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Este invento se refiere o la fabricacién de vidrio
plano con wnas ceracter{stices descadas, en cuya fabricacién un
cuerpo de material en fusién es confinado en contacto con une su-
perficie de una cinta de vidrio que es avanzada a lo largo de un
bafio de metal en fusién. Ll baflo de metal en fusién puede ser un
bafio de estafio en fusién o de una aleacién de estafio en fusién en
la que predomina el estafio y que tiene un peso ospecifico mayor
que el del vidrio.

La modificacién de la superficie del vidrie por el
material del cuerpo de material en fusién que es situado en contac—
to con el vidrio necesariamente produce el agbtamiento de aquel
cuerp;. Se ha encontrado que, o fin de mantener la uniformided en
lo produccién do las caracterfstices doseadas en una cinta de vidrio
que avanza, os deseable controlar el drea de contacte entre el cuer-
po del materiel en fusién y la superficie dei vidrio, por lo que
un principel objeto del presente invento es facilitar un perfec—
cionamiento en la fabricacién de vidrio plano sobre un ballo de me=—,
tol en fusibn, cuyo vidrio tenga las caracterfsticas deseadas, cn
cuya fabricacién se mantiene le configuracién del drea de contac-
to entre el cuerpo de materiacl em fusién y lo superficie del vi-
drio. '

De acuerdo con el invento, un método de fabricacién
de vidrio plano con las caracterfsticas deseadas cn cuyo métods se
montiene un cuerpo de material en fusidn en contacto con una supor—
ficie de wuna cinta de vidrio que avanza, se caracteriza por detee—
tar wn cambio en’ la razén de modificacidén de le superficio dol vi-
drio por dicho material en fusién, produciendo una sefial indicado-
ra de tel cambio, y empleande diche sefial'para restablecer una do-
seada razén de modificacién de la supefficie del vidrio.

Un método de operacién del invento se caracterize
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por el mantenimiento de la configuracién del droa de contacto on—
tre ol moncionado cuerpo de matorial on fusidn Y lo superficie del
vidrio suficiente para producir dichas caracter{sticas deseadas,
detectando una caracterfstica de la cinta de vidrio tratada, pro-
duciendo una sefianl indicadora de cualquier cambio onila caracter{g-
tica detectada, y empleande tal seiinl para regular la alimentacién
do material al cuerpo dol material on fusidn que hace contacto con
el vidrioe. '

La caracter{stica descada producida on la cinta de
vidrio plano puede ser una caracter{stica superficial, por ejcumplo
una caracter{stice particular de reflectividad, color, o conducti-
vidad eléctrica dol vidrio,

4 tal fin, el cuerpo del material en fusién puede
8er un bﬁﬁo de un motal en fusién, por ejemplo do un metal con un
punto de fusién rolativamente bajo, tal como el estafio o ol plomo,
o de una aleacién on fusidn que incluye un metal de baéo punto de
fusién para reducir el punto de fusién-de_la aleacién, o de una sal
en fusifn, por ejemplo un haluro de plata, cobre, ¢inc, sodio, po—
tasio o litio,

&l cuerpo del material on fusién puede ser confina-
do sobre la superficie superior do la cinta de vidrio medicnte u~
nos miembros montados precisamente por encima dol paso dol recorri—.
do de la cipta de vidrio y que eircundan al cuorpo del material en
fusidn,

.Alternativamcnte, el cuerpo del material en fusién
pucde adherirse mediante fuerzas de tensién superficial & un miem~
bro posicionador que se extionde transversalmente a la cinta de vi-
drio que avanza a lo larpgo del bafio de metal en fusién, cuyo miem~
bro posicionador estd montado precisamente por encima del paso de

lo superficie superior del vidrio.
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Cuando una corriente eléctrica os pasada en#re el
cuerpo del material en fusidm, que en ésto caso o8 un cuerpo de
un material en fusidn electricamento conductor, y el vidrio, la
temperatura del vidrio es lo suficiontemente elovade para asegu;

rar una roezonable conductividad eléetrica del vidrio suficiente

- para facilitar el peso de una corriente a través del vidrio, lo

que ocasionard una modificacidn de la superficie del vidrio que
es contactada poxr el cuerpo del material en fusién electricamen—
te conductor.

La emigrocidn de material modificador el interior
de la superficioc de la cinta de vidrio bajo la influencia de la
corriente eléctrica, produce una disminucién de aquel cuerpo, y
desde tal aspecto,.el invento proporciona un método de fabrica-
cién de ;idrio plano con las caracteristicas deseadas, en cuyo mé-
todo un cuerpo de un material en fusién electricamente conductor
es confinado eﬂ contacto cod le superficic superior de wna cinta
de vidrio que es avanzada & lo largo de un bailo de metal en fu=-

sién, y una corrionte eléctrica controlada es pasada entro ol ma-

“terial electricamente conductor y el vidrio & fin de producir unec

deseadn caracterf{stica en el vidrio, detcctaudo wna caracteristica
de la cinta de vidrio tratada, produciendo una sefial indicadora de
cualquier cambio en la caracterfstica detectada, y empleando tal
selinl pare regular la alimentacién del material electricamente con—
ductor al cuerpo del material en fusidn que hace contacto con el
vidrio, la sefial puede utilizarse para regular el voltaje de elec=
troiizacidn aplicado &l bafio,

"Una indicccidn conveniente de un cambio en la carace—
terfistica del vidrio es mediante la deteccién de la luz transmiti-

da a través del vidrio. Olre procedimiento puede ser ol ajustar ol

dispositivo detector de forma que se detecto el color impartido al
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vidrie mediante ol método dol invento,

In une realizacién preferida del invonto, la luz
transwitide a través del vidrio desde un generador de luz de produc-
cién constento, es detectada, se produce une secilal indicadora do wn
cambio on la transmisién de la luz a través del vidrio, y tal sefial
es cmpleada para el contrel selective de lo alimentacidén del mato-
rial electricamente conductor al cuerpo y de la corriente eldctri-
¢a pesada entre el cuerpo del materinl en fusién y el vidrio.

Lo intensidad de la corriento eléctrica que pasa en=—
tre el cuerpo del matcrial on fusién y el vidrio, determina la can~
tidad de material modificador que penetra en la superficie del vi-
drio y, en consecuencia, la razén a la que tieno lugar el apgotamion=—
to del cuerpo del material en fusién, por lo que se prefiere que ol .
control do lo alimentacién del material al cuerpo sc momtonpe on
proporcién con la corriente eléctrica que pasa entre e{ cuerpo del
materiel en fusidn y el vidrio. '

In el caso en que ol cuerpe de material en fusidn
esté constituido por una aleacién en fusién, por ejemplo una alea-
cién de estefio, o plomo, o bismuto como metel disolvente con wn me—
%ol on solucién que ha de ser obligado & penotrar en la superficie
superior de la cinta de vidrio, pér ¢jemplo silicio, titonio, manga~
néso, eromo o hierro, entonces es controlnde la slimentaciéa del me—
tal en solucién al cuerpo en fusién., A la tomporatura de operacién,
existe una definida relacién de fases entre el metal disolvento y
el motal eﬁ solucién en lu aleacidn, y el miembro posicionador gue
asegura que ¢l cuerpo del material en fusién queda confinado contra
la superficie de la cinta de vidrio puede.ser del motal en solucidn,
el cunl es sflido a la temperstura de operacidn, de forma quo cuan—
do el metal en solucién penetra en la superficie del vidrio desde

la aleacidn sea roemplazado en la solucién por el metal disuelto
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en la aleacidén desde el miembro posicionador.

