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" E1 presente invento estd ampkiamente relacionado.
con un aparato para producir vidrio planc y mds particular-
mente a una puerta de radiaéién mejorada, que se ha adapta-
do de una manera especial para utilizarla en la atmésfers
caliente que se encuentra encima de un bafic de metal fun-
dido, en una miquina de solidificacién por baﬁo de metal
1iquido. '

La manufactura de vidrio plano porel p}oceso de
solidificacidén en bafio de metal liqﬁido implica la entrega
del vidrio.a una velocidad controlada en el interior de un
bafio de metal liquido, haciéndolo avanzaer por la superficie
del bafio, dentro de una cdmara.de sobrepresidn que contiene
la "atmésfera caliente flotante" y en condiciones fisicas
y térmicas que aseguren: (1) que se forme en el bafio une
capa de vidric fundidog y‘(2) que el vidrio de la capa pueda
fluir sin restriccidn lateral para desarrollar en la super-
ficie del bafio un cuerpo flotante de v¢idrio fundido de es-
pesor estable y (3) que el cuerpo flotante, en forma de
cinta, se vea obligado a avanzar continuamente a lo largo
del bafio y suficientemente enfriado, a medida que avanza,
para permitirle salir del bailo sin dafio algunb, empleando
medios mecdnicos de transporte.

En la zona ‘dén que se forma la capa de vidrio fun-

" dido sobre el bafio de metal flotante y donde se estd trans-

formapn-do en un cuerpo flotante, de espesor estable, se
mantienen temperaturas relativamente altas en la atmbsfera
flotante de su parte superior, mientras que mds alld de
esta zona se utilizan temperaturas més bajas para refrige-
rar la cinta que se desplaza. Andlogamente, cuando hay que

disminuir el cuerpo flotante para producir una cinta de
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menor egpesor, se necesita una zone llamada de recalentamien-
toApor delante de la zona de enfriamiento; siendo necesario
separar dichas zonas de diferentes temperaturas dentro de

la cdmra de sobrepresién.

Se hanutilizado puertas de guillotina o puertas
convencionales para este fin, pero no han desmotrado un
funcionamiento correcto. Es mds, cuando las puertas que se
utilizaban antes habfan tenido superficies me+tdlicas rela-
tivamehte frias, expuestas a la atmdsfera flotante, la hu-
medad se condensaba en esas superficies, cayendo las gotas
de agua en la superficie, muy sensible, de la cinta de vi-
drio flotante, produciéndose serios defectos en el vidrio
acabado.

Las condiciones operativas se han mejorado nota-
blemente y se han eliminado por completo los defectos antes
citados con el presente invento, mediante la instalacién
de una puerta de radiacidén mejorada, que puede montarse en
cualquier lugar de la cémara de sobrepresidén de un aparato
de conformacidn de vidrio flotante, que tiene una vaina me-
tdlica y 1lleva un soporte adecuado, pero en la que los nece-
sarios medios de enfriamiento, asociados con la puerta estén
aislados de la atmdsfera flotante de tal forma, que no ha-
bréd condensacién alguna sobre cualquier parte que esté ex-
puests a ella. |

En las figuras que se acompafian:

La figura 12 es una vista en corte longitudinal
de unarméquina convencional de vidrio flotante.

La figura 2% es una vista en planta del aparato
de la figura 12 con la estructura del techo, o cémara de
sobrepresidn quitada.
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tomada sustancialmente por la linea 3-3 de la figura 1a,

La figura 48 es una vista en corte, transversal,
en perspectiva de una forma preferente de 1ievar a la pric-
tica el invento de la puerta de radiacidn, y

La figura 52 es una vista similar a la figura 4¢,
de una estructura de puerta modificada.

