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Este invento se refiere a la fabricacion de vi-

drio plano y mas especialmente a la fabricacion de vidrio

' plano. durante cuya fabficacién el vidrio estd en contacto

con un metal en fusidén por ejemplo, durante cuya fabrica-

cidn el vidrio es soportado sobre una superiicie de metal

“en fusién tal como la superficie de un bafio de metal en fu-

sibén constituido de forma que tenga todas las caracteristics
completamente descritas en la patente espafiola n? 218.788,

Aunque en, la presente memoria descriptiva se des-
criba tanto el método ‘como el aparato, solo se hace para un
mejor entendimiento del objeto de la invencion, puesto que
lo reivindicado es solo el aparato.

Un principal objeto del presente invento es fa-
cilitar un perfeécionamiento en la fabricacion de vidrio
Plano con unas caracteristicas superficiales deseadas.

De acuerdo con el invento, un método de fabrica-
cién de vidrio plano con las caracteristicas superficiales
deseadas, comprende poner separadamente en contacto las su-
perficies del vidrio con cuerpos de un material en fusidn
eléctricamente conductor y emplear tales cuerpos de mate-
rial en fusibén cono electrodos para pasar una corriente
eléctrica controlada a través del vidrio ¥, con ello, mo-
dificar la constitucidn superficiai del vidrio.

En un método preferido de acuerdo con el invento,
una superiicie del vidrio es puesta en contacto coﬁ,un me-
tal en fusidn, el material en fisidén electricamente conduc—
tor es encajado contra la otra superficie del vidrio, y 1la
constitucién_sgperficial del vidrio es modificada basando
una corriente eléctrica controlada a través del vidrio en-

tre el material en fusidén encajado y el metal en fusién.

T e e L e mmeemeoec e e o oMYy 4t - o
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Deseablemente, el vid?io es soportado sobre una

L'f\\. va i i};‘
¥ "‘“r’/’f

superficie de metal en fusién y el material en fusién elec-
tricamente conductor es encajado sobre la superficie supe-
rior del vidrio,

El material en fusién encajado sobre la superficie
superior del vidrio puede ser una sal en fusibén o un metal
en fusidén y debe estar aislado del metal en fﬁsién sobre el
que se soporta el vidrio a fin de que el unico paso eléc-
trico lo sea a través del espesor del vidrio. La corriente
eléctrica debe ser una corriente continua para que exista
un tratamiento preferente de una de las superficies del vi-
drio para modificar sus caracteristicas. Alternmativemente
puede emplearse la corriente alterna para cambiar simulta~
neamente las caracteristicas de ambas superficies del vi-
drio.

Puede empleérse el invento para el tratamiento
de chapas individuales de vidrio, o para modificar las ca- |
racteristicas superficiales de una cinta continua de vidrioj
El metal en fusién puede emplearse para facilitar el nece- |
sario contacto electrico con la superficie superior del vi-
drio plano en forma de cinta'que es avanzado a lo 1argo-de
una superficie de metal en fusién, encajéndose un baifio de
metal en fusién sobre la superficie superior del vidrio con
lo que se impide su movimiento de avance con el vidrio.

A fin de aislar el bafio de metal en fusidn de -
la superficie de metal enlfusién é lo largo de la cual es
avanzada la cinta de vidrio, el bafio debe quedar limitado
lateralmente sobre la superfcie superior de la'cinta de
wvidrio y ademés hg de impedirse cualquier tendencia del

bafio a desplazarse a lo largo de la cinta de vidrio de for-
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"superficie délrmetal en fusién. Desde tal aspecto, un mé-

todo de acuerdo con el invento comprende el entregar el vi-

-rriente es controlada de forma que una pre@eterminada con-
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ma. que el bafio permanezca estacionario con relacidén a la

drio en fusidén a una.razén controlada a un bafio de metal
en fusidn para establecer una capa de vidrio en fusién so-
bre el bafic, el mantenei la capa en estado de fusidén segin
es avanzada a 16 largo del bafio, el conformar los mérgenes
de la capa segin la mlsma es avanzada de forma que la cln-
ta adopte una configuracién de artesa de poca altura,y en-
cajar dicho baiio de metal en fusidén sobre la parte superior
del vidrib que avanza en la artesa de poca altura asi forma-
da. -

A fin de tratar la superficie superior del vidrio
se pasa una corriente eléctrica a través del vidrio en una
7dire¢ci6n tal que el bafio de metal en fusidén actﬁe'como un
anodo, y la resistencia de la corrienté es controlada de
forma gue tenga lugar un cambio dgéeado en las caracteris-
Hicas de la superficie superior del vidrio.

Se ha encontrado:que, si puede hacerse una ade-
cuada concentracion de metal para penetrar en la superflcle
superior del vidrio, dlcha superficie tiene buenas propie-

dades de reflexidn de la luz y del calor. A tal fin, la co-

centracién de metal penetre en la superficie superior del
vidrio desde el baiio. |

Puede desearse la modificacién de la superficie
inferior del vidrio , ¥ desde tal aspecto, el invento com;
prende un metodo en el que la corriente eléctrica contro-
lada es pasada a través del vidrio en una direccién tal

que el metal en fusién del bafio adfia como un &nodo y emi-

T T, TR T e it o i i
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gre al interior de la superficie inferior de la cinta de

vidrio.