Alternativamento, la alimentacién en el cuerpo del ma-
terial en fusién puede ser del metal en solucién solo, permanecicn—
do constante la centided del metal disolvente,

A fin de qae le alimentacidn en el cuerpo del mate—~ |
rial en fusiéh no ponge en peligre la estabilidad de dieho cuerpo,
en particular que no extreiga calor ni reduzca de otra forma la tom=
peratura de dicho cuerpo, de acuerdo con el invento sec prefiers que
exista una alimentacién preliminar conitrolade del material formando
una reserve de dicho muteriul on fusién. Esta reserva puocde estar
cerca del cuerpo del material en fusién de forma que el material
que és alimentado adopte un nueve estado tdrmico y en nlgunos cosos
un nuevo»estado‘quimico, en particular cuando existe wna atmésfera
quimica en el espacio libre sobre el kbafio, de forma que el material
gque penetre realmente en el cucrpo de moterial en fusidn esté sus—
tancialmente en ol mismo estado que el ﬁﬁterial que ya se encontro-
ba en el cuerpo.

Desde éste aspecto del invento, la seflal es cmplea-
do para controlar una alimentacién del material a wna reserva de
dicho material, desde cuya reserva existe una alimentacién repula=
da del material en fusién al cuerpo de material en fusién que hace
contacto con el vidrio. Iste alimentacidén controlada a una resexrva
de material en fusién y regulando despues une alimentacidn restrin-
gide de material desde la mencionada reserva al cuerpo del material
en fusién, asegura la existencie de una alimentecién graduel y con=
tinun que abastece el constituyente activo del cuerpo del matorial
en fusién sin perturbar las condiciones fisicas ni la foyma de di-
cho cuerpo de material sobre la superficie del vidrio,

la wiformidad de dicho cuerpo es asi mejorede fa~

cilitendo un contxrol adicional de la uniformidad del combio en las
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caracterf{sticas superficiales producido sobre la totalidad de la
superficie del vidrio sepgdn &ste es avanzodo,
Corrientementeo, el material pemoctra en el cuerpo

dol material on fusién en formn lfquida y se ba oncontrado prefo—

“rible faciiitar una alimentacién controlada del mgtorial hocia el

cuerpo en forma de esferillas que pueden fundirse & su paso al cuer—
Po. '

El invento comprende ademds el vidrio plano con las
caracter{sticas doscadas producido por ol método y por modio do um
aparate sopdn se Lo establecido antoriormento,

A fin de que el invento pueda ser comprendido mis
facilumente se describird ahora, como ejemplo, clgunas realizacio-
nes del mismo con referencia a ios adjutos dibujos, en los que:

La Figura 1 es un alzado en seccién de un aparato
para realizar el método de acuerdo conm el invento, incluyendo una
estructura de depésito que contiene un balio de mgtal en fusidn,
we estructura de cubierta sobre la estructura de depésito y um apa-
rato para vertoer el vidrio‘en fusién sobre el bafio Y para montener
un cuérpo de material on fusién entre un electrodo en forma de barra
y la superficie superior de la cimta do vidric,

La Tigura 2 es una vista en planta del aparato de
la Figura 1 con la estructura de cubierta retirnda. '

La Figurs 3 es une vista om seccidn tomeda sobro la
linea III-III de la IMigura 1 mostrando con detalle el electrodo en

forma de barra y la manera de controlar la alimentacién del material

~electricamente conductor al cuerpo del material en fusién que se ad-

hiere por debajo del electrodo.
La Tigura 4 es wne vista en plante de un cabezal a=-
limentador de grafito pora alimentar el moterial electricamente con-

ductor gl cuerpo de material, cuyo cabezal de elimentacién so ilus—
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tra esquematicamente en las Figuras 1, 2y 8,

La Pigura 5 es una seccidn sobre la lfnea V=V de

la Figure 4 mostrando la construeccidn interior del cabezel alimentador

y ol conducto de suministro por el que ol maiterial es entregado al
cabozal alimentador.

_ la TFigure 6 es wne vista detallada de une tolva dis=
tribuidora para las esforilles del material a ser entregado al cuor— ‘
po del material en fusidn, cuya tolva sc ilustra eaquematicomente
en la Figure 3.

La Figura 7 ilustra esquematicameﬁto el circuito do
control eldctrico para la tolva distribuidora.

La Figura 8 es una viste de extremo de una forma al=-
ternative de cabezal alimentador para utilizar cuande le depresién
en la suberficie superior del electrodo en forma do barra es sufi-
cientemente profunda para facilitar un depésito de material en fu-
§idn.,

Io Figure 9 es una visia en seccidn sobre la lfneca
IX-XX de la Figura 8 mostrando tambien la construccidn de wn con-
ducto de suministro que cntrege el material al cabezal.

- In los dibujos las mismoes referencies indican las
partes iguales o similares, .

Con referencia a les Figures 1 y 2 de los dibujos,
en 1 se indica un antecrisol de un horno continuo de fusidn de vi-
drio y en 2 una trampilla repguledora. Ll antecrisol termina en wi
vertedero (8) que comprende un borde -(4) y paredes laterales (5)
une de las cuales se muestra en la Figura 1. £l borde (4) y las
paredes laterales (5) wnidos constituyen un vertedero de seccidn
trensversal generalmente rectangular. El vertedoro (3) estd dis-
puesto por encima del piso (6) de una estructura alarseda de depd-

sito que incluye paredes laterales (7) unidas para former wna estruc-
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tura integral con el piso (6), wna pared de extremo (8) en ol ox~
tromo de entrada del depésito y una pered de extromo (9) en ol ox—
tremo de salide del dcp6si£o. Lo ostructura de depdsito contione
un bafio de metal en fusién (10) cuyo nivel superficial se indica
en li. El bafo es, por ejemplo, un baflo de estafioc en fusidno do u—
na aleacién de estaiio en fusibén en la que predomina ol estafio y
que tiene un peso espccifico superior al del vidrio.

Una estructura do cubierta va soportada sobre la
estructura do depésito y la estructura de cubierts inecluye un te—
cho (12), paredes lateralos intograles (13) y paredes intograles
de extremo (14 y 15) respoctivamente en los extromos de entrada Yy
de salida del bailo. La pared 14 dol extremo de entrada se¢ extiende
hacia abajo husta cerca de la superficie (11) del motal en fusién
definiendo con dicha superficie una abertura de entrada (16) que
o5 restringide de altura y a travds de la cual es avanzado el vi-
drio en fusién. La pared 15 del extremo de salida de lau estructu—
ra de cubierte define con lo pared (9) del extremo de salida de la
estructura de depdsito una abertura de salida (17) a través de la
cual la cinta definitiva de vidrio producida sobre el baflo os des—
cargada sobre los rodillos transportadores accionados (18) monto—
dos fuera del extremo de salida de la estructura de depdsito y dis-
puestos algo por euncimn del nivel de la parte superior de la pared
de extremo (9) de la estructura de depdsito de forma que lo cinta
es elevada fuora de la pared 9 pars descargar a través de la abor-

tura de salida (17). Los rodilles (18) transporten la cinta defini~

.tiva de vidrio a un horno continuo de recocido en forma bien cono-

cida y tambien aplicon un- esfuerzo de traccién o la cinta de vidrio
para syuder el avonce de la cinta segn lao misma se desliza a lo
largo de la superficie del bafio (10).

