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Este invento se refiere a la fabricacidn conti-

no de estirar de un horno de fusidn de vidrio. En el procd

dimiento Pittsburgh o Peunvernon, al cuval se dirige especd

P,

en la superficle del vidrio fundido y se la estira verti-
calmente a través de una cdmara de estirado y de una maqui

na de estirado cerrada, en la que se enfria el vidrio a

través de sw margen de recocido.

I .
| procedimientos para estirar verticalmente una lduina ds vi

mara de estirado. BEn la cdmora de estirado la transferen-

re en el sentido del estirado y desde la cdmara de estira-
do. Bl movimiento del aire calentado desde la cdmara de es
tirado da por resultado zonas de presidn reducida en la

vase de la ldmina de vidrio. El aire mds frio es aspiredo
 hacia las zonas de presidn reducida. Bl alre mas frio pue-
de ser espirado a través de grietas existentes en las pard
des exteriores de la camara dc estirado o a través de aber

turas de la maguina de estirado cerrada. En el {ltimo casg

na de vidrio y entra en la camara de estirado, donde es

calentado, y sube junto a las superficies de la lamina de

lado, es perjudicial para el proceso de estdirado. El flujg
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nva de vidrio plano o de ventanas, en la que e estira und

cinta de vidrio desde un bafio de vidrio fundido en un hwr-

En el procedimiento Pittsburgh, asi como en otros

drio, se induce un tiro natural por la temperatura del vi-=

drio en la cémara de estirado y por la geometria de la ca+

cia de calor entre el vidrio a elevada temperatura y el ai-

re aubiente mds frio produce un flujo de convececidn de ai-

el aire mds frio baja a lo larzo de los bordes de la 1dni=

vidrio. i

El efecto de tiro natural, cuando no estd contro-

ficamente el presente inventbo, se forma una lénina de vidrio

2
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de conveccidén de las corrientes de aire desbarata las

condiciones #érumicas deseadas en la cdmara de estirado v
en la méquina de estirado cerrada, en la que ge recuece la
lémine de vidrio. En la méquina de estirado la narte cen-
5 tral de la lduine permanece mas caliente gue las partes

marginales debido a lag corrientes ascendentes de airé,qa»
lentado. Las corrientes de aire mds frio que bajan a lo lar-
zo de los bordes de la hoja enfrian los bordes. Este en-

friamieuto diferencial produce un perfil de temperatura

10 ‘no uniforme a través de la anchura de la hoja, que puede
{inducir distribuciones de esfuerzos que hagon que la hoja
se alabee o rompa en la maguina de cstirado. Si las supers

ficies de la hoja se enfrian a velocidades diferentes, pud-

de resultar un perfil de esfuerzos a través del espesor de

la hoja que haga diffcil de cortar la hoja.

El paso hacia abajo de las corrientes de aire

nas frio al intevior de la camara de estirado enfria taom-
vién los bordes de la ldmina de vidrio y el vidrio fundidd

que cota junto a ellos en la residén de conformacidn. Este

20 enfriamiento gradual e inecontrolado hace que el vidrio fun
‘dido que estd junto a los bordes de la lamina de vidrio se
i q J
i
desvitrifique, y, después de un periodo de trabajo denomi-

!
‘nado zeneralmente ciclo del horno, tiene que interrumpirse

|
‘el proceso con el fin de gue pueda fundirse el vidrio des-

25 lvitrificado.

Ademds, es sapido generalmente que ¢l paso de €O

rrientes de aire, particuwlarmenie corriente de aire mds

frio, junto a las cuperficies de la lamina de vidrio fundi
jda en la regidn de conformacidn afecta adversamente a la

30 citada calidad Optica del vidrio producido. El aire que en

T

tra en la camara de estirsdo puede depositar también polvo

8.10.68
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u otras particulas de materia extrafia sobre la superficie
del vidrio. |
S5e¢ han hecho diversos intentos para conirolar o

eliminar el flujo de conveccidn natural de corrientes de

5 aire entre la cdmara de estirado y el horno de recocido.

i
Se han colocado pantallas deflectoras en inmediste proximi-

i
dad a la superficie de la ldmina de vidrio cusndo ésta sa-

le de la cémara de estirado para limitzr la anchurg de la

abertura a través de la cual pasan las corrientes de con-

10 iveccidn. Sin embargo, debido a que la temperatura del vidrio

leg suficientemente alta para que pucdan marcarse las super

ficies de la ldmina} habia de dejarse cierto espacio en’re

‘el borde de la pantalla deflectora y la superficie de la
lamina de vidrio conobjeto de que no resultara sewmejanie

24 marcacion. Bste espacio, por estrecho que sea, es de anchu:

\Ta suficiente para permitir el flujo de las corrientes in-
.deseables de aire. Otros esfucrzos que han logrado diver-
‘sos grados de éxito, han supuesto la colocacidn selectiva
de calentadores y enfriadores en la camara de estirado o

20 en el recinto de la maquina de cstirado para compensar las

diferentes temperaturas de las corrientes de aire. Ctros

. i
iesfuerzos todavia han supuesto poner a presidn la cdmara de

i . . . . . s !
estirado, tal como introduciendo aire suficiente para crear

una presidn atmdsferica que resistird el flujo hacia dentro

25 del aire por la abertura a través de la cual se estira la

. o . . . i
lamina de vidrio, asi como a través de cualquier otra abers

itura entre la cdmara de estirado y la atmdsfera exierna.
i

1
g
[y . N !
Vease, por ejemplo, la patente norieamericana nimero :
! i

{1.726.114 concedida el 27 de agosto de 1.929 a W.A. Liorton.

t

: . _ . i

30 dungue este dltimo enfoque prohibe la entrada de aire en |
1

8.10.68
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4 . . .
la camara de estirado sin ulterior contirol, crea turbulenj

una maquina de estirar cerrada por encima de la cimara de

| estirado, se descarga una cantidad excesiva de airc en la

'magquina de estirado cerrada, lo que hace mas diffcil de
i

controlar el proceso de recocido.
El presente invento comprende un método y un apd

; - .t ’ a2 . LI .
lrato vara poner a presion la camara de estirado dirigiendd

!

tun flujo uniforme de fluido gaseoso a una ftemperatura con
i
"trolada hacia cada superficie de la lamina de vidrio a trg

ivés de toda la anchura de la limins de vidrio & un nivel
ipor encima de la abertura entre la cdmara de estirado ¥

1o mdguina de estirado cerrada de modo que una parte del

‘fluido gaseoso baje a la camara de estirado y cree una pre

;sién positiva en ella., Los flujos uniformes de fluido sa-

‘ . N A ’ -
‘nseoso ge extienden en esencila continuamente a travées de to

?da la anchura de cada swerficie de la ldmina para dar una
%barrera en formzs de coriina gaseosa que pronibe el flujo

%de corrientes de aire de conveccidn entre la maquina de es
'tirar cerrada y la cduara de ostirar. Ademas, dirigiendo

iel fluido gaseoso hacia zbajo a través de la abertura entri
zla cémara de estirar y la maguina de estirar cerrada, no
ihay cdda de presidn en la abertura a través de la cual pu

ide escapar la atmésfera nuesta a presidn de dentro de la

icémara de estirar a la maguina de estirar como con otros

i

métodos de poner a presidn la cdmara de estirar.

i
! Ademds de eliminar los efectos indeseables del

%nfriamiento de las corrientes erraticas de aire, los flu~-
ﬁos de fluwido gaseoso proporcionan también un medio eficaz
ﬁe transferencia de calor cue se utiliza para controlar la

temperaturs de la lamina de vidrio. Ia tempcratura de cada

-5~

-

cia en la regidn de conformacidn. Ademas, cuando se sitda

W




flujo de fluido gaseoso puede ajustarse a través de un am

plio margen de temperaturs pars calentar o enfriar la lém:—

ng de vidrio o parg retardar la velocidad de enfrigmiento

que de otro modo resultaria en la mdquina de estirar cerrd-
]

5 da. En una realizacidn preferida, los flujos de fluido gat

seoso dirigidos hacia cada superficie de la lamina compren-

den una plurelidad de flujos individusles de fluido gaseo-
50 que estan alineados para dar un flujo sustancialmente

continuo a través de toda la anchura de la ldaina de vi-

10 i drio, La temperatura de cada flujo individual de flujo ‘

[]
1]

gaseoso puede ajustarse independientemente para controiar;

los perfiles de temperatura a través de la anchura y a tré-
vés del espesor de la limina de vidrio,

t
i
Estas y otras ventajas ofrecidas por el presente

15 invento se pondrén de manifiesto cuando se estudie con

mas detalle la siguiente descripeidn de una realizacidn

preferida del presente invento tomada en unidn de los di-
bujos que se acompaiian.

