exacto paralelismo de
sus superficies remediandose las irregularidades superficiales y
alcanzando sustancialmente el espesor de egquilibrio, Los adelga—
zadores por chorro (29) estan posicionados en la Zona B por enci-
me de cada borde lateral de la cinta (17), y antes de penetrar em

ésta zona la cinta (17) ha fluido al espesor sustancialmente de
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equilibrio, Las corrientes de gas a presidn emitidas desde los

adelgazadores (29) son dirigidas hacia afuera hacia los bordes

plenc de la cinta para hacer que la cinte recalentada fluya hacia
afuera bajo la influencia de las corrientes de ges, de forma que
see lateralmente estirada mds alld de la anchure determinada por
el espesor de equilibrio.
Los enfriadores (31) o los rodillos de borde (32),

o ambos de ellos, pueden aplicarse a la cinta lateraimente esti-
rada (17) mfs alld de los adelgazadores por chorro (29) para im—
pedir que la winte vuelva hacia el espesor de equilibrio y anchu~

ra reducide, y para estabilizar la cinte contra el movimiento la=

teral, Si se desea, la cinta puede ser estirada longitudinalmen—~
te entre los rodillos de borde (32) y los rodilloes transportado-
res (21). i
En la Pigura 4 se muestra otra realizacién mfs de &g=-
te invento en la que la cinta de vidrio (13) que ebandona la ram-
pa (12) puede fluir sin obstdculos 2l espesor de equilibrio sobre
el beflo en fusién (16)., Por lo menos un primer juego de rodilles
de borde (33) es aplicado a cada borde de la cinta de vidrio (17)
para mantener estable la cinta antes de la operacién del estira-
do ¥ para asegurar el mantenimiento de la posicién adecuada de la
parte de borde de la cinta con respecto a los dispositives de adel-
gazamiento por chorro (34) dispuestos por encima de la cinte (17)
més_alld del primer juego de rodillos de borde (33). Los disposi-
tives adelgazadores por chorro (84) aplican unos chorros de fluido
& las partes de borde lateral de la cinta (17) en la forma anterior—;
mente descrita para estirar lateralmente la cinta en una zona (i-
dentificada como Zona C en la Figura 4). Los enfriadores (36) o

uno o més juegos adicionales de rodillos de borde, o todos ellos,
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pueden aplicarse mds alld de la Zona C para mantener la cinta (17)
en una condicién lateralmente estirada,

El juego de rodillos de borde (33) que acopla las par—
tes de borde opuestos de la cinta (17) por delante de los chorros
(34), estabiliza la cinta ® reduce al mfnimo el serpenteado de la
cinta a fin de mejorar el adelgazamiento lateral y prevenir para-
lizaciones debidas a la pérdida de continuidad de la cinta (17)
sobre el bafio en fusién (15).

In las FPiguras 5 & 8 se muestran dispositivos de adel-
gazamiento por chorro cue pueden utilizarse en las realizaciones
de éste invento pare estirar lateralmente el vidrio producide por
el procedimiento de flotacidn,

El dispositivo de adelgazemiento por chorro (37) que

se muestra en la Figura 5, comprende un tubo de alimentacién {38)

que estd conectado a un abastecimiento de fluido (que no se muestra)

y se extiende a través de la pared lateral de la cdmara (14) hasta
una posicién por encima de la parte de borde de la cinta de vidrio
(17) que se estd formando sobre el bafio en fusién (16) contenido
en la cdmara (14), Debido & las elevadas temperaturas existentes
en el 4rea de la cdmara (14) donde se efectda el estiramiento la-
teral, el tubo de alimentacidén es refrigerade por una camisa exte—
rior (39) que estd dividida, gor un deflector (41) que se extiende
horizontalmente, en una parte de alimentacidén (42) y una parte de
retorno (43), segin sé ve mejor en la Fipura 6. Un réfrigerante,
tal como egua, es circulado a través de la camisa (39) mediante
una toma (44) y una salida (45) hispuestns en la camisa (39) al
exterior de la cdmara (14), para resguardar del ablandamiento al
dispositivo de adelgazamiento por chorro (37).