Una prolongacién (19) de la estructura de cubierta
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se exticnde hasta le trampille (2) y forma una cdmarn con las pa-
redes laterales (20) en cuya cdmara va dispuesto el vertedoro (3).
Un vidrio en fusién de sosa—cal-sflice (21) es vortido sobre el

bafio (10) de metal en fusién desde el vertedexo (3) y la trampi-

11a (2) regula la razén de flujo del vidrio en fusién (21) sobre el bor

de (4) del vertedero. Lste borde estd verticalmente espuciado do

lo superficie (11) del bafio de foima que exista una coida libre

del vidrio en fusién (21) por une distancia de unas pocas pulge-
das, cuya distancia estd exagerada en la Figura 1, hasta el nivel
de la superficie (11) del vidrio. bicha caida libre es tal quo ase-
gure la formacién de un talén (22) de vidrio en fusién por detras
del vidrio (21) sobre ol vertedero, cuyo talén se extiende hacia
atrds hasts la pared (8) del extromo de entrada de la estructura

de depésito. -

Lo temperabura del vidrio sogin ol mismo os avanzo-—
do o lo largo del baflo os regulade desde ol extrepq de entrada has—
ta ol extremo de descarga mediante unos reguludores (23) do la tom-
peratura sumergidos en el bafio (10) y mediante unos reguledores (24)
do la temperaturc montados en el espacio libre definido'por la es-
tructura de cubierte sobre el balio.

Un gas protector es suminisbtrade ol cspacio libre
a {ravés de unos conductos (26) que se facilitan a intervalos en el
techo {12). Los conductos (26) esten conectados mediante unos rame—
los (27) a un colector (28) que estd conectado con un suministro de
gas protector, y el gas protector puede ser un gas inerte o puede
contener un constituyente reductor, por ejemple wne proporcidn de
hidrégeno. Asf{, es montenide una cdmara de gas protector em el es—
pecio libre sustancialmente cerrado y existe un flujo haecin ol ex-
terior de gas protector a través de la abertura do entrade (16) ¥y

de lo sbhertura de salida (17) desde el espacio libre.
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La temperatura del vidrio em fusién emtregado al
batio es regulsde por los reguladores de tewperatura (23 y 24) so-
gén ol vidrio es avanzado a lo largo del baflo para asegurar que se
éstnblece sobre el baflo una capa de vidrio on fusién. Lsta capa o8
ﬁvunzndu a través de la abertura de cntrade (16) y durante tal a=-
vance existe un flujo lateral sin obstéculos del vidrio en fusién
bajo la influencia de la tensidn superficial y de la gravodad hes—
ta el limite del flujo libre dol vidrio a fin de producir de la
capa (29) un cuerpe flotante (80) de vidrio on fusidn sobre la su-
perficio del bafio, cuyo cuerpo flotante os entonces avanzado on
forma de cinta a lo }argo del bafio. Lo anchura de ia e;tructura do

depbsito en ¢l nivel superficial del bufio es mayor que la anchura

' dol cuerpo flotante (30) de vidrio en fusién, de forma que mo exis-

ta obstdculo pora el inicinl flujo lateral libre del vidrio en fu-
8idn.- .

A fin de trunsmitir los caractoristicas deseadas a
la superficie superior de la cinta de vidrio, se mantione un mate-
rial en fusién electricamente conducter, mediante las fuerzas de
la temsién superficial, en conpacto con lo superficié superior del
vidrio y se mueve ol vidrio por debajo del cucrpo del material enm
fusién eiectricamente conductor. -

Un electrodo en forma de barra (31) estd montado

" transversalmente a la cinte de vidrio (82) que estd siendo evanza-—

da o lo largo del bofio de metal en fusidn, El electrodo en formn
de barre (31) estd wmontado preciscmente por encima de la suporfi-
cie superioxr del vidrio de forme que quede un espacio libre, por
ejemplo de aproximadamente 1/4" (6785 mm) entre la parte inferior
del electrodo y el paso del rocorrido do la superficie del vidrio
(véanse las Figuras 3 y 4). Ll electrodo (31) es mantenido en po-

sicién mediante una varilla de conexién (33) que se extiende al
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interior del espacio libre sobre ol bafio a través de lu pared la-
teral del depdsito y que estd coneciada al centro del electrodo.
Tambien pueden facilitarse unos medios de aislamiento oléctrico
(que no se muestran) para ayudur a la colocacién del electrodo (31)
expctamente adyacente a la superficie superior de la cdnta de vi-
drio (32). — ‘

La varille (33) ademds de servir para montar el e-
lectrodo en forma de barre (31) sobre la superficie superior del
vidrio (32), es tambien un conductor eldctrico que facilite lz co=-
nexién de un circuito de suministro eléctrico con el electrodo (31),
Segln se muestra en la Figura 3, un perno roscado (34) va asegurado
al centro de la superficie superior del eleoctrodo (81) y tal por-
no es atornillado en el extromo doblado hacia abajo (85) de la va-
rilla de conexién (33).

Un cuerpe de material on fusién electricamente con—

- ductor (86) estf{ suspendido,mediente las fuerzes de la tonsién su~

perficial, de la superficie inferior del electrodo (31) y queda con-
finado entre dicha superficie Yy la superficie superior de la cinta
de vidrio (32). Bl materiol en fusién electricamente conductor que
forma el cuerpe (36) humedece y se adhiere al electrodo (81) y ast
queda suspendido bajorel electrodo (31) mediante las fuerzas de la
tensién superficial que intoractdan entre el material en fusidn
(36) y el electrodo (8l), La cinta de vidrio (32), que estd avan-
zando por debajo del cuerpo de material en fusién (36), tiene asf
que Soportar une cantidad despreciable del peso dol cuerpe 36, Por
tal razén, la cinta de vidrio puede ser tratade cerca del exbremo
caliente del baifio segfn se ilustra en las Figuras 1y 2, donde la
temperatura del vidrio es, por cjemplo, de 8502 a 9602C, y aunque
el vidrio se encuentre en un estado plédstico la plancided de su su-

perficie superior no es afectads por el material en fusién que estd
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suspendido en contacto con su superficie superior.

