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Elibremente mientras estd avangando, y forma una capa de
" vidrio que posee cierto espesor, determinado principalwen—

' te por una tensién interfacial entre el vidrio yel mate- |

- drio de pequeflo espesor y gran anchura. Proporciona un

formendo una cinta de vidrio, y hacer avanzar y refrige-

Le presente invencibm se refiere a un procedi:ﬁ
miento y aparato para menufacturar una cinta de vidrio
continiemente, mediante el uso de un bafio de un matéfiai
en estado de fusibn que tiene mayor densidad que el 5@&510.

El vidrio que fluye a un baflo de material éﬁ\esl

tado de fusibn de mayor densidad que el vidrio se dilsta

>aa

rial en estado de fusién. Hay un procedimiento seguido ge

neralmente en la préctica para fabricar una cinta de vi-

Aaan

drio de un espesor menor que el arriba citado, procedimie

2

to gune consiste en aplicar al vidrio una fuersza de trac-
cibn longitudinal para acelerarlo, y reducir asfi el espe-
sor del vidrio en una magnitud prefijada,

Ahore bien, como la anchura de la cinta de vi-
drio se reduce al mismo tiempo que disminuye el espesor,
es imposible manufacturar una cinta de vidrio de gran
anchura. Es més, debido a hacerse més ancha el 4rea ex~
puesta de la superficie del bhafio en estado de fusibn, se
produce una vigorosa conveccibn, y la cinta de vidrio
propende a2 moverse en zigzag.

Este invencidn tiene por objeto la eliminacién

de estos defectos, y la manufactura de una cinta de vi-

procedimiento para la manufactura continua de un vidrio
plano, que comprende las etapas de suministrar vidrio en
estado de fusidn a un bafio de un material en estado de

fusibn que tiene mayor densidad que el vidrio fundido,
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rar gradualmente la cinta de vidrio por encima del bafio,

durante lo cual la cinta de vidrio todavia en estadgzda

v
-

plasticidad, se acelera sometiéndola a una fuerza dé_$ﬁa9
cién en el sentido de su avance y reduciéndose asi eiiés-
pesor de la cinta de vidrio; estando dicho procedimipnyo
caracterizado por el hecho de que ambas partes margina~

les o de borde de la cinta de vidrio que tiende a redu-

cirse en anchura al ser acelerada son oprimidas con la- ;
superficie de un material refractério que no sea mbjéﬁog
por el vidrio y que tenga unas concavidades y conveiiéé—
des a modo de surcos que se extienden esencialmente en-una
direccibn poco més o menos coincidente con la de avance de
la cinta de vidrio, con lo cual la superficie superior de
las parves marginales oprimidas de la cinta de vidrio se
deforma a 1o largo de las concavidades y convexidades que

forman como surcos en la superficie de dicho material

refractireo. En una forma preferida de ejecucién del in-~

vento, ambas partes de borde laterales de una cinta de vi
drio cuya anchura tiende a reducirse al ser acelerada,
son oprimidas por la superficie de un material refracté-
reo y permeablemente poroso a los gases, que no sea mo-
jado por el vidrio y que posee unas concavidades y con-
vexidades a modo de surcos que se extienden esencialmen-
te en una direccidn poco més o menos paralela a la de
avance del vidrio, en tanto que contra el vidrio se in-
yecta un gas a presibn desde la superficie del material
refractério poroso. Al hacerlo asf, la superficie supe-
rior de las partes marginales o de borde de ambos lados
de la cinta de vidrio se deforman a lo largo de las con=-

cavidades y convexidades que forman como surcos en el ma-
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. ta continua de vidrio, y medios pera hacer avanzar 1a ¢in:

- ta de vidrio en el bafio y de someter la cinta de vidrio

s 22
T

. B

terial refractario.

Esta invencidén proporciona asimismo un aparato

para uso en la manufactura continua de vidrio pleno,. éﬁg-i
rato que comprende un depbsito que contiene un bafio éé“ é
un material en estado de fusidn que posee una densida&\ é
mayor que la del vidrio fundido, para recibir el vid?{o %

