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Memoria descriptiva

para solicitar PATERTE D INVENCYON por 20 afios

a nombre de NIPPOW Suuef GLASS CO., LID.

entidad dXXiSKaldEdX japonesa

con domicilio en 8,4-chome, Doshomachi, igashi-ku, Osaka,

Japodn.

por:  "UN ARiuATO PAd USC BN La FPABJCACION CCNTINUA DE

UNA CINTA Bi VIDAIO" (Clase Internacional CO3b)
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iiste invento se refiere a un aparato bara
la fabricacidn continua de vidrio plano usando un baifio
de metal fundido, y, en particular, a un aparato para la
fabricacidon de vidrio plano de buena calidad controlando
el flujo del metal fundido del bafio.

En la fabricaciébn continua de cinta de vi-

. drio alimentando vidrio fundido desde un horno de fusidn

de vidrio sobre un bafio de metal fundido y haciendo avan
zar el vidrio sobre dicho baiio, se establece por debajo
de la cinta de vidrio un flujo de metal fundido, la di-
reccion de cuyo flujo es desde la entrada del vidrio fup
dido hacia la salida de la cinta de vidrio, simulténea-
mente con el movimiento de la cinta de vidrio. Se produ-
ce, por consiguiente, un flujo de retorno del metal fun-
dido en las partes exteriores a los dos bordes laterales
de la cinta de vidrio, y que circula en sentido opuesto
al de avance de la cinta de vidrio, es decir, desde la
salida de la cinta de vidrio hacia la entrada del vidrio
fundido. Este fenOmeno resulta especialmente acusado =~
cuando se fabrica vidrio plano grueso, es decir, cuando
en el bafio hay provistos diques de contencidén que defi-
nen la trayectoria a seguir por el vidrio.

Para formar y solidificar el vidrio fundi
do, se origina en el bafio de metal fundido un gradiente
de temperaturas Optimo que se extiende desde la entrada
del vidrio fundido hasta la salida de la cinta de vidrio.
Por consiguiente, al producirse el flujo de metal fundi-
do a que acaba de aludirse, tiene lugar un encuentro de

metal fundido a elevada temperatura con otro cuya tempe

ratura es relativamente baja. En consecuencia, desapare
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ce la uniformidad de la temperatura del baiio de metal -
fundido, en el sentido de que anarecen variaciones en el
grosor de la cinta de vidrio durante su formacidn que -
frecuentemente se traducen en falta de uniformidad en el
grueso del producto.

Bl bafio de metal fundido estad cubierto

usualmente con un gas no oxidante. Por consiguiente,

cuando el metal fundido de elevada temperatura en el -~
cual estl ese gas en solucidn, fluye a una zona de tem-
peratura relativamente baja por debajo de la cinta de -
vidrio y se enfria, el gas gue resulta sobresaturado se
desprende, siendo causa del defecto consistente en que
aparecen burbujas en la superficie de la cinta de vi-
drio.

il metal fundido que suele emplearse es o
bien estafio fundido o bien aleacibdn de estaio fundida.
un este caso, si el metal fundido circula por el inte-
rior del bafio de metal fundido, los Oxidos de estafio que
tienden a formarse en la region de baja temperatura cir
cularan a la regidn de alta temperatura y serin causa de
que aparezcan defectos en la cinta de vidrio nor adhe-
rirse a la cara inferior del vidrio.

£1 objeto del presente invento consiste
en evitar los inconvenientes que acaban de indicarse con
trolando para ello el flujo del metal fundido en el ba-
fio, y en proporcionar un aparato para uso en la fabrica
cidn continua de cinta de vidrio durante la cual es ali
mentado vidrio fundido sobre un baflo de metal fundido y
es hecho avanzar sobre el baiio, que cowmprende un depdsi

to para contener el bafio y un par de diques de contencidn
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dispuestos separados de las paredes laterales y
mas del depbsito y que suben desde el fondo del depbsito
hasta quedar sus partes superiores por encima del nivel
del bafio, extendiéndose dicho par de diques de conten-
cidn en una longitud sustancial en sentido longitudinal
del depbdsito, definiendo con ello una trayectoria para
la cinta de vidrio del baifio entre ellos, caracterizado
porque se han provisto medios para controlar er flujo -
del metal fundido entre cada pared lateral del depdsito
y el dique de contencidn que estéd frente a ella,