De acuerdo con el presente invento, existe un apa-
rato productor de vidrio flotante que consta de un recipien-
te, un bafio de metal fundido en dicho recipiente, una cd-
mara sustancialmente cerrada, que tiene una atmbésfera dis-
tinta de la exterior sobre el baﬁo; reguladores de tempe-
ratura dentro de la ‘camara, medios para formar un cuerpo
flotante de vidrio fundido en forma de cinta sobre él batio
de metal, medios para hacer- avanzar a la cinta a lo largo
del bafio y someterla a una fuerza de traccidp controlada
en el sentido del c¢itado avance, y una puefta de radiacién
asociada con la cdmara mencionada y que sirve para separar
sus tancialmente una zona de temperaturas determinadas den-
tro de la cédmara de otra zona de tempersturas diefintas,
caracterizdndose la puerta de radiacidn porque tiene una
envuelta metdlica, un nlcleo de aislamiento en la parte in-
ferior de la envuelta, medios de soporte de la envuelta en
una parte superior, y que se prolongan hacia fuera, medios
para enfr;ar al soporte, una camisa alrededor del soporte,
conteniendo parte de la envuelta y espaciada respecto a
ella, material aia;ante entre la camisa y la envuelia y me-
dios en el exterior de la clmara para montar 1& envuelta
en una‘posicién relativa con el bafio de metal y la cédmara,

Refiriéndonos ahors més particularmente a las
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figuras en las ndmeros 1 y 2 aparece representada una ti-
pica miquina de vidrio flotante. En este aparato, el vidrio
fundido 6 se suministra desde un antecrisol 7 hasta una
boca de salida 8 en una cantidad reguleda y controlada por
una puerta de guillotina 9 y una pueria 10. ‘

El vidrio que sale de la boca 8 hacia el baiio de
metal 11, forma un cuerpo fundido flotante indicado en 16,
y una carga flotante de espesor estable 17 se va desarro-
llando a partir de aquél.

_ El bafio de metal situado en la estructura del tan-
que y el espacio superior 21 de encima del bafio se c¢alien-
tan por el calor irradiado, dirigido hacia abajo, desde unos
radiadores 22 y este espacio 21 que contiene la atmdsfera
flotante, gqueda encerrado por una estructura de techo o ch=-
mara de presién 23, que con la prolongacién 27, hace posi-
ble mantener un volumen suficiente de gas protector sobre
la parte del bafio metdlico 11, que estd expuesfa a cada la-
40 del vidrio en la cdmmra de flotacibén. La estructura del
tegho 23 lleva a intervalos unos conductos 24, conectados
por ramales 25 & unos colectores 26 mediante los cuales se
introduce el gas brotector en ol espacio superior 21 a una
velocidad tal que cree una cédmara de sobrepresidn en é1.

El gas protector es del tipo que no reaccionecquimicamente
con el estafio para que no produzca contaminantes del vidrio
(por ejemplo una mezcla de nitrbégeno e hidrégeno) y al pro-
porcionar una sobrepresidén para el espacio 21, se evita la
entrada del aire atmosférico.

Dado que la Gltima cinte 29 tiene que ser sustan-
cialmente del mismo espes: » que el de equilibrio, o espesor

estable, del vidrio,‘se debe controlar cuidadosamente la
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temperatura del vidrio en la capa o cinta flotante 17, pa=~-
ra ir enfridndola progresivamente desde la zona de la puer-
ta de guillotine o compuerta 19 hasta el extremo de descar-_
ga del aparato, en cuyo.momento la superficie de la cinta
debe alcaniar une temperatura a la que esté lo bastante en-
durecido como para permitir transferirlo a un tinel de re-
cocido soﬁre medios meéanicos de transporte,. sin detrimento
de las supérficies, es decir, a unos 6502C, en que la vis-
cosidad es de unos 107 poises.

Uno de los tiposi:de medios de transporte mecénicos
que puede utilizarse consta de rodillos de soporte 30, 31
¥y 32 ¥y rodillo superpuesto 33 montados por la parte exterior
del extremo de descaréa del tanque. Todos los rodillos 30,
31, 32, 33 o cualquiera de ellos, pueden ser conducides y
cooperar en la aplicacidn de un esfuerzo de traceidn a la
cinta de vidrio al moverse hacia la salida, suficiente
para hacerla avanzar por el bafio.