BEn los dibujos, en log que los nimeros iguales

20 : representan partes iguales en todos ellos:
Ia figura 1 es wna vista en alzado y en secciln
.

de un proceso de estirar vidrio plano en sentido vertical,

i gue muestra el aparato de este invento situado dentro de

ung ngguina de estirar cerrada situada por encima de una |

o8 . cdmara de estirar y un horno de estirar de un horno de fu-
sidn continua de vidrio; i
i La figura 2 es una vista en planta y seccibn del
¢
. ’ fom
aparato de este invento tomada a lo largo de la linea II-II
{de la figura 1; !
i . ,
30 ! La figura 3 es una vista en seccidn de una cata=
| ;
] s
{
i
i
8.10.68 | -5 -
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que ilustra las boquillas de las camsras impelentes y lzs
trayectorias de los flujos de fluido gaseoso dirigidos
contra las superficies opuestas de una lamina de vidrio;
Lg figura 5, similar a la figura 4, ilustra uné
'estructura alternntiva de boguilla para dirizir fluido gé—
seoso hacia la superficie de lamina de vidrio y las trayed

torias de los flujos de fluido zaseoso;

Lg figura 6 ¢s un diagrama esquemético de tube-

rias que muestra las tuberias de alimentacidn para una

vluralidad de camaras impelentes dispuestas de acuerdo

con l= realizacidn de este invento ilustrada en la figura

25 ¥
La figura 7 es un diagrama esquematico de tube-

. . 2 ) .
rias que muestra la alimentacién de gases de combustidn y

iaire y los controles para una camara impelente tipica ilug
gtrada en la figurse 5.

La figura 1 ilustra una lamina de vidrio 10 que
'esta siendo estirada desde un bafio de vidrio fundido 12

ien el horno de estirar 14 de un horno de fusidn de vidrio

Una barra de estirar 13 que se extiende transversalmente
ial horno 14 esta sumefgida en el bafio de vidrio fundido
!12. Se emplean unos calcntadores de bordes 19 para calenta
los bordes de la lamina de vidrio 10 cuando esta siendo
formada la ldmina. La ld.ina de vidrio 10 forma un menisco
16 en la superficie del bafio de vidrio fundido 12 por enci
ma de la barra de estirar 13 y es estirada hacia arriba a
i

| través de una cdmara de estirar 20 y una mdquina de estira
! q

30.

ra impelente tipica empleada en la vpractica de este invent

- * . + ! :
Lg figura 4 es una vista en seccion fragmentarig

O.

T
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El vidrio fundido pasa desde un depbsito de fu-

« 7 . o . . v
sion continua de vidrio, mo mostrado, bajo un blogue de

1

clerre 15, al horno de estirar 14. El horno de estirar 145
i
esta definido por el bloque de cierre 15, una pared fron-{

5 t2l 16, unas paredes laterales 17, unos blogues convencio%
i
nales en L 22 y unos miembros refractarios 18 situados ens
|

tre los blogues en L 22 y el blogue de cierre 15 y la puréed

fronial 16. Como se ilustra en la figura 1, estos diversos

1
miembros enclerran el horno de estirar 14 respecto a ia a%—
{

H

10 nésfera externa y a laatmdsfera de por encima del vidrio

fundido en el horno de Ffusidn continua.

g Ia camara de estirar 20 estd definida por el ba-
iﬁo de vidrio fundido 12, los bloques convencionales en L
i22, las paredes extremas 24, las bandejas de recogida 28
15 iy los miembros refractarios 29 situados entre las bandejas
zde recogida 28 y los blogues en I 22 para cerrar la canard
éde estirar 20 con respecto a la atmosfera externa.

Iz mdquina de estirar 30 es de un tipo convencig-

| nal que comprende un recinbto que tiene paredes extremas

20 39 y una serie de pares de rodillos de estirar 31 a 37 disg-

fpuestos en él para aplicar fuerzas de traccion con el fin
{

{ de estirar la lamina de vidrio 10. En las paredes frontal !

; . . o
'y trasera del recinto estan dispuestas wnas puertas abisa-
i !

' gradas 40 que pueden ser abiertas o cerradas en funcidn dj

25 {1a velocidad de enfrizmiento deseada. Las puerlas abisagr
i

! i

tdas 40 pueden extenderse continuvamente a través de la anchif-
{ .
‘ra de la maquina de estirar, pero estan preferiblemsnte di-

'

iyididas en tres o més secciones a través de la anchura de

i
H
§

s K-) méquina de estirar para permitir la introduceidn selec%
i

30 tive de aire a través de la anchura de la ldmina de vidriol

i
8010068 b 8 - !
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10. Junto a cada puerta abisagrada 40 pueden estar dispueg-
tos grupos de elementos de caldeo 42 para alimentar selec-

{ tivamente energla térmica adicional a la lémina de vidrio

10 cuando estd giendo enfriada a través del margen de recd-

cido.

‘ Dentro de la méquina de estirar 30 estdn dispues-

 tos a diferentes niveles unos elementos 44, que responden
H
§al calor, para detectar la temperatura de la lamina de- vid
!
1drio a esos niveles. Una pluralidad de elementos gue res-

Eponden al calor estan situados a intervalos esvaciados en

:cada nivel para dar una indicacidn del perfil de teuwperatu

‘ra a través de la anchura de la ldmina en ese nivel. Se en
fplean usualuente en cada nivel al menos tres elementos que
%responden al calor para dar uns indicacidn de la tempera-
?tura de la hioja en el centro y en ambas partes marginales
:de la hoja.

Unas placas deflectoras 46 y 48 fijadas 2l recin

"to de la méguina de estirar se extienden hasta puntos muy
‘proximos a la ldmina de vidrio 10 justo por debajo de
slos pares de rodillos de estirar 34 y 38, Las placas deflec-
“toras 46 y 48 se extienden sustancialmente hasta las pare-
'des extremss 39 de la miéguina de estirar 30 y sirven para
;reducir el flujo de conveccidn de corrienfes de aire den-
'tro dela miquina de estirar y dividen la maguina cerrada
‘en diferentes secciones verticales.

Unas camaras impelentes 50 y 50' estan dispues~

T
]

tas entre los pares de rodillos de estirar 31 y 32. Los ex

%tremos de las cémaras impelentes 50 y 50& junto a las su-
‘perficies mayores de la ldmina de vidrio 10 estdn fabrica-

;dos en forma de boguillas 51 y 51' que sirven para dirigir

i -9-




un flujo de fluido gaseoso hacia cada superficie mayor de
la lémina de vidrio 10.
Un quemador 60 fijado a la pared trasera de ca-

da cdmara impelente 50 alimenta cada cdmara impelente con

5 fluido gaseoso. Los quemadores "Pyro-det", fabricados y dig-
tribuidos por Pyrounics, Inc,, de Clevelznd, Ohio, han tra%

{
bajado bien en la practica del presente invento.

Un conducto flexible 61 proporciona una mezcla
de gases combustibles a cada quemador 60. Un conducto fie-

10 xible 88 proporciona una cantidad adicional de aire oue saé

mezcla con los gases Qe combustion entregados a cada camad

ra impelente 50. El voltmen de aire en mezcla proporciona=

do puede variarse para ajustar la presidn deniro de cada
camaera impelente 50 y para controlar el flujo del fluido
15 gaseoso procedentes de cada boquilla 51.