en estado de fusibén continuamente hasta producir una bin~§

]
&

& una fuerza de traccibn, en su direccidn de avancei;ééra
acelerar la parte de la cinta de vidrio que estd todﬁfia
en estado de plasticidad, de modo que se reduzce el espe-
gor de la cinta de vidrio, estando dicho aparsto carac-
terizado por el hecho de que por ambos lados de la cinta
de vidrio se dispone un medio de control para regular la
disminucién de anchura de la cinta de vidrio, que tiende
a reducirse en anchura al ser acelerada, comprendiendo
cada uno de dichos medios la superficie de un material
refractédrio al que no moje el vidrio y que tenga unas
concavidades y convexidades a modo de surcos que se ex—
tienden en esencia en una direccién poco més o menos coin
cidente con la de avance de la cinta de vidrio, para o-
primir embas partes marginales de la cinta de vidrioj una
caja de refrigeracibn asegurada a dicha superficie y des-
tinada a enfriar dicha superficie; y una pluralidad de
tubos para sostener dicha caja de refrigeracién y la su-
perficie del material refracterio, y hecer circular al
interior de dicha caja de refrigeracibn vn flufdo refri-
gerante. En un aparato preferido, la parte superficial

de los medios de control para oprimir los bordes latera-

les de la cinta de vidrio estd hecha de un material re-

-l
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. bles como materisles refractarios permeablemente porosos

fractario permeablemente poroso a los gases, en el que
hay una cavidad que se extiende en su direccibn 1onggtq-
dinal (poco méso menos en la direccibén de avance deﬁ %;l
drio), y se habilita por lo menos un conducto comunib%ﬂl
te con dicha cavidad pars introducir en esta ltima wn
gas a présién hasta hacer que el gas salga inyectadc«boh—
tra el vidrio a través de dicha superficie porosa. Esiveg
tajoso que el conducto pars el gas esté dispuesto en,uno
de los tubos destinados a hacer circular un fluidoiré%
frigerante hasta una cémara de refrigeracibn. -
Como material refractario arriba citado, ;é@@;—

ta adecuado el grafito o el nitruro de boro. Son preferi-

a los gases el grafito y los materiales refractarios de
gran contenido de alémina que tengan wna porosidad de
aproximadamente 15 a 30%.

Cuando pasen bajo los medios de control ambas
partes margineles de una cinta de vidrio que tienda a re-
ducirse en anchura mientras esté siendo acelerada encima
de un bafio de un material en estado de fusidn que tiene
mayor densidad que el vidrio, las superficies superiores
de la perte marginal de la cinte de vidrio se deforman a
lo largo de las concavidades y convexidades dispuestas
formando surcos, en la parte inferiorde los medios de conw
trol. Tas partes marginales o de borde de la cinta de vie
drio tratan de moverse hacia dentro lateralmente, pero no
llegan a hacerlo porque las convexidades y concavidades
de la superficie superior de las partes marginales de la
cinta de vidrio asientan y ajustan en las concavidades y

convexidades de la parte inferior de los medios de con~
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trol. Las partes marginales de la cinta de vidrio avan~-
zan a lo largo de las concavidades y convexidades que -
forman como surcos en los medios de control previstds;i

siendo as{ encaminadas hacia la direccidn de avance de

-~ .~

la cinta de vidrio o ensanchadas abriendo hacia fuera .
de la cinta de vidrio. ILa anchura de la cinta de vidrio,
por lo tanto, se mantiene constante o se v ensanchanrdo

gradualmente, de tal modo que se reduce el espesor Jde la

cinta de vidrio. Como por lo menos la parte de los ﬁeﬁioé
de control que se enfrenta al vidrio est4 hecha de wn: §
material refractario no mojable por el vidrio, es d@f@?if
que'ocurra la adherencia de los medios de control & la
cinta de vidrio, y las partes marginales del vidrio avan-
zan sin obstruccibén alguna. En la forma preférida de eje-
cucibén del invento, por lo menos la parte de los medios
de control que se enfrenta al vidrio estd hecha de un ma-
terial refractario poroso, inyecténdose en su interior un
gas a presidn que sale desde su superficie. Por tanto,
entre los medios de control y el vidrio se forma un pe-
quefio hueco, de modo que por muy alta que sea la tempéra—
tura a que se mantenga el vidrio, se impide por completo,
que éste se adhiera a los medios de control. Por consi-
guiente, las partes marginales de la cinta de vidrio avan
zen sin obstédculo alguno, siendo pdsible obtener una cin-
t2 de vidrio de espesor pequeflo y uniforme, y de gran
anchura;,

Conforme al presente invenbto no hay apenas dis-
minueibn alguna en la anchura de la cinta de vidrio en un
bafio en fusidn lo que en cambio resulta inevitable con

arreglo al método usual en la menufactura de una cinta

G
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; 916n se contamine menos por exposicibn del bafio.