Deseablemente, el bafio es un bafio de estafio en
fusién o de una aleaddn de estafio en fusién con un peso
especifico mayor que el del vidrio.

Como una alternativa del estafio o de las aleacio-
nes de estafio, el metal en fusién ﬁuede ser ploﬁo o bismu-
to 0 una aleacién:de plomo o de bismuto con un- peso especi~
fico mayoyfue el del vidrio.

El bafio de metal en fusién encajado sobre la su-
perficie del vidrio puede ser un bafio de estafio en fusidén
o de plomo o bismuto.

Alternativamente, puede encajarse sobre la super-
ficie superior del vidrio un baiio de una dleacién en fusién
de eétaﬁo, plomo o bismuto. Por ejemplo, el bafioc puede ser

una aleacién de estafio con un elemento seleccionado del gru-
minio, silicio, titanio, manganeso, cromo y hierro. La alea-
les de tierras raras. Cuando sSe emplea una aleacién de es~

tal y sus propiedades quimicas relativas determina si so-
lamente'el metal aleado con el estaflo penetra en la super-
ficie del vidrio.

. En otras aplicaciones del invento, la aleacibn
empleada puede ser una aléaciéﬁ de bismuto o de plomo con
un elemento seleccionado del grupo gue comprende litio, so-

dio, cine, magnesio;-cromo,hierro, cobalto, niquel , cobre,

cién puede ser una aleacién de plomo o de bismuto con un
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elemento seleccionado del grupo que comprende los meta-
lés del gruﬁo del platino ¥ los metales de tierras raras.

De acuerdo con el invento puede efecfuarse el ﬁ
tratamiento de ambas superficies del vidrio empleando un
método en el que dos baﬁbs de metal en fusién son encaja-
dos sobre la superficie ;uperior del vidrio, separados,
ambos bafios en una distancia tal que los mismos estén ais-
lados electricamente el uno delixro;.pasando una corriep—
te electrica a través del vidrio emtre la superficie del
metal en fusién y los bafios de metal en fusién én una di- .
reccién tal que. uno de los bafios actue como &nodo y el otro
bafio actue como cédtodo con respecto & la superficie del me-;
tal en fusibn , ¥ controléndose la resisencia de ambas co-
rrientes de forma que una predeterminada concentracién de
metal penetre en ambas superficies del vidrio.

Los dos bailos separados pueden ser dei mismo me=-
tal que el baiflo a lo largo del cual es avanzada la cinta
de vidrio, o de un metal o aleacién en fusién diferente.
Ademés, los dos bafios pueden ser diferentes el uno del otro.|
También si se desea aplicar dos trabtamientos sucesivos a
la superficie superior del vidrio, la conexidén eléctrica
a los bafios puede ser tal que ambos bafios actlien como &no-
dos, o ambos como cAtodos, con respecto al metal en fusién
a lo largo del cual es soportado el vidrio.

El-invento éomprende también un aparato para uti-
lizar én la fabricacién de- vidrio plano con caracteristi-
cas superficiales deseadas, comprendiendo una estructura

de depésito que contiene un bafio de metal en fusién medios

para entregar al bafio el vidrio a una razén controlada ¥y

para avanzar el vidrio a lo largo del bafio como una capa de

vt e et e San gt o mn e b 7 x - v e s SR
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para ser sacado del bafio sin deterior. medios para mantener

"la cinta adopte una configuracién de artesa de poca altura

~ de la cinta de vidrio.

vidrio en fusién en forma de égita, reguladores térmicos
para controlar la viscosidad del vidrio de forma que se ases
gure que el vidrio es enfriado gradualmente segin el mismo

es avanzado hasta que quede 10~suficientemenfe'éndurecido

un bafio de un material en fusién gsobre la parte superior del
vidrio y para impedir el movimiento de avance de dicho ba-
fio con el vidrio, electrodos dispuestos para sumergirlos

en el baifio del mategial en fusibén y en el bafio del metal

en fusién y un circuito suministrador de una corriente elec
trica conectado a tales electrodos.

En una realizacidén preferida , el aparato incluye
reguladores térmicos para controlar la viscosidad del vi-
drio para ;;egurar que la capa de vidrio es avanzada en un
estado pléstico, medios conformadores de los bordes monta-
dos con relacién a las paredes laterales del deéésito para

conformar los mérgenes de la cinta de vidrio de forma que

y medlos para mantener el baiio del material en fusibén en
dichar artesa.

Los medios conformadores de los bordes pueden
comprender un par de utensilios formadaes de los bordes
de un materiazl no humectable montados opuestzmente el uno
del otro en los costados del depbésito, disponiendo tales
utensilios de unas superficies conformadoras para acopla-
miento porrlosrbordes de la cinta de vidrio, cuyas super-
ficies doblan los bordes de la cinta hacla arriba y sobre

8i para formar unos rebordes a lo largo de los mérgenes

A fin de que el invento pﬁeda comprenderse més
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claramente,. se describirén ahora algunas realizaciones del

en los que:

La figura 1 es un alzado en seécién'de un apara-
to de acuerdo con el invento, incluyendo una estructura de
depbésito que contiene uh_baﬁo de metal én fusibén, una es—
tructura de cubierta sobre la estructura de depdésito y un
aparato para verter el vidrio en fusidén sobre el bafio.