En el extremo terminal interior del tubo alimentador

(38) hay una parte de tobera (46) a través de la cual es emitido
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el gas como un chorro fino y aplanade, la parte de tobera (46) que

se muestra en la Figura 5 estd construida mediante el aplanamien—
to del extremo del tubo de alimentacién (38) para definir una ra-
nura y doblandose de forma que la corriente de gas se dirige hacia
afuera hacia la parte marginal de la cinta (17), El dngulo de ime
pacto del chorro con el plano de la cinta puede variar entre am-
plios limites, pero debe ser.un éngulo apudo con suficiente com—
ponente lateral para forzar lateralmente el mérgen de la cinta
frente & la tensién superficial, Como la cinta es muy fiuida en
éste estado de formacién, una acanaladura en forma de "V" (47) li-
geramente sespada se forma en cada margen de la superficie supe-
rior de la cinta (17) por el chorro de gas. La fuerza del chorro
hace gue los bordes de la cinta fluyan laterelmente hacia afuers
sobre el estafio en fusién estirandose lateralmente la cinta (17),
con lo que se ensancha y s¢ afina la misma, Un serundo dispositi-
vo de adelgazemiento por chorro (37) se situard en la parte de
borde opuesto de la cinta (17). Dispositivos adicionales de adel-
gezamiento por chorro (37) pueden situarse hecia afuera y aguas
abajo del primer par de dispositivos (87) para dirigir chorros a-
dicionales de gas hacia los mirgenes de la cinta para coatinuar o
mantener el estirado lateral de la cinte (17) frente a su inheren—
te tendencia a volver a su espesor de equilibrio Y a su anchura
reducida,

Un disefio alternativo de parte de tobera se indica en
las Figures 7 y 8. En este caso, cada parte de tobera individual
(48) puede consistir en una corta longitud de tubo o colector (49)
que se extiende longitudinalmente para recibir y distribuir el gas
que penetra & través del tubo de alimentacidén (51), el cual sir—
ve para soportar al tubo 49. El tubo (49) tiene una pluralidad de

aberturas (53) a lo largo de un elemento del tubo definiendo una
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serie de chorros estrechamente espaciados que se extienden sus—

tancialmente en un solo plano inclinado en un dngule agudo con
el plano de la cinta, Logicamente, pueden utilizarse cualesquie-
ra otras formas de chorro para la prdctica del presente invento,

La presién reque¥ida para estirar lateralmente el vi-
drio varia con el tipe y tamafio de tobera y con su espaciamiento
de le cinta. Una presidén excesiva tenderd a rejar le cinta, aun
cuando la centided de presién utilizada debe ser suficiente pura
transmitir la cantidad requerida de fuerza lateral al mdrpen de
la cinta sin rajar a ésta, Se ha comprobado que presidnes de muy
escasas libras por pulpada cuadrada hesta 40 libras %or pulpgada
cuadrade (2,8 Kg/cm?) se hen utilizado satisfactoriamente con di-
ferentes chorros, pero tales presiones no deben considerarse como
limitativas pues la presién requerida depende en una gran parte
del-tamafio del chorro o chorros y del espaciamiento desde la cin—
te.,

In resdmen, la Patente de Invencidn que se solicita
deberd recaer sobre las siguientess

— REIVINDICACIONES -

1. El método de fabricacién de vidrio con un espesor
menor que el de egquilibrio mediante el procedimiento de flotacién,
comprendiendo: la formacidén de una cinta contfnua de vidrio ablan-
dado por el calor sobre un bafio de metal en fusién, la aplicacién
de chorros de fluide dirigidos lateralmente hacia afuera contra
los mdrpgenes laterales opuestos de la cinta para forgar dichos
nirgenes hacia afuera y estirar lateralmente la cinta disminuyen=—
do el espesor de la misma a menos del espesor de equilibrio, el
avance de la cinta a lo largo del bafio mientras se enfria la cin-
ta, y la retirada de la cinta del bafio & una rezén uniforme,

2, El método de fabricacién de vidrio segfin la Rei-

vindicacién 1, en que los chorros de fluido comprenden chorros de

t
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gag dirigidos contra la superficie superior de la cinta,

3. El método de fabricacién de vidrio segdn la Rei-
vindicacidi 2, en que el bafio de metal estd contenido dentro de
una cémara cerrada y estd protegido contra la oxidacién mediante
una atmdéfera antioxidante contenida sobre el bafio en el interior
de la cdmara, y en que el gas tambien es antioxidante.