Cada quemador 60 esta fijado por medio de un
conjunto de yugo 49 é un par de miembros de soporte 54.
Cade miembro de soporie 54 estd provisto de un par de fig

dores circulares 55 separados en varios centimetros. Los

20 : fiadores correspondientes 55 de los miembros de soporte 54
estan alineados para situarse sobre un drbol 56 soportado

por un par de ménsulas 57 fijadas a la miquina de estirar

:30. Las cdmaras impelentes 50 estdn soportadas por entre-
‘pafios 58 fijados tambidn a la miguina de estirar 30. Los

25 ;conjuntos de cémara impelente 50 y de quemador 60 estdn ah

=3

isoportados por los entrepafios 58 y los Arboles 56 de tal
]

!menera que una camara impelente puede moverse desde una po-

sicidn operante muy prdxima a las superficies de la ldmina

de vidrio 10, como se ilustra en las figuras 1 y 2, hasta

una posicién inoperante levantando el quemador 60 para se-

i

8¢10,68 - 10 -
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parar el 4rbol 56 de un par de fiadores 55 y haciendo coO-

4 ] . .
rrer la camars impelente sohre la guperficie del enirepa-

res 55,

Como se muestra en la figura 2, una selie de

cinco camaras impelentes 50a y 50 ¢ y 50a' a 50e' estdn

maras impelentes estan alineadas vara extenderse a través

’

. de toda la anchura de la lamina de vidrio 10.

i Cada une de las cdmaras impelentes tiene una

' longitud de aprozimadanentie 50 centimetros y ambas esztdn
~fabricadas con diferentes anchuras cenmensuradas con la

' dizensidn horizontal de la ldmina de vidrio a la que cada
' cdmare impelente esta destinada a oponerse. En la realiza-
cidn mostrada en la ficura 2, la cdmara impelente interiox
50 ¢ tiene una anchura aproxirada de 110 centimctros, las

camaras impelentes extremas 50a y 50e son cada una de una

lanchura de 45 centimetros aproximadamente y las cdmaras im
ipelentes intermedidas 50b y 504 son cada una de una anchu-

‘ra de 85 centimetros aproximadamente. Las correspondientes

)

.cdmaras impelemtes designadas con nimeros con prima estdn
'fabricadas con las mismas Gimensiones. Situadas unas junto
‘a otras, estas cdmaras impelentes proporcionan una anchurag

“total de 666 centimetros, lo cual es mas que adecuado para)

dar w flujo ccntinuo de fluido gaseoso a través de toda
|

la anchura de una limina de vidrio de 300 a 350 centimetro

. . (] ’ 3
‘de anchura, dirigiendo cada una de las camaras impelentes

lextremas un flujo de fluido gaseoso hacia wn borde de la

+

1dmina de vidrio 10.

- 11 -

 fio 58 hasta que el 4rbol se a_lique al otro par de fiado-

situadas unas junto a olras y frente a cada superficie ma-+

yor de la lamina de vidrio 10. Ias boquillas 51 de las cd-

T




Pueden emplearse camaras impelentes de uimensio

nes diferentes cuando haya de producirse una lémine de vi-
drio de anchura mayor o menor, y puede variarse el némero§
de cdmaras impelentes dispuestas a travéds de la anchura *f
5 : de la maquina de estirar. Sin embargo, se prefiere emplea%

i
una pluralidad de cdmaras impelentes que se opongan 2 pari
tes horizontales correspondientes de cada superficie de

la lamina de vidrio con objeto de gue pueda controlarse

la temperatura de las diferentes partes horizontales- de

10 ' la lamina ajustande la temperatura del fluido gaseoso di-
rigido hacia cade parte horizontal de una superficie de

la ldmine de vidrio.

Se emplea un conjunto mecdnico de cierre de bor-

R

de designado en gemeral por el ndmero 33 para cerrar cada |

horde lateral de la mdquina de estirar 30. Cada cierre de

15

borde comprende una placa 34 dispuesta verticalmente jun-

t0 a un borde de la lamina de vidrio 10 y que se exiiende

en una distencia de aproximadamente 2,5 centimetros por en-
cima y por debgjo del flujo de fluldo gaseoso descargado

20 por las camaras impelentes e Ztremas. La placa 34 estd

soldada a una placa de base 35 soportada por entrepaiios 3

N

;que estdn fijados a las parcdes extremas 39 al mismo nivel]

en la maquina de e¢stirar que los entrepafios 58. Las placas

imarginales 34 se extienden continuamente en una ligera dig-
]

' tancia desde los bordes de la lémina de vidrio 10 a las pa

25
{redes extremas 39. En la figura 2, las cdmaras impelentes
!
i extremas 50a, 50a', 50e y 50e! estdn espaciadas hacia den-
i
!

{tro de loc bordes de las placas de base 35 y los entrepallo

6]

;36 con fines de claridad. En la disposicidén preferida, lag

i
30 ' camaras impelentes extremas estdn situadas para extenderse

8.10.68 - 12 bl
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?
|
!
sobre las placas de base 35 y los entrepafios 36 con los boF—
des exteriores de las camaras impelentes espaciados aproxiL
‘madamente 2,5 centimetros de las paredes extremas 39. Con
lesta disposicion, el flujo de fluido gaseoso procedente~&é=

las cédmaras impelentes extremas se extienden continuamente

‘a través de los bordes de la lamina de vidrio 10 y de las

fsuperficies verticales de las placas marginales 34 y vermi
gna a corta distancia hacia dentro de lag paredes extremas
%39. Las placas de base 35 y los entrepaiios 36 proporcionan
‘una barrera justo por debajo del nivel dei flujo de flaido
;gaseoso, que impide el flujo vertical de corrientes de'éi:e
;o de fluido gaseoso en los extremos laterales de la mdqui-
na de estirar 30.

‘ Ia figura 3 es una vista en seccidn de una céma-

éra impelente tipica 50 que comprende una pared trasera 43,
Eun par de paredes superior e inferior espaciadas opuestas
f45 ¥y un par de paredes laterales espaciadas opuestas 47

i(veése especialmente la figura 2). Los extremos del par de
zparedes superior e inferior 45 espaciadas de la pared tra-

Isera 43 son paralelos y estdn préximos entre sf, con una

: <2 . .
separacion de aproximadamente 1,6 milimetros, forman una

boquille 51 y proporcionan uma abertura de ranura a través

‘de toda la anchura de la cdmara impelente 50. Ia pared tra
‘sera 43 ectd provista de una lumbrera de entrada a través
‘de la cual son introducidos en la cdnara impelente 50 los

ggases de combustidn vy el aire en mezcla procedentes del gue-
1
‘mador 60. Los pares de paredes opuestas espaciadas 47 y 49

‘estan cortados de placas de 3,2 milimetros de espesor de
ialeaoién de acero inoxidable n0. 308 y soldados entre si

;para formar un paso hermético continuo o garganta a través

- 13 -




a la abertura de ranura y es descargado hacia la 1'amina

de vidrio 10. :
Los pedacitos y frazmenitos de vidrio que caen a

5 través de la mdguina de cstirar se recogen en la superfi-

. . ’ .
cie superior de la camera impelente 50. El extremo de la

pared superior del par de paredes 45 estd curvado hacia

arriba para formar un labio que impide que tales particu~
las caizan del borde de la boguilla 51 y peneiren en la

10 cémara de egtirar 20,

La pared inferior del par de paredes 45 se eX-

! tiende hacia fuera desde la pared trasera 43 bajo un dngu-
i ;
;lo agudo y atraviesa el flujo de fluido gaseoso introdaci-
do en la cdmara impelente 50. Una placa 52 de impacto con%

15 el fluido, fijada a la pared inferior frente a la lumbrera

! de entrada, desvia el flujo de fluido gaseoso introducido '
‘en la cdmera impelente y proporciona una mezcla homogénea |

i de gases en la regidn de la cdmara adyacente a la lumbrera

3

de entrada.