- ejecucidn ilustrativas de la invencidn, con referencia.a

‘ la cinta de vidrio. Es més, el material en estado de “fu=

de vidrio de poco espesor, y por consiguiente el é4rea éx—
puesta del bafio en fusibén se mantiene pequefia. Por lo

tanto, hay menos conveccibdn, en el material fundido,;bnb-
ducida por la diferencia de temperatura del bafio enlf@;

sibn, siendo posible prevenir el movimiento en zigzagfde

En lo que sigue se describirén algunas formas de

los dibujos adjuntos, en los cuales:

W

- la figura 1 es una vista en planta que é;ﬁé—
tre una de las formas de realizacibn del presente inven-
o3

~ la figura 2 es una seccibn longitudinal toma-
da por la linea A-A' de la Fig. 1;

- la figura 3 es una seccibn transversal par-
cialmente ampliada, tomada por la linea B-B' de la fig.
13

~ la figura 4 es una seccidn transversal que
ilustra otra forma de ejecucibn del invento; y

-~ la figura 5 es una seccidn longitudinal toma-
da por la linea C0-C' de la fig, 4.

El vidrio fundido 1 afluye a un bafio 3 de metal
en fusibn desde el antehogar 2 de un horno de fusibn de
vidrio, y avanza en el bailo 3 de metal fundido en forma
gseme jante & una cinta de vidrio 4. La cinta de vidrio 4,
que se he enfriado y solidificado por completo en dicho
bafio, abandona el bailo de metal fundido 3, es transpor-
tada por unos transportadores de rodillos 5 y cortada

después de pasar por un horno de recocido,

(S
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z 6 y 7 dispuestos encima del bafio de metal fundido, elrba~

i
!
i

1

* do por una tensibn interfacial entre el vidrio y el metal
fundido, enfridndose gradualmente mientras avanza con
. determinada anchura. Ia cinta de vidrio 4 se halla en

. estado de plasticided al pasar por debajo del tabique 6,

| Hio de metal fundido 3 se divide en una primera zona By -
| wna segunda zona 9 y une tercera zona 10. La cinta de .vi-
. drio 4, en estado de fusibn, se extiende y ensancha den~

' tro de la primera zone 8 hasta tomar un espesor determina

i tro de la segunda zona 9, hay dispuestos unos miembros u

; brganos de control 11 que constan de wna pared de grafi-

ila pared 12 del bérgano de control 1l se hunden en el ba-

Por medio de unos tabiques o paredes divisorias

[

y avanza en la segunda zona 9 mientras se va enfriands

gradualmente. En ambos bordes de la cinta de vidrio, den-

to 12, una caja de refrigeracibn 13 dispuesta en dicha
pared 12, y unos conductos 13 y 14 destinados a introdu-
cir en dicha caja 13 un liguido refrigerante y darle sa-
lida luego desde la caja 13. Una parte inferior 16 de

la pared 12 del brgano de control tiene unas concavida-
des y convexidades a modo de surcos gue se extienden a
lo largo de la direccibn de avance de la cinta de vidrio.
Los conductos 14 y 15 estén soportados por unos medios de
sustentacibn (no representados) dispuestos fuera del ba-
fio de metal fundido, de modo que la superficie inferior
16 del ébrgano de control 11 puede estar situada justamen—
te un poco por debajo de la superficie superior del vi-
drio en libre flotacibén. Por consiguiente, las partes

marginales o bordes de la cinta de vidrio por debajo de

fio dé metal fundido, experimentado un empuje hacia arriba,
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Son empujadas contra la superficie inferior 16 de la pa-
red 12, y deformadas a lo large de las concavidades y

convexidades dispuestas a modo de surcos en la superfiqie

-

w -

inferior. S
La cinta de vidrio que ha entrado en la segﬁh~
da zona 9 es acelerada por la fuerza de traccifn ejéfgi}
da por el transportador de rodillos 53 y las partes mape-
ginales de la cinta de vidrio, bajo la aceleracién,'gﬁg—
dan sometidas a una fuerze lateral gque actis reducigqﬁq
la enchura de la cinta de vidrio. Ahora bien, como i@éi
concavidades y convexidades de la superficie superiéﬁ“f
ajusten y asientan en las convexidades y concavidadeslde
la superficie inferior 16 de la pared 12, las partes
merginales de la cinta de vidrio que estén bajo el orgi-
no de control 11 no se mueven en sentido lateral, avan-
zando a lo largo de los surcos de la superficie inferior.
La fuerza en sentido lateral no actha tan intensauente,
¥ las concavidades de la superficie superior de las par—~
tes marginales de la cinta de vidrio no se deforman de
nuevo. Como la pared 12 hecha de grafito tieme la propie-
dad de no ser mojada por el vidrio, avanza con una lige-
ra resistencia de rozemiento gin adherirse a la pared.,
12, Mientras la cinta de vidrio est4d pasando bajo el br=-
gano de control, su anchura apenas decrece, y sblo dis-
minuye el espesor. Después de pasar bajo el brgano de
control, la cinta de vidrio se acelera aim més, y avan-—
z& &l tiempo que se reduce algo en espesor y anchura. Du-
rante el paso, la curva y la desigualdad de la superficie
superior de las partes marginales cagi desaparecen, y la