La figura ? es una planta del aparato de la figu-
ra 1, pero con la estructura de cubierta retirada.

La figura 3 es una planta de un utensgilio confor-
mador de bordes para formar los mérgenes de la cinta, em-
pleandose dos de tales utensilios en el aparato de las fi-
guras 1 y 2.

La figura 4 es una seccién sobre la linea-IV-IV de
la figura 3.

La figura 5 es una seccién a través de un margen
de la cinta de vidrio mostrando la primera etapa de la con-
formacién de dicho margen por parte del utensilio ilustra;
do en la figura 4.

La figura 6 es una seccidn sobre 1la linea VI-VI

.La figura 7 es ﬁna gseccidén a través del nargen
de la cinta mostrando la forma producida por parte del
ubensilio ilustrado en la figura 6.

‘La figura 8 es ﬁna seccidén a través de la confor-
macién finsl de un mirgen de la cinta ‘de vidrio.

La figura 9 es un alzado en seccién a través de

una parte de la estructura de deposito mostrando la apli-

e e v v—
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dos de metal en fusidén estan ercajados sobre la superficie

superior de la cinta de vidrio.

La figura 10 es una planta del aparato de la fi-

. gura 9;

En los dibujos, las referencias iguales indican
partes iguales o similares. |

Con referencia a las figuras 1 y 2, de los dibu-
jos, un ‘antecrisol de un horno continuo de fusién de vidrio
se indica en 1 y-una trampilla reguladora en 2. El antecri~
sol termina ;n un vertedero 3 qﬁe comprende un borde 4 y
quicios laterales 5 uno de los cuales se muestra en la fi-
gura 1. E1 borde 4 y los quicios laterales 5 juntos consti-
tuyen un vertedero de seccidén transversal generalmente rec-
tangular.

El vertedero 3 estd dispuesto ﬁor enc;ma del pi-
so 6 de una estructura de depdsito alargado que incluye
paredes laterales 7 unidas entre s{ para formar una estruc-
tura integral con el piso 6, una pared de extremo 8 en el
extremo de entrada del depdsito y una pared de extremo 9
en el extremo de salida del depbsito. La estrucéura de de~
pésito contiene un bafio de metal en fusién 10 cuyo nivel
superficial esta indicado en 1l. El baiio es, por ejemplo,
un bafio de estafio en fusién o de una aleacidén de estaiio en
la que predomina el estafio y el bafio tiene un peso especi-
fico mayor que el del vidripf

Una estructura de cubierta va soportada sobre
la estructura de depdsito y la estructura de cubierta in-
cluye un techo 12, paredes laterales 13 y paredes integra-
les de extremo 14 y 15 respectivamente en los extremos de

entrada y de sa'ida del baifio. La pared del extremo de en-
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 trada 14 se extiende hacia abajo cerca de la superficie 11

. del extremo de salida del depésito y dispuestos algo por

del metal en fusiédn para determinar con dicha superficie
una gbertura dg entrada 16 restrigida de altura y-a'tra-
ves de la cual el vidrio en fusién se avanzaré seglin se des-
cribird después. La pared del extremo de salida 15 de 1la '
estructura de cubierta'determina con la pared del extremo
de salida 9 de la estructura de depdsito una abertura de
salida 17 a través de la cual la cinta definitiva de vi-
drio producids sobr? el bafio es descargada sobre los ro-

dillos. transportadores accionados 18 montados al exterior

encima del nivel de la parte superior de la pared de extre-
mo 9 de la estructura de depdsito a fin'de que la cinta

sea elevada fuera de la pared 9 pﬁra ser descargada a tia—
ves de la abertura de salida 17. ]

Los rodillos 18 transportan la cinta de vidrio a
un horno continuo de recocido en una forma bien conocida ¥
aplican también un esfuerzo de traccién a lacinta de vi-
drio para ayudar al avance de la cinta cuando la misma res-
bala a lo largo de lé superficie del bafio 10.

Una prolongacion 19 del techo 12 se extiende has-
ta la trampilla reguladora 2 y forma una cémars con las pa~-
redes laterales 20 en aya cémara va dispuesto el vertede~-
rd 3.

El vidrio de sosa/cal/silice 21 es vertido en
fusién sobre el bafio 10 de metal en fusién desde el vertede
ro 3 y la trampilla 2 regula la razén de flujo del vidrio
en fusién 21 gobre el borde 4 del vertedero. El vertedero
esté verticalmente distanciado de.la superficie 11 del bafio

para que el vidrio en fusién 21 tenga una céida libre de
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. pa 29 se desarrolla un cuerpo flotante 30 de vidrio en fu- |

unas pocas pulgadas, que en la figura 1 se exageran, hasta

la superficie del bafio. Esta caida libre es tal gue asegu-
ra la formacién de un talén 22 de vidrio en fusidn detrés
del vidrio 21 que se vierte sobre el vertedero, cuyo talbn
22 se extiende hasta la pared del extremo de entrada 8 de
la estructura de depdsito.