20 El par de paredes laterales 47 se extienden ha{

‘cia fuera desde la pared trasera 43 en relacién divergente

i

ihasta que se establece la anchura deseada de la cdmara ¥
{después se extienden paralelas una a otra en una distancis
: . i
i de aproximadamente 15 centinetros hasta el extremo de la i

25 iboquilla 51. El par de paredes superior e inferior 45 son

‘paralelas y estan separadas en aproximadamente 19 milimetnos
en una parte iuportante de la distancia entre la lumbrera ,

de entrada y la boquilla 51, inclufda una distancia de va-

rios centimetros en la que son paralelas las dos paredes |
30 laterales 47,

1

v
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La garganta continua de la camara impclente 50
comprende asi una primera parte de garzanta de superficie
creciente en seccidn transversal debido al par divergenéé
! de paredes laterales 47 y una segunda parte de garzanta ée-

t
superficie sustancialmente wniforme en seccidn transversall

ren la que son paralelos ambos pares de paredes opuestas 45
i .

iy 47. En la regién de la cdmera impelente 50 en la que: son
paralelos ambos pares de paredes opuestas 45 y 47, las Gog

paredes superior e inferior 45 estan espaciadas en uar dig

;tancia relativanente pequefia en comparacidn con la distan-
écia en que estan separazdas las dos pareses 1aterale3'47;
ges decir, la anchura de la cdmara impelante 50,

; Bsta dispuesta una placa deflectiors 53 en la re-
Egién de la cdmara impelente 50 en la que on paralelos ambols
:

?pares de paredes opuestas 45 y 47. La placa deflectora 53
?es una placa de acero inoxidable de 3,2 milimetros de espel-
Esor fijada a la pared inferior de la cdmara impelente 50.
?La placa deflectors 53 se extiende continuamente entre el
ipar de vparecdes laterales 47 y hastg una distancia de apro-
iximadamente 1,6 miliietros de la superficie interior de la
Epared superior de la camara. Bsta disposicidn proporciona
iun estrechamiento en la narte de garganta de superficie sug-
tancialmente uniforme en seccidn transversal, que crea fur-
%bulencia en el lado de azuas arriba del estrechamiento y
fproduce una regidn de presidn de fluido gaseoso uniforme
;en la regidén de la cdmars impelente 50 comprendida entre
:

%la placa deflectora 53 y la boguilla 51 produce uwn flujo

uniforme de fluido gaseoso a través de Hoda la anchura de

i
1

:la abertura de ranura de la boguilla 51. Otras disposicio-
i

mes deflectoras tales como una placa perforada 0 una pluras
1

élidad de placas espaciadas, podrian, naturaluenie, sustituir

|
| - 15 -

i



a la placa deflectora 53 parg impedir el flujo de fluido
£aSe0s0 ¥y proporcionar ung regién de presidn uniforme in-
terior a la boquilla 57.

La abertura de evacuacidn de la bogquilla 51 es-

5 4 formada con las paredes superior e inferior 45 parale-
las en une corta distancig, por ejemplo, en 6,4 a 19 mili%
metros, ypara dar un flujo unidireccional de fluido gaseosé
a través de la abertura de ranura. ;
|

Un termopar 66, insertado a través de la pored i

102 superior de la cdmara impelente 50, estd situado dentro de

la camars frente a la lumbreras a través de la cual son ind

troducidos los gases de combustidn y el aire en mezcla ¥

proporciona una indicgecidn de la temperatura del £luido

e e s et e e

gaseoso gue se estd introduciendo. Un alambre conductor

, |
15 electrico 67 fijado al termopar 66 y conectado a un regis<

wa indicacidn visual de la temperatura del fluwido y, en
cooperacion con otros controles asociados, proporciona un
control automdtico de la temperatura del fluido zaseoso

20 que se estd introduciendo en la camare impelente 50. En la

. - . . . ’
regidn de presidn del fluido gaseoso uniforme de la camars

impelente 50 estd dispuesta una sonda de presidn 99. Un

conducto 100 transmite un fluido gaseoso desde la sonda dd

presidn 99 a otros componentes de control no mostrados em

25 {le figura 3.

Lo figura 4, una vista en seccidn frasmentaria,

a escala ampliada, de las boguillas 51 y 51' y de la lami

—

na de vidrio 10, ilustra las trayectorias de flujo del

fluido gaseoso dirigido hacia cada superficie de la lémin%

c s A . R ‘
30 de vidrio. La turbulencia creada en la superficie de la la-

9010068 - 16
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mina de vidrio 10 divide el fluido gaseoso dirigido a cada
superficie de la ldmina de vidrio en dos componentes. Una
3componente fluye hacia abajo a lo largo de cada superficie
éde la lamina de vidrio y proporciona una fuente de £1uido |

j
E
| saseo0so que aumenta la presiln de la camara de estirado.
t

H 1
‘La otra componente fluye hacia arriba y esta componente
'y la turbulencia creada en la superficie del vidrio Dropor-

cionan una barrera gaseosa que impide el flujo de corrien-

' tes gaseosas desde reziones adyscentes a la lamina de vi-

fdrio a ui lado de las boguillas 51 y 51' hasta regioﬁes'ad
;yacentes a la lanina de vidrio al otro lado de las boguillas.
g La componente de fluido gaseoso que fluye hacia
gabajo continda hasta que la nresidn en las regiones cerra-
Edas adyapentes a la superficie de la ldmina de vidrio 10

fpor debajo de las boquillas 51 y51', es decir, la camara

ide eatirar, es lo suficientemenie grande como para resis-—

~tir el flugo hacia abajo. A medida que la presidn en la

t
. camara Ge estirado aunenta hasta el valor deseado, la car-

;ga estdtica de presidén resiste el flujo hacia abajo del
ifluido gaseoso, excepto una pequefia cantidad de fluido ne-
‘cesaria pars compensgr el fluido gaéeoso que es evacuado
30 perdido de otra manera en el sistema en las regiones in~
feriores.

Ia figura 5, similar a la figura 4, ilustra una
‘egtructura y disposicidn de boquillas alternativas para di
%rigir un flujo de fluido gaseoso hacla cada superficie de
wma ldmina de vidrio 10. En la figura 5, las boguillas 51a
gy 51a' estan dispuestas pare dirigir el fluido zaseoso hacia
éabajo bajo un dngulo agudo hacia las regiones de la cdmara

‘de estirar a poner a presidén., Lo mismo gue con la estructu:

L

| -~ 17 -
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ra de boquilla de la figura 4, el fluido gaseoso fluyeha—‘

cia abajo hasta que la presidn de las regiones inferioresi

|

es suficientemente grande para resistir el flujo de flufdq

[
R
gaseoso. El aumento de presién desvia el flujo de flufdo !

hacia abajo haciendo que el flufdo fluye hacia arriba pard

proporcionar as{ una barrera gaseosa similar a la previa-

nente descrita.

|

Ia estructura de boquilla de la figura 4 & de 14

figura 5 puede emplearse en lg préctica del presente inven-

- to. Sin embargo, se prefisre la esmtructura de bogquillas de
{la figura 4. El flufdo gaseoso dirigido en una trayectorig

normal a la superficie de la lamina de vidrio produce un

mayor grado de turbulencia en la superficie del vidrio, 1q

Equ.e disloca la capa limite de aire junto a la superficie

iy auments la velocidad efectiva de transferencia de calor
1

lentre el fluido gaseoso y la lamina de vidrio,

i Las figuras 6 y 7 ilustran esqueméticamente un
gistema adecuado de glimentaciln y control de fluido gaseé-
so para las cdmaras impelentes ilustradas en la figura 2.
1Ia figura 6 es un diagrama esquemdtico de tuberias que il%s—

i tra lag tuberias de alimentacién principales previstas pa-
¥

ira cada conjunto de cdmara impelente 50. La figura 7 ilus-

‘ra esquemdticamente las tuberias y controles empleados

‘vara un conjunto tipico de camara impelente como el repre-
i sentado por las cajas ilustradss por lineas de trazos en

la figura 6.

El gas natural procedente de una fuente comin
70 es transporiado nor tuberia desde la fuente a través de

‘una tuberia de gas principal 71 equipada con un regulador

de presidn 72 y una vdlvula 73. Dos tuberfas de alimenta-

- 18 -
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cién T4 y 75 dividen el Flujo de gas procedentes de la tus

beria de gas principal 71 y alimentan cada uno de los con-

juntos de camara impelente a través de tuverias de alimens

s

tacidn unitarias 76.