Cuando se desee una cinta de un espesor inferior
al del equilibrio, se puede conseguir aumentando la veloci-
dad de los rddillos 30, 31, 32, 33 modificando por tanto
su esfuerzo de traccidn y disminuyendo el espesor estable
del cuerpo de vidrio fundide 17. Sin embarge, para preoducir
en el extremo de descarga del aparato una ultima cinta que
tenga un ancho que se aproxime al del cuerpo flotante de
vidrio fundido de espesor estable, pero mids delgada que
éste, se utilizan unos rodillos 28 dispuestos horizontalmente
gue ayudan a fijar la cinta en anchura y la temperatura del
vidrio debe controlarse con precisién para regular el‘cam-
bio longitudinal en su viscosidad, en relacién con el esfuer-

zo de traccién de los rodillos 30, 31, 32, 33 y detener asi
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los cambios posteriores de dimensibnes, una vez que la
c¢inta ha alcanzado la anchura y espesor deseados.

De acuerdo con el invento, se emplean unas com-
puertas especiales de irradiacién en puntos estratégicos
tales como 18 y 19, por ejemplo. Estas compuerias estdn
guspendidas de maners que permitan un ajuste ascendente
y descendente respecto al bafio de metal fundido, cuando las

condiciones de trabajo asi. lo requiersn; pero sustancial-

‘mente sirven para separar zonas de distintas temperaturas

en la cdmra de sobrepresién y lo que es a(n més importan-
te actuan de forma que evitan la irradiacidén de calor de
una a otra zona. De este modo, como puede verse mejor en

la figura 42, la compuerta del invento consta de una envuel-
ta metdlica hueca 40, alargada y sustancialmente rectangu-
lar que tiene un nicleo de material aislante o refractario
41 en su parte inferior y medios de soporte, tales com; las
tuberias cuadradas superpuestas 42 y 43, a través de las
cuales puede hacerse circular un fluido refrigerante desde
los conductos de alimentacidén 45. Conmesta construccidn,

la compuerta de radiacidn puede dguantarse dentro de la
cémara de sobrepresién 23, desde su parte exterior (figura
3¢) mediante brazos de soporte convenientes y ajustables
verticalmente 44, de los que se suspenden las tuberias 42

y 43, y que con el control adecuado del medio refrigerante

que circula se evita el deterioro y 1a cafda del soporte

en la atmdsfera flotante.

En estas condiciones, con la estructuras de la
compuerta asi descrite, la humedad se condensaris durante
su utilizacibn en la parte de la envuelia 40 que contiene

las tuberias de refrigeracidn y se produciria un goteo de
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agua desde la cara de la envuelta 40 hacia la c¢inta 17,
que podria ser perjudicial. Sin embargo, con la _compuerta
compleia del presente invento, no ocurre nada de esto.

Asi de acuerdo con el invento, se monta una ca-
misa, 0 pared auxiliar 46 alrededor y con un espacio respec-
t0 2 la parte de la envuelta 40 en la que estin instaladas
las tuberias-soporte de agua enfriada 42 y 43 j el espacio
que queda entre la camisa y la envuelta se llena de un ma-
terial aislante de poco peso 47. lLa camisa aislada 46 sola-
pa 8 la parte inferior, llena de aislante, de la envuelta
40, en una cierta extensibén y en la produccidén real ha su-
perado totalmente el probiema de la condensacidn sobfe las
compuertas de radiacidn, eliminando asi los defeétoé del
vidrio debidos a las gotas de humedad.