La femperatura del vidrio segin el mismo es avan-
zado a lo largo del bafio esta regulada desde el extremo de
entrada hasta el ex@remo de descargs mediante reguladores
térmicos 23 sumergidos en el bado 10 y los reguiadores tér-
micos 24 montados en el espacio libre 25 definido sobre el
bafio por la estructura de cubierta. Un gas protector es su-
ministrado a dicho espacio libre a través de los conductos
26 que se facilitan a intervalos en el techo 12. Los con-~
ductos 26 eséén conectados por unos ramales 27 a un colec~
tor 28 que esta conectado a un suministro de gas protec-
tor. Asi, se mantiene una cémara de gas protector en el
espacio libre 25 que es un espacio sustancialmente cerra-
do y existe un flujo hacia el exterior del gas protector
a través del orificio de entrada 16 y de‘ia abertura de
salida 17. |

La temperatura del vidrio en fusién es regulada
por los reguladores térmicos 23 y 24 segin el vidrio es
avanzado a lo largo del bailo para asegurar qué sobre ‘el
mismo se establece una capa de vidrio en fusibén 29. Esta
capa 29 es avanzada a lo iargo del bailo a través de lavu

abertura de entrada 16 y éégﬁn es avanzada existe un flujo

la tensién superficlal y de la gravedad hasta que de la ca-
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g8ién que entonces es avanzedo en.forma de cinta a lo lar-

go del baiio.

La -anchura de la estructura de depésito Al nivel
superficial 11 del bafio es mayor que la anchura del cuerpo
flotante 30 de vidrio en fus;én, a fin de que no exista li-
mitacién aiguna al inicial flujo libre lateral del wvidrio '
en fusién.

Los mérgeneé de la cinta son conformados segin
la misma es ulteriormente avanzada para formar la cinta en
una forma de artesa o canal de poca altura, a fin de que el
material en fusién electricamente conductor pueda quedar

contenido lateralmente sobre la superficie superior de la

_cinta de vidrio y completamente aislado del bailo de metal

en fusién. Un medio para conformar los margenes de la cin=-

‘ta de vidrio para producir el canal de poca altura se ilus-

tra esqueméticamente en lss figuras 1 y 2 y con mayor deta-
lle con referencia a las figuras 3 a 8. Dos utensilios 31

¥ 32 conformadores de los bordes, de un material gue no es

humedecido por el vidrio en fusién, por eﬁemplo carbén en

forma de grafito, van montados en los costados opuestos de
la estructura de depdsito.

- Si se desea, los ubtensilios pueden estar refrige-
rados por agus y estin parcialmente sumergidos en el metal
en ﬁxsiéﬁ del bafio, segin se muestra en la figura 1.

Los utensilios tienen superficies‘conformadoras

especialmente formadas para ser acopladas por los margenes

' de la cinta de vidrio. Los utensilios son idénticos uno &

otro y en la figura 3 se muestra-una planta de los utensi-
lios 31. La forma de la superficie conformadora del uten-

silio cambia gradualmente desde una inqlinacién ascenden-
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dentemente de los utensilios 31 ¥ 32 y se doblan hésta la

mente y sobre si mismos segin es avanzada la cinta, y en el

" de vidrio %7 segin la misma es avanzada a 1o largo del ba-

ge indica una tuberia compuesta 38 para suministrar agua
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te 33 segun se ilustra en la flgura hasta una curva(ﬁri-

gida hacia ‘dentro como se muestra en 34 en la flgura 6.
Segin el cuerpo flotante de vidrio en fusién 30

es avanzedo en forma de cinta, los margenes de la cinta

formacion que se muestra en la figura 5 que ilustra un
margen de la cinta de vidrio con una inclinacién ascenden-
te que coincide con la inclinacion inical 33 del utensi-
1io. Después, la inclinacion 33 de cada utens;lio se cur-
va gradualmente para adoptar la forma que se muestra en 34

de forma que los margenes 355 de la cinta se pliegan graduali

momento en que los margenes de la cinfta traspasan los ex-
tremos posteriores de los utensilios 31 y 32 los mismos de
han acdplado hasta la formacion plegada que se muestra en
%6 en la figura 8, FPor tanto, esta formacion pleggda pro-
duce unos rebordes marginales a lo largo de ambos bordes
de la cinta que facilitan a lamisma una configuracién de
artesa de poca altura que hace que el material en fusién

quede encajado-sobre la superficie superior de la cinta

fo de metal en fusién. La altura del reborde marginal 36
formado a 10 largo de un borde de la cinta de vidrio 37
estd exagerada en la figura 1 para mayor claridad.

Los utensilios 31 y 32 conformadores de los bor-

des preferiblemente estan refrigerados y en la figura 3

refrigerante al utensilio 31 y para la descarga del égua.