En una de las realizaciones del presente
invento, al menos aguella parte de los citados diques -
de contencidn que estd frente a los bordes laterales de
la cinta de vidrio gue flota en la parte superior del -
baiio pueile hacerse de un material poroso perieable al -
cag, y dentro de esa parte porosa puede proveerse una -
cavidad gue se extienda en toda la longitud de la parte
porosa. .sntonces puede proveerse un conducto gue comuni
que con dicha cavidad para introducir un gas a presion
gue ua de ser soplado desde la parte porosa contra los
bordes laterales de la cinta de vidrio en el bafio. ade-
mas, los digues de contenciodn pueden estar provistos de
una caja de enfriamiento en los mismos, estando provis-
ta la caja de enfriamiento de un par de tuberias, una -
para introducir en ella un medio reifrigerante y otra pa
ra retirar de ella el medio refrigerante. El conducto =~
antes citado pura introducir un gas a presidon en la wmen
cionada cavidad puede estar diseiflado de modo aue pase -
por el interior de una de esas tuberias por las que cir

cula un medio refrigerante. A continuacidn se describira
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una realizacién ilustrativa del invento, con referencia

. a los dibajos que se acompanan, en los cuales:

La fizura 1 es una vista en planta en la
gue se ilustra esquewmdticameute una realizacién del ore
sente invento;

La figura 2 es una vista lateral en corte
longitudinal dado por la linea A - A" de la figura 1

La figura 3 es una vista lateral en corte
transversal dado a lo largo de la linea B - B’ de la f{i-
gura 1;

La figura 4 es una vista lateral parcial
en corte transversal, a escala ampliada, de un dique de
contencién 10 tomada a lo largo de la linea C - C° de la
figura l; y

Las figuras 5 - 7 son dibujos para ilustrar
los medios empleados en el presente invento para contro-
lar el flujo de metal fundido, siendo la figura § una -~
vista en perspectiva de un regulador de paso 21; siendo
la figura 6 una vista en planta de una wodificacidn del
regulador de paso 2l; y siendo la figura 7 una vista la
teral de un anarato 36 de rodillo de laminar.

Con referencia a las figuras 1 - 3, vidrio
fundido 2 sometido a fusidn en un horno 1 de fusion de
vidrio es alimentado sobre un metal fundido 3 contenido
en un depbsité 4, Kl vidrio fundido 2 alimentado sobre
el baiio de metal fundido 5 se derrama o extiende sobre
la parte superior del metal fundido 5 y avanza sobre el
baiio 6 de metal fundido para solidificar a la vez que se
conforma en una cinta de vidrio 7. Luego es conducido -

fuera del depbdsito 4 de metal fundido a través de una sa

27.8.68 -5
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lida 9 de cinta de vidrio de dicho depbsito por medio de
un transportador 8 de un horno de recocer.

Los niwmeros de referencia 10, 10’ reore-
sentan un par de digues de contencidn provistos a lo lar
go de los dos bordes laterales de la cinta de vidrio 7
separados de la pared extrema 11 en el lado de entrada
de vidrio asi como de las paredes laterales 22, 22’ del
depdsito 4 para el metal fundido, y que descienden hasta
el fondo del depdsito 4. Aunque los diques de contencién
10, 10’ tocan con los bordes laterales de la cinta de -
vidrio (si bien hay una pequefia holgura) en la fabrica-
¢ibn de un vidrio grueso (por cjewplo, de 7 mm o mas),
usualmente no tocan con los bordes laterales de la cin-
ta de vidrio en la fabricacidn de vidrio delgado (por
ejemplo, de 6 mm o menos).