El aire procedente de wna fuente comin S0 cs
transportado por tuberia desde la fuente a través de upa
| tuberia de aire principal 81 equipada con un filtro Sé“y‘

un soplador 33, Dos tubcriss de alimentacidn 8 4 y 85 divid

lden primero el flujo procedente de la tuberia de aire prin-
ccipal 81 y alimentan cada uno de losg conjuntos de cémara

i impelenie con igual presifn de aire a través de tuberias

i de alimentacidn unitarias 86 y 87. E1 flujo de aire proce-

i dente de la tuberia e aire principal 81 cs dividido toda-
1

ivia en dos tuberfas de alimentacidn adicionales 95 y 94

fque proporcioman & cada uno de los conjuntos de camara im-
%pelente igual presidn de aire a iravés de tuberfas de ali-
émentacién unitarias 96.
: Estd dispuesto un mendmetro 107 para observacidn
Evisual de la presidn impelente en una cualquiers de las di-
!versas cdmaras impelentes. El fluido gaseoso procedente d4
zla camara impelente pasa a través de una tuberis 106 de
%control de la presién impelente y luego a través de una tu-
'ber{a de alimentacién y control de presidn 104 y 105 al
fmanémetro 107,

Haciendo ahora referencia a la figura 7, la tube

| . . ‘o , .
iria de alimentacidén unitaria de aire 86 y la tuberia de alli-

: . . N ’ .
‘mentacidn unitaria de gas 76 estan concetadas a uwn aspira-

4

‘dor-mezclador 59 gue proporciona una mezcla adecuada de za
1

1

;ces combustibles al quenador 60 a través de un tubo flexi-

ible 61. Una vdlvula accionada por motor 62 dispueste en la

L2

{tubsria de alimentacidn unitarie de aire 86 ajusta el flu~

- 19 -
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%
jo de aire al aspirador-mezclador 59. La tuberia de alimen—
tacidn uniteria de gas 76 estd provista de una valvala 63
que se ajusta para dar una mezcla apropiade de gases com~-
hustibles. Una vez obtenida una mezcla combustible de gas
5 y aire, una valvula 64 reguladora de presidn cero y opera+

da por diagragms moders el flujo de gzs gl aspirador-mez-

clador 59 en respuesta & los cambios en la cantidad G2 al-

re que ha dejado pasar la vdlvula 62 accionada por metor.

La tuberia 65 del regulador proporciona una carga esbatit
o !
10 . ca de presidn a un lado del diafragma del regulador de i

presidn 64. Ia carza estdtica de presidn varia de acuerdo

con la cantidad de aire que pasa a través de la vdlvala 62

accionada por motor y regula la cantidad de gas entregada
al agpirador-mezclado» 59 para mantencr una mezcla combus-
15 tible de gases. '

Lg tuberia de alimentzcidn unitaria de airve 87 ;
proporciona una cantidad adicional de aire que se mewucla
con los gases de combustidn entregados por el quemador GO

a la camara impelente para mantener la presidn de la cdmad

20 i ro impelente a un clerto valor predeterminado. ELl aire »ro=-

cedente de la tuberis de alimentacidn unitaria 87 pasa a

través de un regulador de presidn cero 98 y luego a través

[}
7 . A . :
de una tuberia 88 de alimentacidn de aire en mezcla al que-

mador 60. La cantidad de aire en mezcla proporcionada al

m. g ama s

25 guemador 60 es controlada por el regulador de presidn cer%
98. Una sonda depresidn 99 situada en la regidn de presiéé

éigualada de la cdmara impelente 50 *transmite fluido gaseo:

o por medio de loz conductos 100 y 101 y establece una

carge estdtica de presidn isual a la que existe en la cd-

30 i mara impelente a un lado del diafragma que actla sobre el
9.10.68 - 20 - %
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. equivalente a lo existencia en la camara impelente 50 g

‘ma dGel rejulador de presidn 98. Inicialmente, esta dltima
' presidn es ajustada por medio de la vAlvula 97 para cargan
el diafragma y proporcionar la cantidad de aire en mezcla

necesaria para establecer una presidn predeterminads en
, camara impelente esta dispuesta una vilvula 102 que nor-

fimpelente, perc aue puede abrirse para dar una indicacidn
‘de la presidn exigtente en cualquier conjunto individual

'de céara impelente en el mandmetro 107, Una vez estable-
’cida la presidén deseada de la cdmara impelente 50 por medil

‘de la valvula 97, las desviaciones de la presién deseadas

i
|

! regulador de presidén 98. Una carga estdtica de presidn adi

. N . 7
: dispone as{ de una carga estitica de presidn comstante

malmente estd cerrada para todos los cenjuntos de camara

cional es establecida al otro lado del diafragna del regur
lador 98 por el aire entregado por la tuberis de alimenta-
cidén vnitaria de aire ¢6. La tuberia de alimentacidn uni-
taria de aire 96 estd provista de un orificio de purga 93
que proporciona una caida er la presidn de la tuberia S6

¥y de una valvula 97 que puede ser ajustada para variar la

presidn en dicho lado del diafragma Gel regulador 98, Se

un lado del diafragma y de wna carga estdbtica de presidn

v

que puede gjustarse manualmente al otro lado del diarrag-
8 (>

la camara impelente 50. En la tuberia de control 106 de lg

son automdticamente compensadas en razdn del cambio en la
presién detectada por la sonda 99 que varia la carga estd-
tica de presidn a wn lado del diafragma del rezulador de
presidn 98 y pernite que una cantidad mayor o menor de ai-
re enmezcla pase a través del regulador, devolviendo asi

la presidn al valor deseado.

- 21 -




El termopar 06 dispuesto justo dentro de la lumH
brera a través de la cual son introducidos log sases de |
combustidn en la camara impelente 50, estd conectado por
medio del alambre conductor eléctrico 67 a un registradors
5 regulador 68. La alimentacidén de corriente elécirica para
la vélvula 62 operada por motor se realiza a través dgl
%registrador—regtlador 68 por medio del alazmbre conductor

eléctrico 69. Fl registrador-regulador 68 es ajusiado ma-

nualmente a una temperatura predeterminada. Después, en
10 ErasPuesta a las desviaciones de esa teuperavura, detectadsas
ipor el termopar 66 y transmitidas por medio del alambre

i conductor 67 al registrador-regulador 68, ésie modera la !

1 H
1
.

.corriente alimentada a la vdlvula 62 operada por molour

!
%por medio del alumbre conductor 69 para dar paso a uca can—
i |
15 i tidad mayor o menor de aire al aspirador-mezclador 58 y dei-

ivolver la temperatura de los gases de combustidn a la tem-

‘peratura deseada.

b

Funcionamiento de una realizacidn preferida

: La descripcidn anterior de los dibujos que se
1
¥ . . Iy )

20 ‘gcompafian se refiere sl aparato de una realizacién prefe-

[

.rida de este invento empleado en un proceso convencional
1

i

1de estirado de vidrio plano. Lo que sigue es un ejemplo,
a titulo de ilustrzcidn solamente, del funcionamiento de
‘la realizacidn preferida anteriormente descrita de este
i =

25 1nvento,

Las cdmaras impelentes estdn dispuestas entre

élos pares primero y segundo de rodillos de estirado con |
i
%sus boquillas muy prdximas a las superficies de la lémina
]

ide vidrio y alineadas para extendersc a través de toda la |
30 lanchura y mds alld de los bordes de la ldmina de vidrio,

9.10.68 - 22 -




terminando aproximadamente a 2,5 centimetros de cada pared
extrema de la mAquina de estirar cerrada. Las boquillas de

lag cdmaras impelentes pueden estar separadas en una dis-

tancia de 1,25 a 5 centimetros de las superficies de la

5 ldwina y estén nreferiblemente separadas en aprozximadamen-
te 2,5 centimetros de las superficies de la ldmina. Se Te-
coniends ung separacidn minima de 1,25 a 1,9 centimetros

para pernitir cambios en la posicidn de la lamina de.&idrio

y el paso de “"piedras" cn la lawina. Con separacidnes mayd

10 ‘res de aproxiiadamente 5 centimetros, las camaras impelen-

tes pueden cer utilizadas para controlar la temperatura
'de la lamina de vidris, pero la barrera gaseosa y la pues-
"4g a presidn de la camara de estirado no sontan eficaces

como con geparaciones menores. Aungue se prefiere gque las

15 | boquillas estén uniformemente cspaciades de las superfi-
cies de la 1ldnina, pueden tolerarse sin compensacidu dife-—
‘ . . 7 . . : - cn L
‘rencias de separacion Ge aproximadamente 9,0 milimectros