Los mArgenes del vidrio pierden calor en los utensilios
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conformadores de forma que los rebo&ez Qrén@eg 36 que

se forman estan suficientemente endurecidos para mantener

}: m]}}m“

su forma cuandq la cinta de vidrio 37 es avanzada a tra-
vés de los utensilios. _

En una realizacién alternativa del invento, el vi-
drio puede entregarse al baifio 10 a una razén controiada co~-
mo una cinta de vidrio formmada que es avanzada sobre el ba-
fio desde los rodillos de fundicidén asociados con la sbertu-
ra de entrada 16 al‘baﬁo. Ambos rodillos de fundicidén en-
tregarén al baiio el vidrio en forma ae cinta y avanzarén
la cinta a lo largo delibaﬁo hacia la abertura de salida
del mismo. El proceso de moldeo para entregar una cinta de
vidrio formada al bafio puede realizarse formando uns bor-
des marginales sgbre la cinta de vidrio antes de que la
misma sea entregada al baﬁ&.

El presente invento estéd relacionado con el tra-
tamiento supe:ficial de la cinta de vidrio segﬁn la misma
es avanzada a io largo de la superficie del baifio de metal

en fusidén a fin de comunicar al vidrio unas caracteristicas

- superficiales deseadas., Cerce del extremo de la abertura

de salida del baflo, donde la temperatura del vidrio es del
orden de los 7509 a 6002C, es encajaﬁo sobre la superficie
del vidrio un cuerpo de matgrial en fusién %9 electricamen~-
te conductor, por ejemplo un bafio de metal en fusién. Los
lados del baﬁo 39 son contenidos lateralmente por los re-
bordes marginales 36 y el movimlento de avance del borde
posterior 40 del bafio con el vidrio es impedido por la in-
clinacién ascendente de la cinta de vidrio cuando es ele~
vada de la suﬁerfiéie del bafio para descargar por la aber=-

tura de salida 17.
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En la realizacién de . las figuras 1 y 2, la canti~
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dad dei matérial en fusién en el baiio 39 es tal que el ba~
fio encuentre su propio espesor en equilibrio sobre la super-
ficie superiSr del vidrio, que en el caso del estafo en - -
fusién o de una aleacidén de estailo en fusi6n en laque pre-

domine el estafio es de aproximadamente + de pulgada (0,635

mm) y el borde delantero 41 del bafio permanece estaciona-

rio en relacidén con la estructura de depdsito cuando la cin-
ta de vidrio es avanzada por debajo del bafio.

.El material 39 puede ser un bafio de estafio en fu~
sién o un bafio de una aleacidén de estafio en fusidén con 1i-
tio, sodio, potasio, cinc, magnesio, aluminio, silicio, bti-
tanio, manganeso, cromo o hierro. Alternativamente, la alea-
cién puede ser una aleacién de estafio con uno de los metaleg
de tierras raras. :

El borde delantero 41 del bafio 39 puede estar
contenido, por ejemplo, por una barrera de carbén que se
extiende a través de la superficie de la cinta, precisamen=-
te por encima de la cinta pero sin tocarla. Esta barrera
impide que el material en fusibén 39 fluya a lo largo de la
superficie de la cinta en sentido contrario al de la direc-
cién del movimiento de la cinta, y el espacio libre entre '
la parte inferior de la barrera de carbén y la Superficie
del vidrio es tan pequefio que la tensidén superficial evita
que el material en fusién se escape a través de dicho es-

pacio.

Pueden emplearse otros procedimientos para enca-
jar el bafio del material en fusién sobre la superficie de

la cinta, por ejemplo, los bordes de la cinta pueden ser

e B r i b we e e aeeees
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‘barra de conexidén 46 que es mas corta que la barra 43 y que

-soporte.45 vy 46 estén aislades de la estructura de depbsi-

‘el bafio encajado y el bafio de metal en fusién y a través

. fusién 39 sobre el vidrio actfia como &nodo y el baio de

"metal en fusidén 10 actua como cétodo.

1a superficie del bafio a los lados del mismo, de forma que
la produccién de los rebordes marginales 35 no seria nece-
saria. )

Un electrodo 42 soportado en una barra conducto-
ra de soporte 43 se sumerge en la superficie del bafio 39
del material en fusién. El electrodo 4% puede ser un elec—
trodo de carbén o un electrodo de cobre con punta de osmio.
L& barra 43 pasa a través de la pared lateral 7 de la es-
tructura de depbésito ¥y tiene una borna 44 fija a la misma.

Un segundo electrodo 45 estd similarmente mntado en una

termina en una borna 47. El electrodo 45 se sumerge en el
bafio de metal en fusibén al costado de aquella parte de la

cinta sobre la que va encajado el bafio 39. Las barras de

tp.
La contencidén lateral de los costados del baiio

39, elimina cualquie: posibilidad de cortocircuitos entre

de los electrodos 42 y 45 se efectia " el contacto 9lectrico
con aguella parte de la superficie superior de la cinta de
vidrio que esta soportando el bafio 39 del material en fu-
sién, y con la totalidad de la superficie inferior de la
cinta de vidrio apoyada sobre el bafio del metal en fusién.’
Las bornas 44 y 47 gstén conectadas a un suministro de co-

rriente continua en una forme tal que el bafioc de estafio en

Una corrienxé continua de, por ejemplo, 50 am-
perios a un voltaje del,érden—de'los 50 voltios, es facili-

tade ﬁor el circuito de suministro v .tal corriente, que pa-
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- cuadradas por segundo a la gque la cinta de vidrio este sien+

‘vidrio y del voltaje aplicado.
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sa a través del espesor del vidpio, hace gue el espacio

emigre elecéroliticamente desde el baifio 39 al interior de
la superficie ‘superior de la cinta de vidrio. La corrien-

te que es padada & través de la cinta a fin de producir un
superficie superior depende de la velocidad en pulgadas

do avanzada. La cantidad de estafio que penetre en una de-
terminada pulgada cuadrada de la superficie superior del

vidrio, depende también de la temperatura, del espesor del

En un método de operacidén, la longitud del bafio
39 es tal que la cinta de vidrio emplea aproximadamente &80
ségundos para pasar por debajo del baio eﬁcajado de estafio
siendo tal la concentracidén superficial resultante de es-
taflo en la superficie superior de la cinta obtenida que la
cinta sacada del bafio tiene algo de apariencia meté&lica.