Un segundo electrodo (37) se sumerge on el bafio do
motal en fusién a un costado del paso del rocorrido de la cinto do
vidrio (32) y éste olectrodo (37) estd montado en una varilla de
conexién (38) que se extionde a través do la pared latoral (7) de
lo estructura de depdsito y estd conmeccbado al otro texminal del
circuito de suministire eléctrico, )

La conexidén al circuito de suminisiro es en un son~
tido tal que el electrode en forma deo barra (31) actfia eficazmente
como el dnododel sistema olcectrolitico gue comprende el electrodo
(31), el cuerpo de material en fusién (86), el vidrio (32) y el ba-
fio de metal en fusién (10). Ll poso de la corriente a través del vi-
drio ocasiona una emigracidn controlade de un elemento desde el ma-
terial en fusién confinado (86) al imtorior de la superficie supe-
rior del vidrio, con lo que se efectds un predeterminado combio en
las caracteristicas del vidrio segfn se describira despues.

La corriente eléctrica quo pose a través del vidrio
entre ol electrodo metdlico (31) y el bafio de mebtal on fusién (10)
es rogulada en relacién con lo velocidad del avance de la cinta do
vidrie y su temperatura, de forma que 19 emigracién y la entrada de
uz elemento en la superficie superior de la cinta de vidrio es debi-~
damente controlada, controlandose asi la cantidad de cambio de wna
caracter{stica de la superficie del vidrio. .

El control de la corriente puede sor ejercide regu—
lando la configurccién del bafio o regulando el voltnje aplicade o
regulando ambas cosas. [l mantenimicnto de la confipuracidén del bo-
fic 68 necesario incluso si se efectda el control de la corriente
rogulando el voltaje aplicade.

Puede producirse wn tintado do la superficie del vi-

. drio mediante la introduccién de ciertos elementos en la superfi-
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cie superior del vidrio medieznte el mdtodo del invento. Olros slomen—
tos pueden variar la conductividad eldctrica de la superficie para pre

ducir una capa superficial que sea mds conductora eloetricamente

M .

‘que el resto del vidrio y que puede sar ompleada como un calenta—

dor de resistencis eléctrica incorporado en la superficie del vi-
drio. Otra importante aplicacidn del invento es para la fabrica~
¢idn de vidrio plano con un deseado grado de roflecctividad de una
superficie del vidrio, esta tiene su particular apiicacién an la
fabricacidn de vidrio rgchazudor del calor solar, Un buen vidrio
reébazante del caleor solar se produce introduciendo plemo en la
superficie superior de la cinta de vidrio y exponiendo despues la
superficie rice en plomo a una atmdsfera reductora mantenida en
el espacio libre sobre el balio durante el recorrido continuado de
la cinta del vidrio a lo largo del bafio de metal en fusidn hacia
la abertura de salida del bafio. La introduceidn del plome produce
una coloraéién gris y una incrementada reflectividad en la super—
ficie éuporior del vidrio. A%l fin, el plomo en fusidn puede ser
utilizado para el cuerpo de material en fusidn (36) y el electroe
do en forma de barra pucde ser un electrédo de platino o un elec-
trodo de rutenio o de rodio chapado con platino. Otms metales

que pueden utilizarse como electrodo, con el plomo como material
on fusidn, son el paladio, el niguel o el hierro en formz do un
electrodo de hierro sinterizado que absorbe el plomo on Ffusidn.

7 Durante el paso continue de la corriente cléctrica
entre el cuerpo de plomo en fusidn (36) y cl bafio de metal en fu-
£idn, el plomo estid continuamente salicndo del cuerpo de plomo en
fusidn y cruzando la superficie intermediz entrando en la superficie
superior del vidrio bajo el conirol 40 existente campo eléctirico.

El propdsito del presente invento cs facilitar continuamente el

mantenimiendo de una deseada cantidad del material en fusidn, por
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" ejemplo plomo, cn cl cuerpo de material cn fugidn de forma que no oxis—

ta cambio alguno en la configuracidn del 4rca de contacto cntre
el cuerpo del material en fusidén y la superficie superior del vidrio.

Este cuerpo de material on fusidn se oxtiende roo-
to a través de la cinta de vidrio y, a fin de obtoner un tratamien—
to uniforme & través de la anchura completa de la cinta de vidrio,
asi como tambion para asogurair la uniformidad del iroctumiecnto do
la cinta de vidrio en un procesc conbtinuo es convenionie conservar
éste drea de coniacto tan constante como soa posible.

Cualquier vuiriacidn cn la configuracidn del drea de
contacio aparece como un cambio en la intensidad de la deseada ca-
racter{stica que se estd transmitiendo a la superficie superior de
la cinta de vidrio, y tal caubio puede secr detectzdo on cualguier
lugar pasado el cuerpo del material en fusidn. Preferiblemonte,
tal deteccidén tiene luger mds alld del oxiremo de salida del bafio
en ¢l horno conitinuo a través del cual es a&anzada la cinta de vi~
drio cuando la misma estd sicndo recocida.

Con referencia a la Figura 1, la deteccidn se mues—
tra teniendo lugar en la soccidn abierta del horno cerca de la a-
vertura de salida del mismo, donde el vidrio ya estd frio.

Una fotoecélula (39) va montada sobre una ropisa de
soporte (40) fijo al techo (4{) del horno. Ia cinta de vidrio es
transportada por debajo de la fotoedlula (39) mediante los rodillos
tronsportadores (18) del interior del herno. La cnergia elécirica
de salida del dispésitivo foto-cléctrico {39) se encuentra sobro unocs

conduciores que sc indican en 42.

Por debajo del paso del recorrido de la cinta de vidrio y

entre oS rodillos transportadores adyacentes estd montado, opues—
to a 1a foiocélula 39, un generador luninoso de salida constante

en forma de una limpara de cuarzo-yodo (43) que estéd montada en
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una repisa de soporte (44) fija al piso del horne contfnuo, Lo
ldmpara (43) es suministrada dosde wna widad suninistradore do
energfo regulada mediante ios éonductorés indicados en 45, La
ldmpgra de cuarzo-yodo {43¥ncilit wa produccién luminosa de difu~
8ién constante bajo la cinta sobre un drea de la cinte que cs fo-
mads como muestfu pdra deteclar las caracterfsticas del vidrio.

-Cualquier cambio en la transmisién de la luz quo
pudiera ocasionarse & través de la cinta por un caubio en el tra~
tamicnto de la cinta de vidrio segin pasa la misma por debajo del
cuerpo de material en fusién, produce una seiial de salida del dise—
positivo fotoéldetrico (39) sobre los conductores'(42).

La Figura 3 muestra como lo sefial sobre la linea 45
es empleads para controlar la alimentacién de material al cuerpo
dal mater&al en fusién as{ como tambion para controlar la corrien—
te que pasa & través del cuerpo de material en fusién y de la cin-
ta de vidrio., Un dispositivo regisirador indicado en 46 estd co-
nectado a la lines 45 para indicar una indicacidn visual conbinua
del factor de transmisién de la cinta de vidrio., Le sefial sobro
la linea 45 pasa tambien a wn circuito comparador (47) al que es—
td conectuda la lfnea 45. Una scgunda entrodo o éste circuito com—
parador sobre la lfneco 48 sc obtiene desde wn potencidmetro (49)
manualmente preajustado que estd conectado a un generador de co=
rriente continua indicado en 50, Eliajuste del potenciémotro (49)
es a un velor previamente calibrado que corresponde al desecado fac—

tor de transmisién a obtener en la cinta de vidrio mediante el tro—~

~tamiento,

In el circuito comparador (47) la tronsmisién do
la luz & través de la cinte definitiva de vidrio medide por la fo-
tocélula (39) es comparada con el ajuste del potencidmetro corres—

pondiente a la transmisién descada y la salida del circuito com—
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parador sobre la lfnea 51 os cmploada para conirolar la corricn—
te quo pasa entre el cuerpo del material en fusidn y ol vidrio.