.con respecto a las boguillas adyacentes, Las boquilas ad-
;

i . -
‘yacentes estan preferiblemente separadas en 6,25 a 12,5

20 ‘milimetros. La turbulencia creada por los flujos de flui-

do gaseoso procedentes Ge boquillas adyacentes abarca el
?espacio entre las hoguillas y proporciona un cierre hermé-
jtico eficaz entre los flujos individusles de fluido zaseo-
50,

25 E Il aire y el gas natural en una relacidn volumé-
étrica de aproximadamente 10:1, ycada uno o una presidn de
‘aproximadamente 79,5 a 89 g/cme, gon mezclados y enirena-
zdos a los quemadores fijados a las raredes trageras de las
icémaras impelentes. Con los guemadorcs anteriormente des-

30 ;critos puede sjustarse la temperatura de los gases de com-
| c
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bustidn introducidos en cada camara impelente desde apro>

ximadamente 2602 a 9152C,

Los gases de combustion y el aire en mezcla en-
itregados a cada camara impelente son ajustados pare dar
ung presidn impelente de aproximadamente 2,55 g/cm2 v una!
! temperatura del fluido gaseoso de aproximadamente 5352C. f
!

: Esto produce un flujo unidireccional y uniforme del fluidd
gaseoso-de aproximadanente 11,3 dm3 por cm de anchura de

la boquilla por minuto a través de toda la anchura de cad

i camara impelente. Este caudal produce una presidn positi-|
1
va en la camara de estirado y proporciona una barrers ga-

| seosa sustancialmente continua a través de toda la anchura

a

de la lémina de vidrio, que elimina sustancialmente el flu-

jo de conveccidén de las corrientes de aire entre la cémaré

"

de estlrado y las regiones de la mdquina de estirado ds por

J2AS A

encima de las camcras impelentes,
Por ejemplo, con lag cémaras impelentes en posi-

. cidn de funcionamiento, pero sin alimentarles fluido gased-

¥

is0, la presidn de la camara de estirado tenfa un valor me-
1

‘dio de aproximadamente ~0,0838 g/cmz. Cuando se pusieron lals

:eémaras impelentes en funcionamiento por primera vez, la

;presién de la cémara de estirado aumentd subitamente a
10,035 gfen® y los bordes de la lémina se calentaron en
fcaestién de minutos hasta el punto en que fué necessrio
fdesconectar los calentadores de bordes y reajustar otros

;calentadores normalmente empleados pars controlar la tem~ |
' !
peratura de los bordes de la ldmina de vidrio. Las presio-

'

ines de la cdmara de estirado obtenidas en otros exXperinen—

1't0os con las cdmaras impelentes ajustadas uniformente a i~

:ferentes presiones se indican en la tabla 1.

i
i
i
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TASLA T

Presiones en g/cm?.

4 .
Canara de estirar

. Camara impelente

i 0, 56 - 0,07

L 0,76 - 0,03
1,27 0

4,8 0, 101

Loz ensayos de humos realizados durante estos ex
. a4 . 2 K4 h .

perimenios mostrarcn una narcada reduccion en el cfeécto de
“tiro natural. Las corrientes descendentes en los extremos
s o . - i

-laterales de la maguinz fueron sustancialmente eliminados |
;y el tiro ascendente on el centro de la ldmina fué aprecid
éblemente reducido. Cuando se termind el funcionamientic de

: . o !t .
las cdnaras impelentes, la presion de la camara de catira-

do disminuyd a un valor negativo y los bordes de la ldming

se enfriaron rapidamente.

El aumento de la temperatura de los bordes de
1 r o s I o « 7 3 Y
'la lamina en la region de conformacion predujo wn funcio—
- namiento mas estable del horno. Esta mejora sc atribuye a
12 eliminacidén de las corrientes de aire mds frio cue nor-
‘malnente bajan a lo larco de los bordes de la hoja desde
“ ’ . Y . " 4 . .
‘la maguina de estirar y penetran en la maquina de estirar.
' la ndquina de estirar fué hecha funcionar a mayor veloci-
- dad durante estos experimentos ¥y se refujo el nlmerc de
i
. roturas producidas en la maquina de estirar. Adeuds, al
ffinal del eiclo normal durante el cual se realizaron egtod
‘ensayos, se observé que la cantidad de vidrio desvitrifi-

‘cado junto a los bordes de la lamine en la r zidn de con-
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formacidn no era tan grende como la anteriormente experi-

mentada. !
Aunque existe cierta latitud, se reduce al mi-

nimo el flujo de conveceidn de las corrientes de aire

cuando el cierre hermético es uniforme a través de la an

chura de las léminas de vidrio. g
Se obtiene un cierre hermético uniforme ajustan%

do la presidn y/o la temperatura del fluido gaseoso sumi-§

nistrado a cada camara impelente para producir un flujo

wiforme de fluido gaseoso a través de toda la anchira de,
_ i

cada superficie de la lamina de vidrio. Un funcionamientog
H

desequilibrado, sea de adelante a atras, sea de lado a la+

o

do, no afecta drdsticamente a la presién de la cdmara de |
estirado, pero son afectadas las caractericticas de bierfé
hermético.

La virtual eliminacidn de la infiltracidn de
aire frio y suciedad en la cimarz de estirado es otra
!
importante ventaja obtenida haciendo funcionar el horno d@

estirado a una presidn mayor que la presidn atmosférica.

Esto se demostrd dramdticamente haciendo funcionar el hor-

i - o |
no de estirado con una abertura en el alojamiento del hor=

no que media varios centimeitros cuadradeos de superficie.

i
Las condiciones del horno no cambisron de manera impor-tan-
i

" te durante un perfodo de funcionamiento de seis horas, con

7 . o | . i
P10, que ponia aire nas caliente en el contacto con el vi-

la excepciodn de un ligero aumento en la temperatura del

vidrio en las inmediaciones de la abertura. ELl aumcnto de
la temperatura se atribuyé al movimiento del aire del horﬁ

drio en lag inmedigciones de las aberturas. Una evidencia

£

mis de la capacidad de la camars de estirado puesta a pre-

L
no
A

I



sibn para tolerar fusas la oroporcionaron los ensayos de
humoz cue demostraron nue no habia entrada de aire en el
horno de egtirado a través de gristas relativamente sran-
des existentss en el alojamiento dsl horno.

La temperature de la lamina de vidrio junto a lds

voguillas de las camaras impelentss es aproximadamente de

5932C. La temperatura del aglire ambiente a este valor en
la mdquina de estivado cerrada ez de aproximadamente 4829é.

In el funcionawmiento preferido, se smnlea el fluido gaseo+q

10 - ©0 parz revardar la velocidad de enfriamiento de la iémi—
.na de vidrio manteniendo la temperatura del fluido Qaséosc
contre la temperatura del vidrio y la del aire ambienve,
3Ademés, las temperaturas de los flujos individuales de

' filuido saseoso procedentes de boguillas adyacentes se ajué—

15 P tan a diferentes temperaturas para retardar de maners di-

ferencial las velocidades de enfriamiento de las pertes
’
5

transversales de la lawiug de vidrio con el fin de comnen-

sar €l perfil de temperatura a través de la anchura de la

'lamina v controlar este perfil de temperantura de alguma mg
o0 ‘nera predeterminada.
Por ejemplo, en el procedimiento Pittsbursgh, lad

. L ” N
.partes marginales de la lanina se enfrian nis rapidamente '

4
!

‘que las partes centrales de la ldmira v los bordes de la
ldmina estdn normalumenie mds calisntes cue las vartes mar-
o s . . .