El vidrio tratado que es producido asi posee
extraordinarias propiedades de reflexidén térmica y de trans-
nisién dé la luz y no es fédcilmente humedecible porvel agua,
as{ como también posee especiales propiedades quimicas. Des-
pues de que la cinta de vidrio ha sido recogida, los mérge-
nes son recortados dejando une cinta de vidrio plano con
las deseadas caracteristicas superficiales. '

| L# centidad de estaﬁp que emigra al interior de

la puperficie del Qidrio pﬁede ser del 6rden de 1 miligra-
mo de estafio por pulgada cuadrada de la superficie del
vidrio , y con tal concentracién de estafio en lﬁrsuperfi-
cie el vidrio transmite perceptibleménte menos luz, Si se

pasa a través del vidrio una corriente todgvia mas elevada
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- cinta .de vidrio. Ia emigracion del mebtal al vidrio tiene

_‘de metal en fusidén 39.

o - El uso de las aleaciones de estafio para el baio

"ta de vidrio.

existe una'concentraqion superficial resultante de estaiio
en el vidri; del orden de varios miligramos de estafio por .
pulgada cuadrada & se produce una superficie gris iridis-
cente.

La disposicién que se ilustra en las figuras 1 y
2, proporciona un tratamiento superficial de relativamente
poca albura. Si se desea un tratamiento mas profundo de la
superficie del vidrio,entonces puede aplicarsé el método
del invento con un bafio en el gue el vidrio este ms ca-
liente, pero no tan caliente que su superficie superior pue
da ser afectada por el peso del bafio del material en fusién
que actda sobre el vidrio.

El metal del bafio puede ser obligado a penetrar
en la superficie inferior de la cinta de vidrio invirtien~-
do las conexiones electricas de las bornas 44 y 47. El ba-
fio de mebal'en fusién actua entonces como &nodo ¥y el bafio
39 de metal en fusidn actua como éatodo, por lo que ei ne-
tél déﬁbaﬁo, por ejemplo estafio, plomp.o bismuto es trans-

portado eleétroiiticamente a la superficie inferior de la

lugar principalmente en aquella parte de 1la superficie in=

ferior de 1a cinta que esta directamente debajo del baifio

,

39 ya se ha mencionado, y utilizando aleaciones diferentes

pueden theherse otros acabados superficiales para la cin-

7 P&e_den emplearse aleaciones & bismuto o de plo-
mo con cualquiera de los siggigntesre;ementos, a saber,

litio, sodio, cinc, magnesio, aluminio, silicio, titanio,.

S T
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colorante pehetre en la superficie del vidrio. Por ejemplo

manganeso, -cromo, hierro , cobalto, niquel , cobre, plata,
oro, antimoﬁio, arsefico e indio; o con un metal del gru-
po del platino, es decir, platino, paladio, rutenio, radio
osmio o iridio ; o con un metal de tierras raras.

En particular, pueden emplearse aleaciones basa-

das en el bismuto o en el plomo para hacer que un elemento

la superficie superior del vidrio puede colorearse de ama-
rillo mediante éllempleo de un bafio de una aleacién de plg
ta/bismuto, o puede colorearse de gris mediante un bafio de
uﬁa gleacién de niquel/bismuto. Puede obtenerse un color
rojo empleando un bafio de una aleacion de cobre/bismuto
o de cobre/plomo, especialmente si la superficie superior
del vidrio ha sido ya reducida mediante el hidrégeno presen-
te en el espacio 1ibré sobre el baﬁo; o si se ha introdu-
cido previamente un agente reductor en la superficie supe-
rior del vidrio en la forma aqui descrita con referencia
a las figuras 9 y 10. Un bafio de una aleacion de bismuto/
cobre/estafio en proporciones cormectas; puede emplearse pa-
ra introducir simulténeamente €l cobre y el estafio en la su-
perficie del vidrio con lo que se produce un color rojo.
Otros elementos gque no sean el metal en -fusidn
del bafio pueden emigrar a la superficie inferior de la cin-
ta de vidrio menteniendo en el bafio en fusién una concentre- -
ciénrnecesaria del elemento deseado de forma que con el
bafio como &nodo la acciéﬁ electrolitica ocasione que el -
elemento pase del baiio en una forma controlada a la super-
ficie inferior de la cinté-de vidrio, . |
Un bafio de una sal en fusién electricamente con-

ductora puede encajarse en 1a'superficie superior de la
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i concentraciéh superficial de plata en la cinta de vidrio