La figura 4 ilustra la construccion del di
que de contencidon 10. El dique de contencidon 10 tiene -
una pared exterior porosa 13 de grafito, y en el inte-
rior de la pared 13, frente al borde lateral de la cin-
ta de vidrio, hay provista una camara de presidn 14 que
se extiende en sentido longitudinal de la pared porosa
13. Un conducto 15 comunica con la cimara de presidn 14,
Dentro del dique de contencidn 16 se ha provisto una ca
Ja de enfriamiento 16 gue tiene tuberias 17, 18 en counu
nicacidén con la misma. Por el conducto 15 se introduce
un gas a presidn enla camara de presibn 14 situada en el
lado interior de la pared porosa 13 y que es soplado -~
desde una superficie 19 frente a los bordes laterales de
la cinta de vidrio. Cowo resultado de esa presidn de cho

rro se establece una pequefia holgura entre la superficie
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19 de la pared antes citada y los bordes laterales dé
La cinta de vidrio para evitar que los bordes laterales
de la cinta de vidrio se peguen al digue de contenciodn
10. La pared porosa 13 es enfriada introduciendo agua de
refrigeracion en la caja de enfriamiento 16 a través de
la tuberia 17, y extrayéndola de la misma a través de

la tuberia 18. lara evitar la oxidacidn del metal fundi
do, el gas a ser introducido en el digue de contencion
10 es de preferencia un gas no oxidante, por ejemplo gas
nitrogeno. L& presion a la cual es introducido el gas -
cuando la pared porosa tiene de 5 a 16 mm de grueso y
una porosidad del 157 al 30% es, convenientemente, de
0,01 a 1,0 kg/cm2 y el caudal de gas es, convenientemen
te, de 100 a 5.000 cc por hora,

En los pasos 23, 23 del wmetal fundido 5
forwados respectivamente por los diques de contencidn
10, 10" y las paredes laterales 22, 227 del depbésito 4
nay provistos un par de regulacores de paso 21, Z1° los
cuales se sumorgen en el wetal fundido de tal manera -
gue obstaculicen el flujo del metal fundido. La construc
cidr de los reguladores de paso 21, 21" se bha ilustrado
en la figura 5. El propio regulador de naso 24 de grafi
to estéd soportado mediante un tubo de soporte por medio
de pernos 26, 27. Dentro del tubo de soporte 25 se ha
provisto una tuberia 28 para suministrar agua dc refri-
geracidn, efectuando con ello la refrigeracidén con agua
del tubo de soportc 25. Cada uno de los tubos de sopor-
te 25, 257 estd soportado exteriormente al depdsito que
contiene el metal fundido, y la profundidad a la cual -

los propios rezuladores de paso 24, 24° estén suwergidos

27.8.68 -7
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en el wetal fundido 5 es ajustable por medio de torni-
lios de ajuste 29, 29’ (fijura 3) que hacen gue suban o
bajen los tubos de soporte 23, 257,

%n la fabricacidén de una cinta de vidrio,
el metal fundido en el depbdsito debajo de la cinta de vi
drio tiende a fluir en la direccibén de la flecha 30 jun-
tamente con la cinta de vidrio 7. Cowo resultado, tiende
a originarse un flujo de retorno a través de los pasos

23, 23" del metal fundido 5 en la direccidn indicada por

~ las flechas 31, 31°, De acuerdo con el aparato del pre-

- sente invento, como se ha descrito en lo gue antecede,

. ese flujo de retorno es obstaculizado y por consiguiente

- se reduce el flujo de metal fundido en la direccidn de

la flecha 30, Bl grado en gue es controlado ¢l flujo de

; retorno indicado por las flechas 31, 31, asi como el -

: grado en que es controlado el flujo de metal fundido in-

~ dicado por la flecha 30, pueden ser ajustados mediante

 ajuste de la profundidad a la cual son sumergidos los re

guladores de paso 21, 2L°, por medio de los tornillos 29,
297, &l flujo de metal fundido de baja temperatura que
retorna a las proximidades de la entrada 3 de vidrio es
reducido mediante el aparato del presente invento. Es de
cir que se reduce el flujo que va por debajo de la cin-
ta de vidrio, como se ha indicado por las flechas 32, 32°
lo que trae como consecuencia que el vidrio plano no es
sometido a irregularidades de temperatura en el curso de
su formacidn. Se hace asi posible la fabricacion de vi-
drio plano de un grueso uniforme. Se reduce ademas la -
formacién de burbujas en el baiio de metal fundido cowo

resultado de la reduccidn del flujo de metal fundido in-

27.8.68 . <
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consistente en la formacibdn de burbujas en la superficie

de vidrio. Por otra parte se disminuye el transporte de
log oxidos del metal fundido a la region de alta tempera
tura del bafio, lo que trae como consecuencia que se dis-
winuyen los defectos de la superficie de la cinta de vi-
drio atribuibles a los Oxidos.