25 ;gluales de la lamina. Para los fines de este invento, una

cuarta parte a una tercera parte de la anchura de la 14-

‘nina medida hacia dentro desde el borde de la lanina com-
;prende una parte marginal de la ldnina. Para dar un perfil
de temperatura mds wiforme, se ajustaria la temperatura
30 :Gel fluido zaseoso gue zale de las hoguillas centrales,
rintermedias y extrencs de las cdmaras impelentes a amios

0.10.68 :
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lados de la lamina de vidrio a aproximadamente 5382, 5939

1
. : L 03 . i
y 5602C, respectivamenie. Con el Tin de dar un cierre nor-

nético uniforme a travis de toda la anchura de la limina

de vidrio, se varian lizeramente las presiones de las cé-

o

narzs impelentes para conmpensar las diferentes temperatuyg
ras de los flujos individuales de fluido gaseoso. %
! Je han producido diferencias de temperaturas taé

t
grandes como 27,52C entre partes horizontales adyacenties ;
de una ldmina de vidrio variando independientemcnie la E

. temperatura de los flujos individuales de fluido gaseoso

dirigidos hacia esas partes Ge la ldmina de vidrio.

Debera apreciarse que las ventajas previamente

indicadas se obtuvieron sin efecto adverso en la miquing

de egtirar cerrada debido al escape incontrolado de flui-

-

do gaseoso puesto a presibén desde la clusra de esiirado.

et

r]

A e e e
1

Esto atribuyese a la introduccidn del fluido gaseoso a

) -

vés de la abertura entre la cdmara de estirado y la maqui

na de esbtirar cerrada, lo gue prohibez el reiroceso del

fluido gaseoso hacia la mdauina de estirar cerrada. Si el

‘fluido gaseoso fuera introducido a través de alguna otra
t
- 4 .
;abertura, la calda de presidn entre la cdmara de estirar
i
.y la miguina de estirar cerrada haria que el fluido o0seo=

’ ¢ . - 2 N ’
- $0 pasara a la maquina. Iste paso crearia corrientes erra-

ticas de aire y turbulencia en el horno de estirar y en
%1a maquina de estirar, que afectarian adversamente a la
i
30peraci6n de conformacidn y recocido.
Aunque se ha descrito w Gnico jueso de cdmuras

impelenics situadas entre los pares primero y segundo de

{
i
%
|
i
I
! 7 o] 1 4 4 ] -

irodillos de estirar en la maguina de estirar, deberd en-

. 4 .
: tenderse que podrian situarse las camaras impelentes a un

|

. |
- 28 - |
|



L

nivel diferente en la méquina para dar las venbajzs nrevig-

mente mencionadag. Sin embarszo, se yrefiere que las cama—
i |
R . ’ . . s . .

' ras impelentes estén situadas a un nivel bajo en la mdqui-

‘na de estirar para dar una barrera gasecsa entre la cama-

: ra de estirar y una parie imporianie de la mdquina de es-

i

{ firar.
Puede situarse también un jucgo adicional de
’ . . . . , 4 . '
camaras lmpelenies a un nivel diferente ewn la maguine nara
‘que actle en unidn del aparato deserito. Por ejemplo, pues

10 de digponerse un juego de edmaras impelenies similar al

previamente descrito en lados opuestos de la lamina de vis+
i

“drio entre los vares sesundo y tercero de rodillos de es—g
. I S
tirar para dar uns barrera gaseosa adicional gue restrln-l
i

| ja adicionaluente el flujo de conveccidn de las corrientes
15 . de aire dentro de la maguina de estirar, y pueden disponcr-

se tanbidn unos medios adicionales de controlar los perfi4
_lcs de temperatura a trovéds de la anchura y a través del
espesor de la ldauina de vidrio a medida que la ldmina de
vidrio se enfria a lo largo de su marzen de recocidoa.
20
OTRAS REALIZACIONES

Aungue la precenie invencidn se ha descrito con
;
referencia especifica 2 un procediniento convencional paré
estirar videio plano, no estd linitada a é1 y puede emple&r-
25 | se en otros vyrocedinientos de tratamiento de vidrio.
En general, la presente invencidn proporciona
un métode v un aparato pora producir una diferencia de pré-
; sién entre regiones expuestas a partes adyacentes de una

superficie de uma ldmina de vidrio dirigimdo un flujo umi+

]
forine de un fluido gascoso hacia la superficie de la lauina

30
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bajo un dngulo tal que parte del fluido gaseoso proporcio-
ne una fuente de fluido gue produzes la deseada diferencial

de presidn y el flujo proporcione una barrera en forma de

una cortina gaseosa que mantenga la diferencia de presidn |
5 establecida y prohibida el flujo de corrientes de una re-—
gidn a la regidn adyacente. EL flujo de fluido gaseoso es |

isustancialuente confinuo a lo largo del 1imite entre las |

regiones de diferenie presidn y asi no habra discontinuidal

T

des apreciables por las cuales pueda escapar el fluido ga~

i .2 . Y S
10 iseoso desde la region puesta a presion a la region de wmenor
i e :

i . 3 . 3 . . !
;presién. La temperatura del fluido gaseoso dirigido bhecia !
§ i
:la 1lémina de vidrio se controla preferiblemente de modo qub
! i
.la transferencia de calor entre el fluido gaseoso y-la lé-§

imina en la zona en que el fluido gaseoso cohoca convra la '
15 |1dmina o estd inmediata proximidad a la superficie de Ja
lamina de vidrio, sea tal que se controls la teaperatura |
Ede alguna manera predeterminada.

Lia transferencia de calor efectiva entre el flui-

do gaseoso y la superficie de la ldmina de vidrio puede vai

20 riarse cambilando la tewmperatura del fluido gaseoso, el caur

%dal del fluido gaseoso y/o el angulo de la trayectoria del

ifluido gaseoso con respecto a la superficie del vidrio. Co:
mo se describid anteriormente, se obtiene el miximo grado
1

ide transferencia de calor cuando se dirige el flujo en una

1

25 !trayectoria normal a la superficie del vidio.
§ La diferencia de presidn entre las regiones ex-
!puestas a partesalyacentes de la lamina de vidrio puede vaT
Fiarse ajustando el caudal del fluido gaseoso y/o controlan-
@o la velocidad a la que se permite que se disipe la tempe%
i !

30 ?atura a cada lado del flujo incidente de fluido gaseos0. i
| |
| |
I i

9010.968 i - 30 - Q
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:no necesita ser cerrada, a menos que se desee controlav
‘la atmosTera adyacente a la ldmina, la temperatura aabien-

'te o la temperatura de la ldmina en esa regzidn. Sin embar-

: 4 . H
 presion entre regiones adyacentes dentro de un recinto o
centre regiones definidas por recintos separados, pero adyg

centes, que tengan una pared comin y una abertura a su trg

{ se estd efectuando en la ldmina de vidrio y del grado de

. control o pureza requerido de la atmésfera a través de la

- se0s0 y las atndsieras adyacentes son de la misma composgio

. £ . . . !
eidn. Si la regidn de mayor presion ha de ser una atmésfer

. . . P
' gion donde puede ser evacrado por medios apropiados.

'go, se prefiere usualmente proporcicnar una diferencia de

L@

1 4
FVeSe

Cuando el interés principal estriba en proporcionar una di
ferencia de presidn y una barrera gaseosa entre regiones

L) . .
expuestas a partes adyacentes de una lamina de vidrio, se

prefiere dirigir el flujo de fluido en una trayectoria gque

forme un dngulo azudo con respecto a la superficie del vin
drio, siendo la trayectoria en la direccidn de la rezion
de mayor presidn. Una vez establecida la diferencia aé‘ﬁre
sion, la mayor presidn hace gue el flujo del fluido se in-
vierta y fluya en la direccién de la regidn de menor = pro

Deberd apreciarse que sclo debe estar cerradd

una de las regiones exnuestas a las partes adyacentes de

< . . « . + ¢
la lamina de vidrio para mantener la diferencia de presion.