suficiente para asegurar que los bafios estan electricamen-

cinta de vidrio. Por ejemplo, puede producirse una elevada

encajando una.capa de un haluro de flata en fusi6q,por-- -
ejemplo 'clorurO'derlata, sobre la parte superior del vi-
drio cerca del extremo de salida del bafio del metal en fi-
sién segﬁp ée ilustra en las figuras 1 y 2, y pasando des-
pues unacorriente electriea controlada a través del vidrio
con el bafio de cloruro de pléta actuando como_énodo. El co~-
bre o el cinc pueden ser obligados a emigar electrolitica=-
mente al vidrio desde un baflo de una sal clprica en fusibn
o de unasal de cinc en fusidén encajado sobre 1azsuperfi-
cie superior de la cinta de vi@rio. ' '

En las realizaciones anfes descritas se emplea
una corriente continua,pero se ha comprobado gque puede ubti-
zarse una corriente alterné, por ejemplo una corriente al-
terna de 1 periodo por segundo para hacer que el estafio pé-
netre preferencialmente en una suberficie del vidrio.

| Una corriente alterna de calentamiento a la fre-
cuencia de la red principal puede'superponerse a la corrien-
te confiﬁua controlada a fin de ocasionar el calentamiento
electrico del Qidrio con lo que se facilita la emigracién
cohtrolada de'un elemento a la superficie del vidrio.~

La figuras 9 y 10 ilustran una forma del apara-
to de acuerdo con el invento para modificar ambas superfi-
cies de la cinta de vidrio. Los bafios en fusién 48 y 49
estan indepgndientemenxe,encéjados sobre la parte superior

de la cinta de vidrio estando separados en una distancia

te dslados el uno del otro. Los rebordes marginales 36 for-

mados en la cinta de vidrio contienen los bordes laterales

e s - e oy s e e g e O i e Rt S
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de los bafios lateralmente y los bordes delantero y poste-
rior de los’baﬁos-se mantienen por medio de unas barreras
de carbdén. Existen dos de dichas barreras 50 y 51 contenien-
do los bordes delantero y posterior del bafio 48, y dos ba-
rreras similares 52 y 53 que mantienen los bordes delante~-
ro y posterior del batio 49. Las barreras de carbdén 50 a 53
estédn soportadas individual y ajustablemente por medio de
unos puntales 55 entre las ﬁaredes laterales de la estruc—
tura de depdsto. El montaje de las barreras 50 a 53% permi~
te el ajuste vertical ¥ longitudinal de las mismas en rela-

cién con la estructura de depbsito.

Asociados con el bafio 48 existen dos electrodos
58 y 59 que fespectivamente se sumergen en la superfiqie
superior del bafio 48 y en el bafio de metal en fusién 10 a
1o largo del bafio 48. El electrodo 58 est4 montado en una
‘barra de cqnexién aisléda 60 fija en la pared lateral 7 del
depésito y disponiendo de una borna 6l. E1 electrodo 59
es soportado en una barra de conexién aislada 62 que tiene

una borna 63. La borna 6% es conectada a un extremo del bo-

binado secundarib de -un trapsbrmador 64 y la borna 61 se cof
necta al otro extremo de dicho bobinado secundario a tra-
vés de un rectificador 65. El bobinado primario del trans-

formador 64 se conecta a un generador €6-de corriente al-

Similarmente, é} bafio 49 tiene electrdos asocia-
dos 67 y 68 que se sumergén respectivamente en el baiic 49
y en el baiio de metal en fusién 10 al costado del bafio. Los
e'ectrodos 67 y 68 estan soportados en barras de conexibn

aisladas 69 y 70 con bornas 71 y 72. Segln .se muestra en

'lg figura 9, la borma 71 es conectada con un extremo del

B
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- se conecta con el otro extremo del bobinado secundario del

1 de vidrio desde el bafio 10 segin la cinta pasa bajo el ba-

' Jestaﬁo, el bafio 49 es un bafio de estafio, ¥y una'Predetermif

" ciones de intercambio idnico que representan los iones de?l

litio.

' vidrio en cantidades controladas desde una aleacion de &S

tafio/ cinc a fin de mejorar laspropiedades de_exposicién

.fidad con respecto al bafio 10 en otra'aplicacion del inven-

- 22.
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bobinado secundario de un transformador 73 y la borna 72

[
4

ik 53‘ 3
Al
(v

transformador'a ‘través de un rectificador 74. E1 bobinado
primario del transformador 73 esta cogectado é un genera-
dor de corriente electrica 75. Mediante € uso de este mé-
todo de conexidén electrica, el bafio 48 actua como &nodo con
respepto al bafio de metal en fusidén 10, y el bafio 49 actla
como cétodo con respecto al béﬁq_lO. El metal penetraré asi
en la superficie sqperior de la cinta de vidrio desde el

bailo 48 y penetrarid en la superfiéie inferior de la cinta

fio 49 de forma que la cinta de vidrio definitivamente pro-
ducida tiene una predeterminada concentracion de metal en
ambas superficies. Este método podria emplearse en un pro-

ceso en que el bafio 48 es un bafio de una aleacion de litioy

nada concentracion de litio esta aleada con 91 estafio del
bafio 10. El litio penetra en ambas superficies de la cinta

¥ el vidrio puede ser reforzado por las subsiguientes reac-

En otra aplicacién de la realizacion del doble 7

bafio del invento, se introduce cinc en las superficies d¢1

ala intemperie del vidrio. .