Cuando se fabrica vidrio plano delgado en
el anterior aparato, y dado que los bordes laterales de
la cinta de vidrio 7 no entran en contacto con los di-
gques de contencidn 10, 10, no hay necesidad de que los
diques de contencidén sean de material poroso, y pueden
emplearse los materiales refractarios usuales. Por otra
parte, tampoco es necesario alimentar un gas a presidn.
Ademas, en lugar de los reguladores de paso 21, 217, pue
den proveerse un par de reguladores de paso 33, 34 de -
profundidad de inmersidn ajustable a voluntad, tales co
mo los ilustrados en la figura 6, y pueden controlarse
el flujo de retorno en la direccidn de la flecha 31 y el

! flujo de metal fundido indicado por la flecha 30, movien
A do el regulador de naso 34 en la direccidn de la flecha
35,

También, como se ha indicado en la figura
7, puede usarse un dispositivo 36 de rodillo laminador
en lugar de los reguladores de paso 21, 21'., En la figu-
ra 7, un eje 38 de un rodillo laminador 37 de grafito in
troducido desde una pared lateral 22 de un depbsito 4
para el wetal fundido, estd apoyado para rotacidn en un
i cojincte 40 en la parte suierior de un blogue de soporte

i 8Y y esté tambieén soportado para rotacidn por encima de

| 27,8.08 -9-
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la pared lateral 22 del depdsito 4 por medio de un coji
nete liso de grafito 4l. El eje o8 esta refrigerado por
agua por haber dispuesto por dentro del mismo un tubo in
terior 42 de refrigeracién por agua. ©1 rodillo lamina-
dor 37 es hecho rotar por un wmotor eléctrico 44 por in-
termedio de un piifidbn dentado 43 sujeto al eje 38, un pi
fibn dentado 43° sujeto a un eje giratorio del wmotor 44,
y una cadena 43. La velocidad del motor 44 es variable,
y también puede ser hecho funcionar en sentido inverso
tde giro, nero usualmente se nace rotar en el sentido en
aque obstaculiza el flujo de retorno, es decir, contrario
al sentido de flujo indicado por la rflecha 31 (figura 1.

51 se aunenta lo suficiente la velocidad
de rotacion del rodillo lawminador 37, se establece un
flujo de metal fundido en sentido opuesto al indicado -
por la flecha 3L. Como consecuencia, es también posible
establecer un flujo de metal fundido en sentido opuesto
al indicado por la flecia 3C.

En la mayor parte de los casos, cuando la
operacidn se lleva a cabo de tal modo gue el flujo de -
wetal fundido indicado por la flecha 30 es o bien redu-
cido o bien eliminado, puede conseguirse una sorprenden
te mejora. No obstante, se comprobd gue cuando la cinta
tie vidrio, en el sentido de su anchura, es s gruesa
en el ceniro gue en los bordes laterales, ello puede co
rregirse operanao de tal modo ¢ue se establezca un flu-
jo en sentido opuesto al indicado por la flecha 30, y
puede asli obtenecrse un producio de grueso uniforme en el
sentido de la anciwura, itllo puede conseguirse, por cjen

plo, aumentando suficienteuslente la velocidad de rotaciodn

27.8,68 ~10-
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del rodillo laminador 37. Cuando se establece un fﬁ
de wetal fundido en sentido ouuesto al indicado por la

flecha 30, pnor debajo de la cinta de vidrio, se estable

ce un flujo de sentido opuesto al indicado por las ile~

L4
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chas 32, 327, lo gue trae comwo consecuchncia gue el metal
fundido a elevada temperatura en la parte nmedia del de-
pOsito 4 se extiende a los dos lados de la cinta de vi-
drio, la cual tiende a enfriarse. Se estd en la creen-
cia de que asi se consigue la uniformidad del grueso. -
Por otra parte, cuando el gzrueso en el sentido de la an
chura es mayor en la parte media gue en los bordes late
rales de la cinta de vidrio obtenida, la operacidn, en
cambio, debera llevarge a cabo de tal manera gue se fa-
vorezca el flujo de metal fundido como el indicado por
la flecha 3G asi como el flujo de retormo indicado por
la flecha 31, La expresibn "Controlar el flujo de metal
fundidoy tal como se usa aqui y en las reivindicaciones
de la Nota adjunta, debe entenderse en el sentido de que
se refiere a reducir, interrumpir o favorecer cl flujo
de metal fundido.