Lo l{nea Bl que tronsporte lo enerpgia de salida
del circuito comparador cstd conectada o un circuito de control’
de la corriente (52) que os suministrado con corriente sobro wna
lfnea (53) conccbada & wn circuito suministrador do emorgfa (que
no se muestra).

£l valor de la corriente sobro la lfnoa 51 os mo-
dido por wn circuito medidor (54) y registrado por un registro-—
dor do corriente (55) para facilitar wna indicacién visual de la

corriente que fluye entro el cuerpo del material en fusién (s6)

'y la cinta de vidrio (82). El rogistrador (55) estf conectado por

una lfnea (56) o una salida del circuito medidoxr de la corriente.

Otra salide del circuito medidor de la corriente
estd sobre la lfnen 57 que estd concctada con la varilla de co-
nexién (33) del énodo en formo de barra (31), Ll circuito de con=
trol de corriente (52) controla la cantidad de corriente que fluye
sobre lo lfnca 57 en dependencia con la sefial de control que alcen-—
za al circuito 52 sobre la lfnea 5l. Una enerpgfa do salida de con—
trol para wn cﬁntrol solectivo de lo alimentacién del material e~
lectricamonte conductoxr al cuerpo del material en fusidn, se¢ ob-
tiene mediante una sefal sobre la lfnea 58 que estd conectada o
uno, salidae del circuito medider de la corricnte.

Un cabezal alimentador (59) de grafibo, que se in-
dica generalmente en las Iiguras 1 a 3, estf unido al extremo de
un conducte suministrador (60) que se extionde a través de une pa-
red laternl de la ostructura de depdsito y a través de cuyo conduc—
to unas esferillas del malerial electricamente conductor, por ojonr
plo granalla de plowo, son cntregadas al cabezal 59, . '

La construccién-y operancién del cabezal alimentador
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(59) se describen miis adclante con mayor detalle con referencia
]

a las Figuras 4 y 5. Un vertedero de grafito (61) descendentemen~
te inclinado estd fijo en el cabeszal Y comunica con un depésifo
en el cabezal y suminisira una alimentocidn rogulada del material
en fusién electri?amente conductor a una estrescha depresidn (62) .
fqnnada en la superficie superior del electrodo en forma do barra
(31). Un orificio de alimeniacidn {63) de ostrecho difmetro inte—
rior se oxtiende a travds dol elecirodo dosde dicha depresidn (62)
¥ so abre en la cara inferior del electrodo (61).

Un suministro de granalla de plomo se mantiene en
un distribuidor que se indica generalmente en 64 en la Figura 3
¥ que se ilustra con mayor detalle en la Figura 6. El distribui-

dor (64) segin se mussira en la Pigura 6 incluye un miembro con-

formado (65) que define una tolva entre una placa trasera (66) y

uns corrospondiente place delantera (67) que se omite en la Fisgu-

ra 6 para mayor claridad. El espacio enire las placas trasera y
delantera {66 y 67) es aproximadamente el mismo que ol difmetiro de

las esferillas de plomo a distribuir, de forma qﬁe el distribuidor
dispone ordenadamente la granalla en una capé vertical del grueso

de una esferilla. Un canal de salida esiid formado desde el fondo del
deposito formado por la tolva ordenadora (68) formada en el miembro 65.
BEste canal se inclina hacia abajo segin se muestra en 6§ ¥ las esferi-
llas do plomo (69a) que estan ordenadamente dispuestas en la tolva se
alinean en el canal (49) que se une con otro canal (70) que se extien
de en direccidn generalmente horizontal a través del miembro (65)

desde un extremo del distribuidor. Este canal (70) conduce & un

tubo de descarga (71) que se extiende hacia fuera cn un dngulo

con ¢l fondo del distribuidor y pasa al interior del conducto. su-
ministrador (60) para el cabezal alimentador de grafito (59).

Ia granalla de plomc (89a) que se alinsa en el ca=
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nal (69) ost{ impodida de descender por ol tubo de doscarga (71)
mediante un miembro de detencién (72) que estd wontado en wna per—
foracién vertical que se extiende ascendentemente desde poxr deba-
jo do la tolva al interior del canal 70. In su parte inferior és—
te miembro do dotencién tiene unn cabeza (73) que se mantiene con-
tra la superficie inferior del miembro 60 mediante wn resoxte de
hoja (74) fijo por wn tornillo (75) a la purte inforior dol micm-
bro G5. '

Une varilla oyectora (76) se oxtiende en ¢l interior
del conal 70 desde el costado del distribuidor y la varilla estd
wontada sobre wa placa do apoyo (77) que estd centralumento f£ija
o un extremo de un vdstago de pistén (78). El véstago de pistén
(78) va fijo o un pistén (79) deslizablemente montade en un cilin-
dro actuador (80) y el pistémn es urgido por un muclle (81} o una
posicién en la que la varilla eyectora es extraida hacia fuera des—
de el canal 70. Tawbien fija e la plaoce de apoyo (77) ﬂay wap, vari-
1la desordenadora (82) que se proyccta a través de wn orificio (83)
formedo en el costado del micmbro 65 paralelo al conal 70 pero més
elevado, de forma que la verille 82 puede proyectarse al interior
del depésito de la granalla de plomo ordenada onnla tolva,

Desde una linos do suministre de aire (84) es sumi-
nistrado aire o presién o través de we vélvula (85) operade por
solencide sobre una lfnca (86) que estd conectada al cilindro 80
y ¢l suministre del aire a presién al cilindro urge & la placa de
apoyo (77) hacia la pared lateral del distribuidor. Lo varilla e-
yectora se¢ acopla a la esferilla que se mantiene en la parte infe-
rior dol canal 69 contra cl pasador de detencidn (72) y una sola
esferilla de plomo es lonzads a través del tuboe de descarga (71)
al interior del cabezal alimentador al_aeprimirse'el pasador T2

frente a la accién de su resorte (74).
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Al nmismo tiempo, la varilla desordenadora (82) se .
mueve al interior del depdsito de esferillaé de plomo e impide que
las mismas formen cavidades a través del depdsito y ocasionen la
gbsiruccion dol suminisiro del disiribuidor.

Ia vidlvula operada por solonoide (85) recibe un im-—
pulso eldctrico de aproximadamente 1/2 segundo de duracidén por ca-
da esferilla a sor alimentdds, y cuando el solcnoide os desenergizade -
el muelle (81) devuelve el pistdén al extremo oxterior deol eilindro,
la varilla eyectora (76) y la varilla desordenadora (82) son extrai-
das dispuestas para la siguienie operacidn, y otra esferilla queda
colocada enire el extremo interior de la varilla eyectora y el pa-
sador de detencidn.