En la figura 5¢ Ee ha representado una forwa li=-
geramente modificada de‘la puerta de radiacidn de la figura
48, en la que la envuelta 40' se ha fabricado con una cama-
ra inferior de pared simple e independiente 48, que contie-~
ne al nicleo 41' de aislante y una cédmara superior indepen-
diente, aislada, y de doble pared 49, para las tuberias de
soporte refrigeradas 42' y 43'. Las cémaras superior e infe-
rior van unidas entre si por soldadura en 50, para proporcio-
nar lo que en efecto es una envuelta unica, que funcione de
une forma andloga y con tanta eficiencia como la énvuelta
integral con camisa o tapén de la figura 48,

En realidad, parece que la comstfuccidn de la
figura 52 puede tener ventajas en la mejora del aislamiento
de las tuberias de soporte refrigeradas, especialmente don-
de el aislamiento del nicleo 41' se prolohga entre la parte

més alta de 1la cdmars inferior y las tuberias.
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En resumen, la presente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.

18 ,~Perfeccionamientos en las puertasde radiacidn
de aparatos para producir vidrio plano, caracterizado por-
que se compone de un recipiente, un bado de metal liquido
en dicho recipiente, una cdmara sustancialmente cerrada,
que contiene uns atmésfgra distinta de la exterior, sobre
el bafio, reguladores de temperatura dentro de la cdmara,
medios para establecer un cuerpo flotante en forma de cinta
sobre el bafio metalico mencionado, medios para hacer avane
zar a la cinta a lo largo del bafio, sometiéndola & un esfuerzo
de traccién controlado en el sentido del citado avance, y
una puerta de radiacidn asociada a la eégara, que separa suse
taneialmente una zona de temperaturas determinadas, dentro
de 1la cdmara, de otra zona de temperaturas distintas, cons-
tando la puerta de radiecidn de una envuelta metdlica, un
nucleo aislante en la parte inferior de la envuelta, medios
para soportar la envuelta en una parte superior'y que se
prolongan hacia fuera, medios para refrigerar los soportes,
una camisa alrededor de las partes que contienen a los sopor-
tes de la envuelta, y espaciados, material aislante entre
la camisa y la envuelta, y medios en la parte exterior de
la cdmra, que sirven pars montar la envuelta en una posicidn
relativa respecto al bafo de metal liquido y la cémara
menéionada.

28,- Perfeccionamientos en las puertas de radiacidn
de aparatos para producir vidrio plano, segun la reivindi-
cacién primera, caracterizado porgque la envuelta mencionada

es alargada y generalmente de seccidn rectangular, estando
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formados los medios de soporte citados por tuberias que
se prolongan a través de la envueltia alargada, con medios
para circular fluido refrigerante por las tuberias y tenien-

do la forma de brazos de soporte . los medios de montaje, de.

‘1o que se suspenden las tuberias.

32.- Perfeccionamientos en las puertas de radiacidn
de aparatos para producir vidrio plano, segiun las reivin-

dicaciones prim=ra o eegunda, caracterizado porque la camisa

y el mterial aislante solapan al nicleo mencionado.

48 .- Perfeccionamientos en las puertas de radiacidn
de aparatos para producir vidrio plano, segin las reivindi-
caciones primers a tercera, caracterizado porqiuie la envuelta
y camisa citadas constan de una cémara inferior de una sola
pared que contiene el nGcleo aislante, y una cémara superior
de doble pared espaciaday fija a ella, y que contiens los
medios de soporte refrigerados, estando situado el material
aislante entre las parddes de la cdmara superior.

58.~ Perfeccionanientos en las puertas de radiacién
de aparatos para producir vidrio plano, segin la reivindica-
cién cuarta, caracterizados porque una parte del nfcleo de
aislante estd situada entre la pared de la cdmara inferior
citada y los medios de soporte refrigerados, y aisla éstos
de aguella. |

62 ,~ PERFECCIONAMIENTOS EN LAS PUERTAS DE RADIACION
DE APARATOS PARA PRODUCIR VIDRIO PLANO.

.

Segin se describe en la presente memoris que consta

de diez folios mecanografiados por una sola cara y dibujos.

Madrid, 23 FNE "%8
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