4. El método de fabricacién de vidrio segfin la Rei-
vindicacién 3, en que el gas es sustancialmente de la misma compo~
sicién que le atmésfera del interior de la cémara.

5. El método de fabricacién de vidrio con un espesor
menor que el de equilibrio mediante el procedimiento de flotaciém,

comprendiendos la formacidén de una cinte contfnua de vidrio ablan—

dado por el calor sobre un bafio de metal en fusidn, el estirado la- |

teral de dicha cinta o menos del espesor de equilibrio mientras
simulteneamente se aplican unos chorros de fluide dirigidos late~-
ralmente hacin afuera contra los mdrgenes laterales opuestos de

la cinte para aplicar una fuerze leteral que resiste al estrechao-
miento de la cinta, el avance de la cinta a lo largo del bafic en
tanto que se enfria la misma, y la retirada de dicha cinta del bafie
a una razén uniforme,

6, El método de fabricacidén de vidrio segén la Rei-
vindicaciGp 5, en que los chorros de fluido comprenden chorros de
gas dirigidos contra la superficie superior de la cinta,

7. El método de fabricacién de vidrio segtn la Rei-
vindicacién 6, en que la cinta es longitudinalmente estirada mien—
tras es acoﬁlada por los chorros,

8., El método de fabricacién de vidrio segfin la Rei-
vindicacién 7, en que el metal estd contenido en el interior de
una cdmara.cerrada y estd protegido contra la oxidacién mediante

una atmésfera antioxidante contenida sobre el bafio en el interior
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de la cémara, y en que ol gas también es antioxidante.

Ne .0

9. El método de fabricacién de vidrio segin la Reivin

dicacién 8, en que el gas es sustancialmente de la misma composi -

0ibn que la atmésfera del interior de la cémara,

10. E1 método de fabricacién de vidrio con uh es8pesor
menor que el de equilibrio mediante el procedimiento de flotacidn,
comprendiendo: la formacién de una cinta continua de vidrio abvlan—
dado por el calor sobre un bafio de metal en fusiln, la aplicacién -
de unos chorros de gas dirigidos lateralmente hacia afuera contra -
los mérgenes laterales opuestos de la superficie superior de la cin
ta para forzar dichos mérgenes haoia afuera y para estirgr lateral—~
mente la cinta disminuyendo el espesor de la misma & menos del espe—
gor de equilibrio, el avance de la ointa a lo largo del bafio mien=—
trag se enfrfa dicha cinta y la retirada de la ointa del balio & wia
razén uniforme.

11. El método de fabricacién de vidrio regfn la Reivin
dicacién 10, en que el bafio de metal esté contenido en el interior
de una cé&mara cerrada y estd protegido contra la oxidacibn mediante
una atmésfera antioxidante conterdida sobre el bafio en el interior -
de la cédmara y en que el gas también es antioxid;nte.

12. El método de fabricacién de vidrio segin la Reivin
dicseibn 11, en que el vidrio es sustancialmente de la misma ooRpo-
sicién que la atmésfera existente en el interior de la cdmara.

13. BSe reivindica-por dltimo como objeto sobre el gue
ha de recaer la Patente de Invencilén que se golicitas "EL ¥ETOIO Db ’

FABRICACION DE VIDRIO CON UN ESFESOR MENOR QUE EL DE EQUILIBRIO iE~-

DIANTE EL PROCEDIMIENTO IE FLOTACIOR".
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Todo tal como queda deserito y reivindicado en la pre-—

sente Memoria descripiiva que oconsta de dieciseis pdginas mecanogra—

fiedas y dibujos adjuntos,

Madrid, T ebril, 1,967

'BERNARDO UNGRIA
’ PePoe
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