El tubo de doscarge (71) es de acero inoxidable tormo—
resistente y,'segﬁn se nuestra en ia Figura‘s, se fija modiante una

tuerca (88) al extremo del conducto de acero (60) forrado de grafi-

t0. El conducto de acero (60) ss suficientemcntie fuerie para soportar

el cabezal de grafito en la situacidn deseada sobre la depresidn (62)
del electrodo en forma de barra (31). En su extremo interior_ei con-
ducto de acero (60) esté formado con una brida anular (87) y ol cuerpo
principal (88) del cabezal slimentador de grafito (59) es empernado a
la brida (87) por medio de pernos (89) de los gue solamente se mues-
{ra uno.

Un orificio central (90) es perforado descendentemen—
te en ol cabezal de grafito desde su superficie superior y termina
en una parte (91) de menor didmetro que se extiende descendentemen-
te hasta cerca del fondo del cabezal. Un respaldo anular (92) sepa-
ra las dos partes 90 y 91 de dicha perforacidn y un iapdn (93) des-
cinsa sobre tal respal@o. El tapdén tiens una perforacidn central
(94) y en su superficie superior estd formado con una aberiura de

entrada de forma abocinada (95) que conduce a la perforacidn 94,

-

o W20 AN
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El forro de grafite dol conducto de suministro so oxtionde mds o=
114 do la brida de extremo (87) del conducto de acero y so ajusta’
en una perforacién inclinada (97). taladrada en la cara posterier
del cabezal en un angulo que se inclina descendentomente. Lsta pare
te termindl (98) del forro de grafito se extionde al interior de

la perforacién 90 del cabozal y termina justamente por encima do

la entrada sbocinada (95) del tapén (93). Las esferillas del mate—
rial a ser alimentando descienden por la perforacién (99) del con~
ducto de suminisire, caen en el embudo (95) y despucs, si son bas-
tante pequefias, caen a través de la perforacién 94 a la parte in-
ferior (91) de la perforacidén central formada en el cabezal de gra-
fito. Las esforillas mwayores deben fundirse mientras son soporba—
das en la entrada 95.

Dicho parte inferior (91) de la perforacién central
actda como un depsito y el moterial en fusibn tienc un ticmpo de
residéncia en el depésito a la temperatura del espacio libre exis—
tente sobre el bafio, de forma que las esferillas son completamen—
te fundidas en el depdsito y, ademds, ollmatcrial cn el depdsite
elecanza el equilibrio qufmico con las condiciones existentes en ol
espacio libre sobre el baflo. Lo parte superior de la perforacidén 80
estd cerrada con uno tapa (100) que tiene wna perforacién central
(101) que asegura el acceso de la atmésfera del espacio libre so—
bre el bafio ol interior del espacio sobre el material en fusién
del depésito. -

La superficie frontal del cabezal do grafito (88)
esté formade con una parte saliente en pico (102) que tiene una
superficie inferior inclinada (103) recortada por debajo del cabe-
zal, A trovés de ésta sﬁpcrficie (103) esté talodrada una porfora-
cién (104) que forma un asiento parn el vertedero de grafito (G1)

¥ comunica con uns perforacién (105) de didmetro reducido que se

+
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extiende hacis arriba a travis del pico hastoc la superficie superlor
(103) del pico, donde dicha perforacidn se une con una perforacidn
ascendentemente inclinada (107) que .estd talodrada desde la super-

dicio superior (106) del pico (102) hasia una posicidn cerca del

" fondo del depbsito (91).

Donde dichas dos perforaciones (105 y 107) se retinen
las mismas definen un borde de cuchilla (108) dispuosto ﬁara quedar
a un nivel deseado para conirolar el nivel del metal en fusién en
el depésiéo (91) y en su perforacidn (94). El1 punto mis clevado
(108) en ol sistema de conductos inclinados del cabozal de grafité
detormina la alimentacidén del material en fusidn desde ¢l depdsito
a través del vertedero de grafito {61) al interior de la ﬁepresién
(62) de la parte superior de la barra 31l. Cuando el sisiema detec—
$or indica un cambio en la transmisidn de la luz a través dqi'vi—
drio es necesario mas plomo en fusidén en el cuerpo 36 del méterial
on fusidn y las esferillas de plomo son alimentadas individualmen-
te descendiendo por el conducio de suministro para elevar el nivel
del metal en fusidén (109) en el depdsito (91) por encima dol nivel
del borde de cuchilla (;08) produciendose una alimentceidn de plo—
mo en fusidén que desciende por la perforacidn (110) del vertcdero
(61) y a través de la depresidn (62) y la perforacién (63) en la barra
(31) al interior del cuerpo de plomo en fusidn, a fin de mantencr la
configuracidn del &rea de contacto entre el plomo y el vidrio.

A fin de asegurar la omisidn de pequefias cantidades

"del metal liquido en cualquier momento a través del vertedero (61),

el &rea total de la seccidn transverssl al nivel cuperficial del
1i:uido libre on la perforacidn 94 se mantions tun pesnelia como sea
posible. Le perforacidn 94 puede tcner, por cjemplo, un didmetro de
1/8 de pulgada (3’175 mm) en ianto que ¢l difmetro de la perforacidn

interior (110) del vertedero 61 es de 3/32 de pulgada (2738 mm).
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Las esferillas del material electricomentie conduc— .
tor quo son alimentadas al conducto suministrador pueden ser de
varios difwetiros y como el materianl es fundido a la tomporaturs
de operacién del bafio las esferillas pucden comenzar a fundirse’
seiin las mismas descienden por el conducto, por otrd parte las
mismas se funden en la aberturs de entrada (95) al depésito (91)
¥y el material cae al interior del depésito, o lus esforillus caon
por lo perforacién 94 al metal en fusidn (109) existente en ol de
pésito donde las mismas se funden rapidamente,

Por ejemplo, las esferillas que son de 1/4" (635 mm)
de didmetro se funden en la abertura de entrada (95) de forma de
embude y la emisién del metal en fusién & través de la perforacién
(110) del vertedero (61) se produce inmecdistamente dospues de quo
uaa esferilla ha sido alimentada al tubo de suministro,

Las esferillas pueden ser lanzadas a través del tu-
bo suministrador (71) bajo la accién de un gas que usuglmento es
el mismo que el de la atmésfora protectora mantenide en el espacio
libre sobre ol bafio y que tambien actfa como wn gas de purga. Puo—
de facilitarse wne abertura de entrada pora el gas en la parte del
conducto (71) al exterior de la estructura de depésito y se facili-
tan unos orificios (111) para oscape dol gas de purge a través del
conducte de acero {60) y del forre do grafito (96) del conducto do
suministro cerca dol cabezal de grafito., Il gas de purga tambicn
escapa a través de la perforacién (101) de la tapa (100) montada
en la parté superior del cabezal de grafitoe.