3 - - ’ ST
Si 1a otras reglén ha de permanecer a pre316n armosferica,

Dependiendo de la naturaleza del tratamiento qug

cual es transportado el vidrio, el flujo de fluvido gaseosa
puede ser el mismo que a diferente de la atmésfera gaseosg

de las regiones adyacentes. Preferiblenente, el fluido ga-

- 31 =
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t . 3
itrofe de aire adyacente a ella provoca una ligera mezcla

controlada, por ejemplo, una atmdsfera oxidante, inerte o
]

reductora, el flufdo gaseoso que proporciona la diferencia

de presidn deberd ser de la misma composicidn para no afec
tar adversamente el tratamiento o control reguerido.
La turbulencia creada cuando el flujo de fluido

incide sobre la superficie del vidrio o sobre la capa limi

vy arrastre del contenido gaseoso de las regiones adyacente

(4]

de presiones diferentes. Bsto da por resultado usualuente

el flujo arrastrado de una pequefla cantidad de la atmésfe~
ira gaseosa desde una u otra o desde ambas de las regiones

‘adyacentes a la otra regidn. Asi, si es critico el coutrol

atmosférico, la regibn adyacente de presidn mds baja deberd
< >DeTe

ser también de la misma composicién o tipo de aimdsfera

que el flujo de fluido gaseoso. Sin embargo, si el Trala-

miento o control atmosférico puede osstener la ligera con-
‘taminacidn que resulta del arrastre de la atmfsfera gaseo-
i
g, en la regidén de presidn mds baja, la atndsfera en esta

regidn ha de ser de una composicidn diferente de la del fly-

jo de fluido gaseoso de la regién de presidn mayor.

! Aungue el presente invento se ha descrito hacien-

do referencia a ciertos detalles especificos, no se preten-
de que tales detalles se consideren como limitaciones del
alcance del invento, excepto en cuanto esté incluido en las
e e .

reivindicaciones adjuntas.

i
Esta solicitud que corresponde a la presentada eﬁ

Bstados Unidos de América, 2 de Octubre de 1.867, ne U,5,
?er. e 672,378, se acoge & los beneficios del ariiculo 51

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- 32 -
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E O T A

Los puntos de invencidn, pronia y nueva que ge
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten~
te de Invencidn en Tepafia, por VEINTE afios, son log si-

t
!
i
|
i

guientes:

7 . v . 'A.'
te una lamina de vidrio, gque comprende un horno de estira-

'do que contiene wn bafio de vidrio fundido; una camara de |
tegtirado en la gue se forma la lanina de vidrio cerca de.

]
ila superficie del bafio de vidrio fundido y que tiene mna

abertura a través de la cual se estira verticalmente la la-

‘mina; un recinto por encima de la camara de estiradc para

recocer la lamina de vidrio, teniendo el racinto aberturas

;de entrada y de salida a través de las cuales es transpor-
tada la ldumina; medios para estirar la ldmina de vidrio y
!

i
para transvortarla a través del recinto de recocido; y me-

HI. . . ’ ,
ldios situados por encima de la camara de esiirado v muy pro-

iximos a cada superficie mayor de la ldmina de vidrio para

dirigir uwn flujo de fluido gaseoso sustancialmente uniforme

fhacia cada superficie y a travéds de toda la anciura de la
lémina de vidrio, siendo las trayectorias de los fiujos de
ifluido gaseoso hacia las superficies de la ldumina de vidri
%tales que vollmenes ¢e fluido gaseoso susitancialmente isgual
éles entran en y aumentan la presidn de las regiones adyacet
%tes a cada superficie mayor de la lamina de vidrio en la

%oémara de estirado, y log flujos de fluido gaseoso propor=-
;cionan una barrera gaseosa a través de cada superficie de
Ela ldnina de vidrio, con lo que se elimina sustancialmente

v

iel flujo natural de conveccidn de las corrientes de aire

;
|
| -~ 33 -
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entre la camara de estirado y las regiones de mds alld de
los flujos uniformes de fluido gaseoso.

2.~ Un aparato segln la reivindicacidn 1, en el

gque los medios para dirigir un flujo uniforme de fluido ga
seoso hacia cada superficie de la ldmina de vidrio estan

gituados dentro del recinto de recocido junto a la abertu~
‘rg a través de la cual entra la ldmina de vidrio en el re{

cinto de recocido para proporcionar una barrera gaseusa a

través de cada superficie de la ladina de vidrio, con lo

lque se elimina sustancialmente el flujo de conveccidn natu

¥

{ :
jral de las corrientes de aire entre la cdmara de estirado
'y una parte importante del recinto de recocido.

3.~ Un aparato segin la reivindicacidn 1, en el

|
gque los medios para dirigir uwn flujo uniforme de fluido

igaseoso hacia cada superficie de la lamina de vidrio com-
i

iprenden una pluralidad de cdmeras impelentes situadas den-
t
Etro de y transversalmente a la anchurg del recinto de reco

. cido; unos medios asociados con cada cdmara impelente pars
|
i

i 4 . £ . s
ja una presion mayor que la presion atmosferica a cada ca-

'mara impelente; unos medios asociados con los medios de
{alimentaoién de fluido gaseoso para conbtrolar la temperatu
gra del fluido gaseoso alimentado a cada cénars impelente;
iuna abertura practicada en cada camara impelente para diri
égir un flujo de fluido gaseoso bacia una superficie mayor

i
ide la ldmina de vidrio, estando las asberturas de camaras

80 sustancialmente conbtinuo a travéds de la anchura de la

LS . . . .
laming de vidrio; y unos medios asocisdos con cada camars,

- 34 -

alimentar vollmenes de fluido gaseoso relativamenie grandels

]
impelentes adyacentes glineadas transversalmente a la anchu~

ra de la lémina para proporcionar un flujo de fluido gaseo



‘(mn m" ﬁ‘

impelente para controlar la presidn del fluido gaseoso den=-
tro de la caflara con el fin de proporcionar un flujo de
fluido sustancialmente wniforme a través de la anchura de
la 1dmina de vidrio.

5 4.~ Un aparato para formar y estirar continuamen-
te una ldmina de vidrioyen el cual se hace pasar a la lémi-~
na desde un bafio de vidrio fundido contenido en un hormo |
de estirado de un horno de fusidn de vidrio que incluye una
cdmara de estirado en la que se forma la ldmina, un recin-

10 t0 situsdo por encima de la cdmara de estirado para reco-
cer la ldmina de vidrio y que tiene una abertura de entra~
da y otra de salida a través de las cuales es transportada
la ldmina de vidrio, ¥y medios para estirar y transportar
la lémina de vidrio a través del recinto de recocido, carac-

15 terizado por la mejora que comprende una pluralidad de cd-
maras impelentes dentro del recinto de recocido y opuestas
a cada superficie mayor que la ldmina de vidrio, estando
las cdmeras impelentes opuestas a cada superficie de la 14-
ming de vidrio unas junto a otras y extendiéndose en senti-

20 do sustancialmente transversal a la anchura del recinto de
recocido, teniendo cada cdmara impelente una abertura muy
préxima o una superficie de la ldmina de vidrio para diri-
gir un flujo de fluido gaseoso hacia una parte de la anchu-
ra de la l4mina, estando las aberturas de cédmaras impelen-

25 tes adyacentes alineadas para proporcionar una barrera de
fluido gaseoso & través de la anchura de la ldmina de vi-
drio; unos medios asociados con cada cdmara impelente para
alimentar volimenes de fluido gaseoso relativamente grandes
a una presién mayor que la presidn atmosférica a cada cd-

30 mara impelente; unos medios asociados con cada cdmara impe-

9.10.69 - 35 -




lente para controlar la presidn del fluido gaseoso dentro

‘de cada cdmara para proporcionar un flujo de fluido gaseo-

10

15

9.10,69LIM,

so sustancialmente uniforme a través de la anchura de la

limina de vidrioj y unos asociados con los medios de ali-

mentacidén de fluido gaseoso para controlar independiente-
mente la temperatura de los flujos de fluido gaseoso pro-
cedentes de cada cdmara impelente para controlar el perfil
de la temperatura a través de la anchura de la ldmina de
vidrio.

5.- Un aparato parae formar y estirar continuamen-~

© +te wna ldmina de vidrio.

» Tal y como se ha descrito en la lemoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que sme han especificado,.
Esta Memoris consta de treinte y seis hojas escri-
tas a mdquina por una sola cara, .
Madria, 21 NOV.1969

POA.
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