1l material del cual esti construido el -
rodillo laminador no queda reducido al grafito, sino que
pueden también usarse los materiales refractarios usua-
les o los metales tales como el hierro colado de grafito‘
esferoidal. Ademas, es también posible usar un motor li-
neal en lugar del dispositivo 36 de rodillo lawminador,
para establecer un flujo forzado en el metal fundido, -
por medio de fuerza electromagnética.

La presente solicitud gue corresponde a

la presentada en Japon, el 7 de Julio de 1967, bajo el

27.8.68 -11-
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nimero 43712/67, se acoge a los beneficios del articulo

51 del vigente istatuto sobre Propiedad Industrial.

N 0 T A

Los puntos de invencidn propia y nueva -

que se presdntan para gue sean objeto de esta solicitud

de Patente de Invencidon en Espaiia, por VEIRTE afos, son

los sipguientes:

lo"

Un aparato para uso en la fabricacidn

continua de una cinta de vidrio, durante la cual es ali-

mentado vidrio fundido sobre un bafio de metal fundido y

es hecho avanzar sobre el bafio, comprendiendo dicho apa

rato un deposito para contener el bafio y un par de di-

ques de contencidn dispuestos en relacidn de espaciados

desde las paredes laterales y extremas de dicho depbsi-

to ¥ que se elevan desde el fondo del depdsito hasta una

altura superior a la del nivel del bafo, estando dispues

tos dicho par de diques de contencidén en sentido longi-

tudinal de dicho depOsito en una longitud sustancial a

lo largo de su longitud, definiendo con ello una trayec

toria para la cinta de vidrio en la parte superior del

bafio entre dichos digues de contencidn, caracterizado -

porgue se han provisto medios para controlar el flujo de

metal fundido entre cada pared lateral del depdsito y el

27.8.68
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dique de contencidon que estd en relacidn de enfrentado
con eclla.

2.- Un aparato segin la reivindicacién 1,
en que al menos la parte de dicho dique de contencidon que
estd frente al borde lateral de la cinta de vidrio sobre
el baiio estd hecna de un material permeable a los gases,
teniendo dicho dique de contencion en el interior de su
mencionada parte porosa una cavidad gue se extiende a lo
largo de su longitud, teniendo dicho dique de contencion
un conducto que comunica con dicha cavidad para introdu-
cir un gas a presion en dicha cavidad a fin de hacer que
el gas sea soplado desde dicha parte porosa contra el -
borde lateral de la cinta de vidrio que estd sobre el ba

~

no.

3.~ Un aparato segiin la reivindicacioén 2,
en que dicho dique de contencion tienc en el interior del
mismo una caja de enfriamiento para refrigerar dicho di~
que de contencion, teniendo dicha caja una tuberia para
introducir un medio refrigerante en ella, y una tuberia
para sacar de ella el medio refrigerante.

4.~ Un aparato segln cualquiera de las -
reivindicaciones 1 a 3, en que dichos medios para contro
lar el flujo del metal fundido comprenden un miembro pa-
ra obstruir una parte del paso para el metal fundido de-
finido por cada una de las paredes laterales de dicho
depbdsito y el dique de contencidn dispuesto en relacidn
de enfrentado con ella.

5.~ Un aparato sepgin cualquiera de las -
reivindicaciones 1 a 3, en que dichos medios para contrg'

lar el flujo del metal fundido son unos que establecen

27.8.68 "'13"‘
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un flujo forzado en el metal fundido.

6.~ Un aparato para uso en la fabricacién
continua de una cinta de vidrio,

Tal y como se ha descrito en la jemoria -
que antecede, representado en los dibujos que se acompa
fian y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escri
tas a maquina por una sola cara.

pJ 5P 1w
Madrid,

Al :é; b
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