Asf, la alimentacién del plomo en fusién al cuerpo
de plomo en fusién (36) es uwna alimentacidén regulade que tiene lu—
gar unicamente cuando la altura del plomo en fusién-en el depdsito
excede de la altura del borde de cuchilla (108). Zsta alimentacién

cs une alimentacién pausacda sin choque alguno pues ¢l dopésito ejer—
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ce wn efecto omortiguader, que es ademis ayudedo por la presencia
de la deprosién (62) en la superficié superior de le barre de cleoc—~
trodo (81) y del estrecho conducto (G3) quo desciende por debajo
de la depresién & través del clectrodo. '
Cuando existe une salida do emergfn desde el cir-
cuito medidor de la corriente (54) sobre la lfnen 58, indicando
un cambio en le transmisidn de la luz a través de lo cinta de vi-
drio, se gencra un impulso de 1/2 segundo de duracién en un circui-
to de control (112), véase la Fipura 3, pora el distribuidor (64),
cuyo circuito de control estd conectado por una linca de selida
(118) a la vdlvula de aire (85) operada por solemoide. .
Bl circuito de control (112) para el distribuidor
(64) so i{ustr& con mas detalle en la Figura 7. La salida del cir—

cuito medidor de la corriente es sobre dos lineas, indicedes en 58,

" & través dé las cuales estd conectadn wno resistencia derivadora

(114), 1 voltaje desarrollado a través de éste resistencia (114)

indica una salida de emergfa del circuito medidor de la corriente
y tal voltaje es transmitido sobre las lincas 115 y 116 o un am-
plificador de corriente continua (117) cuys salida amplificada so-
bre la lfnea 118 es conectado a wn genercdor de impulses (119) de
control del voltaje. il generador de impulsos (119) es capaz do un
control manual y es activado para producir wna sucesién de impuL—
s0s cuando la energia de salide sobre la lines 118 ha alcanzado u-
ne predeterminade oltura indicando la necesided de alimentar una

esferilla desde el distribuidor (64) al cobezal alimentador (59)

a fin de compensar un incremento en la transmisgién de la luz a tra-

vés de la cinta definitiva de vidrio-que es detectada en el horno
continuo., La salida del sencrador de impulsos (119) es wna suce-
sién de impulsos sobre lo lfnea 120 que estd conecbada o wn circui-

to divisor de cadena (121). Este es un divisor binario que produce
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un impulse de szlida que indica quo una esferilla ha de sor alinen—
tada y ial impulso do salida sobre la linea 122 os conformado por
un cireuito monoestable (123) para producir el impulso accions.dor
de 1/2 segundo de durzcidn nocesario para operar la vdlvula de 5o=
lencide (85). Este impulso accionador os transmitido sobre la linea
124 a tfavﬁs de un contador elcctromagnético'(125) que ostld conog-
tado en el circuito pare contor el ndmero de esforillas alimenta~-
das y despucs sobre la linca 113 quo csid conectada a la vilvula
operada por solenoide (85). -

Tambien se incluye un dispositivo do alarma en los cipe
cuitos de control del disiribuidor ¥y el dispositivo de alnpma
se llugirs cn la parie inferior de la Figura 7. Este dispésitivo
se incluys a fin de indicar cuando el distribuidor queda vacio.
Un micro-interrupior en el suelo de la tolva so abre cuando ol dise
tribuidor queda vacio de esferillas puss no existe ya esferilla al—
Suna que se apoye sobrg el micro~-interruptor, y la aperiura dol in-
terruptor ocasiona la alimentacidn de unz énergia de entrada sobre
la linea 126 que estd conectada a una enirada de un circuito bios—
table (127). L2 sezunda enirada a esk circuito es sobre una lirea
(128) que estd conectada a la 1fnea 113. .

Cada vez que un impulso es emitido sobre la 1{nea
113 el circuito biestable (127) permoanece en un cstado. Cuando un
impulso sobre la linea 126 indica que el distribuidor estd vacio, el
circuito biestable (127) cambia a su segundo estado y a la recepeidn
del siguiente impulso scbre la 1inca 113, el reajuste del ecircuito
(127) volvicndo-a su primer estado ocagiona la emisidn de un impule
so de salida sobre la linea 129 que estd conectada a una entrada
de un circuito discriminador (130). la segunda entrada al circuito
diseriminador (130) sobre la linea 131 es desde un circuito Mono-

estable (132) con unz salida diferenciada que tambien recibe el ime
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pulso accionador sobre la linen 113 quo es transmitido al circui-
to monoostable sobre la lineca 133, La salida diferencicda desde
el circuito 132 llepga al circuito discriminador (130) al mismo
tiempo que un impulso sobre la lf{nea 129 y une salida del circui=
to discriminador (130) s&bre la linen 134 solamente se produce
cuando oxisto el ihpulso sobre lo lfnea 129, Una salida sobre la
1inea 134 ajusta un circuito biestable de alarma (138) que puede
ser reajustado manualmente mediante un interraptor (18G), y cuan—
do el circuito biestable (185) estd ajustado se transmite una so-
1ida sobre la lfnea 137 a través de wna fase amplificadora de sa=—
lida (138) o una lémpara (130) que se enciende indicando que ol
distribuidor precisa atencién y, si es necesario, sobre lo lfrca
139a hasta un disbositivo exterior do aviso tul como una sirenc.
- Como la salide de la corriente al dnodo (31) sobre
la linea 57 es generada en el mismo circuito que la salida de co-
rriente al controler para el distribuidor sobre la linee 58, la
alimentacién de esferillas al tubo 71 desde el distribuidor es a
we razén proporcionada con la intensidad de lo corriente que pa-
so entro el cuerpo del matericl en fusién (36) y el vidrio (32).
As{, el control de circuito cerrado del foctor de transmisién de

la cinta de vidrio incluye el control de la frecucncia de le on-

trega de esferillas al cabezal alimentador {59) en proporcién con

la corriente que fluye entre el cuerpo del material en fusién (36)
y ¢l vidrio. Ve ¢sta forma, la deseada confipuracién del drea de
contacto entre el cuerpo del material en fusién y la superficie
del vidrio se manbiene lo suficiente pare producir la deseada ca-
racter{stica en la cinta de vidrio.

Cuonde el aparate estd funcionando continue y wni-
formemente, existe una regular alimentacién individual de esferi-

1las ol tubo suministrador (71) y una elimentacién gradual y uni-
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forme del material en fusién, por ejemplo plomo cn fu;idn, al
interior del cuerpo do material en fusidn (36) o wna razén pro-
porcionada con la razém a la que ¢l matorinl os transforidoe por
la corriente eléctrica desde el cuorpo 36 a la superficie supe=
rior de la cinta de vidrio (82).

Cualquier motal, alcacién o sal que s8¢ dosce y
que so funda a lo tomperature do'opcracidn dol procoso do {lota—
cién en aquella parte de la estructura de depdsito donde el cuer-
po del material en fusién sc manticne em contacto con la suporfi-
cle del vidrio, puede ser introducide de &sta forma em el cuexpo
36 bajo el control del circuito de control autemftico.

Un cabezal alimentador simplificado de grafito se
ilustra en las Figuras 8 y 9. Un orificio de término (140) forma-
do en la superficie superior de la barra (81) es mayor que la de-
presién (62) de la barra ilustrade en la Figura 5, y un orificio
alimentador de difmetro interior fime, por ejemplo de 1/8 do pul-
gede (371756 mm) de difmetro, indicado en 141, se extiende a tra-
vés del grueso de la berra desde el orificio de término (140), -
El material en fusidén es normalmente retenido en el orificio 140
Yy el nivel del material on fusién sc indica en 142, '

La alimentacidn del matgrial en fusidn, por ejem—
plo plomo en fusién, ul orificio de término (146) es desdo una to-
bera (143) que se extiende descendentemente desde un cabezel de
grafito (144). Bl cabezal de grafito (144) estd fijo a une brida
anular (87) en el extremo del conducto de acero (60) forrade do
grafito del conducto de suministro.