cinta de vidrio se vuelve plana. La cinta de vidrio esté
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: red. En la cavidad 17 penetra un conducto 18. El niémero 4

-1 v
Al o % 7
: ?—.‘yun JI‘)fl[? -
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sobre poco mis o menos estabilizada al pasar debajo del
tabique 7, y después de su entrada en la tercera zona .
10 se sigue enfriando y se saca indemne del bafio deﬁ@?i
tal fundido. ~f“‘

~ e

Ia anchura y el espesor de la cinta de vidrio

“

sacada del bafio de metal fundido pueden ajustarse &- uhd ;
dimensibén prefijada, segln las condiciones de tempeféfu~§
ra y la longitud del vidrio en la segunda zona, la lon~ i
gitud del brgano de control y la fuerza de traccibn a i
ejercer sobre la cinta de vidrio. Por ejemplo, es p@siblé
evitar por completo la reduccién de anchura de la cihfa
de vidrio, haciendo que la longitud del érgano de con-
trol sea mayor que la longitud de la ointa de vidrio en
la segunda zona. O bilen es posible ensanchar la cinta (e
vidrio disponiendo ambos brganos de control a modo de
extendedor hacia el exterior de la cinta de vidrio.

La adherencia del érgano de control 11 a las
partes marginales del vidrio puede impedirse haciendo la
pared 12 del brgano de control 11 de un meterial refrac-
tario, perme eblemente poroso a los gases, tal como el
grafito poroso, introduciendo un gas a presidn en el in-
terior de la pared 12 y haciéndolo salir de su superfi-
cie por inyeccibn. La estructura de los &rganos de con~
trol 11' cuya pared 12' es de grafito poroso se ilustra
en lag figs. 4 y5. Dentro de la pared 12' hay dispuesta

una cavidad 17 que se extiende a todo lo largo de la pa-

e D)

referencia 13' indica una caja de refrigeracibn dispuesta
en la pared 12'; y con 14' y 15' se designan unos conduc-

tos para introducir en la caja 13' un fluido refrigerante

=10~
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] - "
| v para hacerlo salir de la caja 13'i Desde el conducto
18 se introduce en la cavidad 17 un gas, gue es expulsa-
do & presién desde la superficie inferior 16' de la pared

12'. Por efecto de la presibén de inyeccibn, entre la’suw
perficie inferior 16' de la pared 12' g las partes mdrgi-
i nales del vidrio llega a existir un poco de gas, de modp

que se impide la adherencia de las partes marginales»él

brgano de control 11'. Il gas inyectado pasa a través de
' un espacio superior, dentro de los surcos de la superfi-
cie inferior de la pared 12', y abandona el brgano q:f;
control. Para efectuar la deformacibn de las partestﬁéﬁ;

ginales con suevidad y sin brusquedades, al pasar éstas

i por debajo del brgano de control o salir de allf, es ven-
tajoso, como se ilustra en la fig. 5, hacer ligeramente
convexa la superficie inferior 16' del brgano de control
11,

El gas a introducir en el Organo de control 11!
es de preferencia un gas no oxidante, tal como el nitrd-
geno, & fin de impedir la oxidacidén del metal fundido. La
presibn del gas a introducir varia segin la resistencia
que a su penetracidn ofrezca la pared porosa 12!'. Puede
ser de aproximadamente 0,01l a 1 kg/cm2 como presidn ini-
cial cuando la pared sea de grafito de una porosidad de
15 a 30% y la profundidad de la cavidad 17 a partir de
la superricie de la pared sea de 5 a 15 mm. Un gasto de
circulacibn de gas adecuado es el de alrededor de 100
8 5000 cm3/h por cada cenimetro cuadrado de la superficie
de la pared porosa 12!,

Para obtener una cinta de vidrio que tenga un

espesor relativamente pequefio (por ejemplo, de unos 3 mm)