- Ambos baiios 48 y 49 pueden tener,la misma pola-

to para un tratamiento en dos etapas de la superficie supe-

rior del vidrio. Por ejemplo,'amboé bafios pueden estar co-
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nectados como &nodos, siendo el primer bafio de estafio o

| se obtiene un tratamiento de la superficie superior late-

~pecto a la direccion del avance de la cinta de vidrlo por

rtucién de.cqalquiera o de ambas superfiéieé del baifio pue- -

- 25~

330386 "

de una aleacion de arsénico/bismuto y el segundo bafio de
una aleacion de cobre/bismuto o de cobre/plomo. Un agente
reductor es introducido en la superficie superior del &idric
desde el priﬁeé'baﬁo y él cobre que penétra en el vidrio
desde el segundo béﬁo es reducido para proporcionar un co-
lor rojo al vidrio.

El metal aleado con el estafio, plomo o bismuto,

puede ser continuesmente rellenado por electrolisis desde

un bafio de -’ la sal de dicho metal que flota sobre la parte

superior del bafio del metal en fusién. Por ejemplo, el 1li-

tio de una aleacion de litio/estafio puede ser continuamente|.

rellenado desde un baﬁovde una sal de litio que flota en
el bafio de la aleacion.

El efecto del tratamiento superficial del vidrio
puede graduarsera través de la cinta de vidrio conforman-
do la parte superior del bafio o de los bafios de metal en

fusién a una'anchura o longitud no uniforme. Por ejemplo,

ralmente graduado de la cinta, manteniendo el borde delan-.

tero del bafio 39 de las figuras 1 y 2 en un &ngulo con res-

medio de una barrera de carbén. ,
- Adicionalmente puede pboducirse el tratamiento
Qp la superficie inferior o superior longitudinalmente

graduado variante continuamente el voltaje aplicado y con

ello la corriente que fluye a través del vidrio.

Asi, el invento proporcibna un método perfeccionad

do para 1alfabricacion dervidrio plano en que la consti-

!
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drio a una razén controlada y para avanzar el vidrio a lo

_ largo del bafio como una capa de vidrio en fusién en forma de

del bafio con el vidrio, eleectrodos dispuestos para sumergir

de controlarse exactamente para producir una calidad super-
ficial deseéda en el vidrio. También compfende el invento
el vidrio plano producidoe por el método del invento y con

una constitucién superficial predeterminada.

En‘resumen, la patente de invencidn-que se solici:
ta recaeréd sobre las siguientes:

~ REIVINDICACIONES -

1.- Aparato para utilizar en lé fabricacion de vijf

)

drio plano con unascaracteristicas superficies deseadas,

comprendiendo una estructura de depdsito que contiene un ba

fio de metal en fusidén, medios para entregar al bafio el vi=-

cinta, reguladores térmicos para controlar la viscosidad del

vidrio para asegurar que el vidrio es enfriado gradualmente| .

segin el mismo es avanzado, hasta que queda suficientemente
endurecido para ser sacado del bafio sin deterioros,medios pal
ra mantener un béﬁo de un material en fusién sobre la parte

superior del vidrio y para impedir el movimiento de avance

se en ei bafio del materidl en fusibén y en el interior del
bafio de ﬁetal en fusidén y un'circuito suministrador de una
corriente electrica conectado a dichos électrodos.

2.~ Aparato segin la reivindicacién 1 que in-
cluye reguladores térmicos para controlar la viscosidad
del vidrio para asegurar.que la capa de vidrio es avanzé-'

da en un estado pléstico, medios conformadores de los bor-

des montados'en felacién)con las paredes laterales del de- |

pbésito paia conformar los mérgénes de la cinta de vidrio a

fin de que la cinta adopfe una configuracion de artesa de

-



[ I

TR

10

18

20

25 -

R PO TS [ i e R TSN s AR AT S e P U PN
_25_ : f

‘ HI W J

339386 'EE

1 | poca altura, ¥ medios-para mantgner el bafio del material

en fusién en dicha artesa.

%,- Aparato seglin la reivindicacion 2, en el

que los medios conformadores de los bordes comprenden un’

par de utensilios conformadores de los bordes de un mate-

rial no humectable montados opuestamente entre si a los coOBf

tados del depbsito, teniendo los utensilios unas superfi-
cies conformadores para ser acopladas pox los bordes de la

cinta de vidrio, cuyas superficies doblan hacia arriba y

por encima los bordes de la cinta para formar unos rebor-

des a lo largo de los mérgenes de la cinta de vidrio.

4,- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre

el que ha de recaer la patente de invencién que se solici-

ta'" APARATO PARA UTILIZAR EN LA FABRICACION DE VIDRIO PLA-'

NO" -~

Podo conforme queda descrito y reivindicado en

1 la presénté'memoria descriptiva que consta de velnticinco

" péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 15 de abril de 1.967

. BERNARDO ‘UNGRIA
PP
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