] ]
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' jde vidro tomada del bafio de metal fundido no estéd defor— |

gla temperatura de la cinta de vidrio a acelerar eh la se~
§gunda zona se mentiene al nivel més alto posible, dentro

;del intervalo de plasticidad del vidrio., Las partes @af- f
Eginales de la cinta de vidrio sometidas a elevadas té&éé—

i raturas no se adhieren en absoluto al &rgano de control,

:y la resistencia de rozamiento entre ellaes es muy peque~ i
. fla cuando se aplica el brgano de control 11'. Por consi- |
' guiente, la cinta de vidrio se acelera a una velocidad de

. avance uniforme en el gentido de la enchura, y la cinia

meda, sino que tiene una superficie paralela plana, - - 5

Para reducir al minimo la corrosibn de la pabed

| de grafito del brgano de control, se dispone una caja de

refrigeracibn en dicha pared, para enfriarls. Si se re-

fuerza la accidn de enfriemiento, las partes marginales

i del vidrio se enfrian por medio de la pared, y vienen a
adquirir une mayor viscosidad. No hay ningin temor, por
consiguiente, de que las partes marginales del vidrio de-
formado se muevan hacia dentro en sentido lateral, ya que
asientan en las convexidades y concavidades de la super-
ficie inferior del brgano de control.

In lugar de que se hundan las partes margina-
les del vidrio en el bafio de metal fundido, por la ac-
cibn del érgeno de control arriba citada, puede recurrir-
se a deformar la superficie superior de las partes mar-
ginales del vidrio, disponiendo un érgano de contacto al

gue no pueda mojar el vidrio, dentro del bafio de metal

en fusibn, en contacto con la superficie de debajo de las

partes marginales del vidrio, y coger o presionar las

partes marginales entre dicho 6rgano de contacto y el

-]
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brgano de controle

Esta solicitud que corresponde a la presenﬁada
en Japén el 10 de Enero de 1967 N9 2060/67 se acoge a’'los
beneficios del art? 51 del vigente Estatuto sobre Pré?ié-
dad Industrial. -

¥ OT A

Los puntos de invencibn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de invencibén en Espafia por VEINTE afios son los si~
guientest

l.~Un procedimiento para la manufactura con-
tinva de vidrio plano, que comprende las etapas de sumi-
nistrar vidrio en estado de fusidn a un baflo de material
en estado de fusibn que tiene mayor demsidad que el vi-
drio fundido, formando una cinta de vidrio, y hacer avan-
zar y refrigerar gradualmente la cinta de vidrio por en-
cime del beiio, durante lo cual la cinta de vidrio, toda-
via en estado de plasticidad, se acelera sometléndola a
una fuerza de traccidn en el sentido de su avance y re-
duciéndose asi el espesor de la cinta de vidrioj estando

dicho procedimiento caracterizado por el hecho de que

lambas partes marginales de la cinta de vidrio que tiende

8 reducirse en anchura al ser acelerada son oprimidas con

la superficie de un material refractério que no sea moja-
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xidades a modo de surcos que se extiendén esencialmen -
te en une direccidn poco mds o menos coincidente con la
de avance de la cinta de vidrio, con lo cual la super -
ficie superior de las partes merginales oprimidas de la

cinta de vidrio se deforma g lo largo de las concavida =
des y convexidades que forman como surcos en la super -
ficie de dicho material refractdrio.’

2.~ Bl procedimiento de la reivindicacidn 1, en

el que ambas pertes marginales de la cinta de vidrio cuya

enchura tiende a reducirse al ser acelerada son oprimi-
das con la supérficie de un material refractdrio permea-
blemente poroso a los gases que novsea mojado por el vie

drio y que posee unas concavidades y convexidades a mo-

do de surcos que se extienden esencialmente en una direc-

¢idn poco mds o menos paralela a la de avance de la cintI
8

de vidrio, en tanto que contra el vidrio se inyecta un g
a presidn desde la superficie de dicho material refractd-
rio poroso, con lo cual la superficie superior de las
partes marginales oprimidas de la cinta de vidrio se de-
forman a lo largo de las concavidades y convexidades que
forman surcos en la superficie dedicho material refrace
tario,
3.~ Un procedimiento pars la manufactura contin
de vidrio plano,.
» Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
cede, representado en los dibujos gque se acompafian y con

los fines que se han especificado,

14w
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do por el vidrio y que tenga unas concavidades y conve =y

L&,




Esta Memoria consta de quince hojas escritas a

mdquine por uma sola cara,

uaaria, W4 ENE 1569
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