Uno amplia perforacidn estd taladruda cn uwn extre—
mo del cabezal segfin se indica en 145, Esta perforacidn estd ros-
cada y se atornilla sobre la parte de extremo (146) del forro de

grafito (9G) cuys parte de extremo so extionde més alld del extxe—
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mo del conducto de acere (60). Una perforacién mds estrecha (147)
en el cabezal coincide con la perforacidn de la parte de grafito
(145). La perforacién para ol suminisiro (147) estd taladrada en
el cabezal y termina en una depresién (148). La tobera (143) tie-
ne una perforacién (149) taladrada ascendentemente parn comdnicar
con la perforacién del suministro (147), y la perforacién (149)

de la tobera se extiende ascendentemente a través de la parte su—
perior del cabezal sermfn se indica en 150 para facilitar uno aber-—
tura de salida para purgar el gas que es entrogado a través del
conducte de suministre. Tambien se forman los orificios de osca=
pe (111) para el gas purgedo a través del conducto (G0) y del forro
do grafito (96) poco antes de la brida (87). les esferillas desde
el distribuidor caen al tubo de suminiséro (71), siendo ayudado

su movimiento por la accidn del gas de purga y cada esferilla tro-
pieza con la depresién 148 formade en el interior del caobezal y
pierde asf su velocidad horizontnl cayendo a través de la perfora-
cién 149 de la tobera (143) al interior del orificio de término
(140) formado en lu superficie superior del electrodo en forma de
barra (31).

Las esferillas pueden estar ya fundidas ol ticupo
que las mismas coen a través de la perforacién 149, en cuyo caso
el material en fusién goton recto al inter%or del depésito de ma~
terial en fusidn (142) en el orificio de término (140). Alternati-
vamente, si la esferilla no ha quedado fundidn, lo misma ge funde
despues mientrans se encuentra en el orificio de término para reconse
tituir el depééito (142), y el material en fusién do &ste depésito
alcanza los condiciones de operacién del bailo mientres se manticne
en el depésito y segin el material desciende gredualmente o tra-

vés del orificio de alimentncién (141) de fino difmetro interior

"al cuerpo del material en fusidn (36).
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Con cada una de las disposicionecs anteriormente
descritas no existo extraccidn alguna de caloxr del cuerpo dol ma-
terial en fusién a fin de fundir las esferillas que ostan sieudo
suminislradas, y la retencién del wmaterial en fusifn en una reser—
va de materiel en fusidn antes de que el mismo sca alimentado al
cuerpe (36) no solamento asegwra que el mismo ha alcanzado la mis—
mn temperatura que cl material en fusién del cuerpo antes de quo
tonga luger la ulterior alimentacibn, sino que asopuru towbicon
que el material que se estd suministrando alcanza el mismo csta-
do qufmico con respocto al espacio libre sobre ol bafio que el es-
tado del cuerpe del malerial en fusién,

Ll suminisiro frecuente y controlado del material
en fusién al cuerpo (36) que se adhiere al electrodo en forma de
barra (31), asegura que se mantiene constante la configuracién

del drea de contacto del cuerpo (36) con el vidrio, de forma que

‘no existe variacidn apreciable de lo longitud del cuexrpo de matbe-

rial en fusin consideradn en la direccién del avance de la cinta
de vidrio, y se mantiene constaﬁte la profundidad de tratamicnto
de lo cinta de vidrio durante toda la operacidén contfinua del pro~
CeB0.

In resfmen, la Patente de Invencién que s0 solici-

to deberd recaer sobre las siguientesg

=~ RLIVINDICACIONES ~

1, Un método de fabricacidn de vidrio plano con
los caractorfsticas deseadas, en cuyo método un cuerpo de material
en fusién es mantenido en comtacto con uno superficie de una cinta
de vidrio que avenzu, carescierizandose por la deteccidn de un cam—
bio en la razén do wodificacién de la superficic dol vidrio por
el citedo material en fusién, produciéndo une sefal indicadora de

3

tal canbio, y empleando dicha selial para restablocer una razén de=
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seada de modificacién do la superficie del vidrio.

-2, Un método segin la Reivindicacién 1, que se
caracterize por mantener la configuracién del drea de contacto
entre el mencionado cuerpo de material en fusién y la gupcrficié

del vidrio lo suficiente para producir las deseades caracterfsti-

 cas, mediante la deteccién de una caractorfstica de la cinta de

vidrio tratada, producicndo una sefinl indicadora de cualquier com
bio en la carccter{stica detectada, y empleando dicha soiial pora
regular la elimentacién de matericl al cuerpo de materinl en fusién
que hace contacto con el vidrio.

3. Un métoco, segin la Reivindicecién 2, de fo-~
bricacién de vidrio plano con caracter{sticas desead&s, on que un
cucrpo en fusién de materinl electricamente conductor estd confi-
nedo en contacto con la superficic superior de wna cinta de vidrio
que os avanzada a lo large de un bailo de metal en fusi&h, ¥ wa co=
rriente eléctrice controlade ¢35 pasado enbtre el material electrica-
mente conductor y el vidrio a fin de producir una deseads caracte—
ristica en el vidrio, caracterizandose el método por la deteccién
de wna caracterfstica de lu cinte de vidrie tratade, produciondo
una sefial indicadora de cunlyuicr cambio en la caracteristica de-
tectada, y empleando dicha sefinl pora regular la elimentocidn del
material electricamente conductor al cuerpo do material en fusidn
que hace contacto con el vidrio. '

4, Un método segln la Reivindicacién 3, que se co~
racteriza por la deteccidn de la luz transmitida o través del vi--
drio desde un generador de luz de produccidén constente, producien—
do una sefinl indicadora de un cambio en la transmisién de la luz
a través del vidrio, y cumpleando dicha scflal para control selecti~
vo de lo alimentacién do material al mencionado cucrpo y de la co~

rriente eléctrice pasade entre el cuerpo del material en fusién y



10

15

20

25

30

- 31 -

el vidrio.

5. Un método segin cualquicra de las Reivindicaciones

1 a 4, que se caracteriza porquo la schial es emploada para controlar

‘una alimentacidn del material en una reserva on fusidn de tal mate—

rizl, desdo cuys rescrva existe una alimentacidn rogulade del mato-
rial en fusién al cuerpo de matorial en fusidn quo ostd en contacto
con el vidrio.

6. Un método sozin cualquieraz de las Reivindicaciones
1la5, que se cargcteriéa por qué el material es alimentado en for—
ma de esferillas.

T+ Se reivindica por Gltimo, como ocbjeto sobre el que ha
de recacr 1a Fatonte de Invencidn que se solicita: "UN METCDO DE FABRI
CACION DE VIDRIC PLAROM,

Todo conforme queda descrito y reivindiczdo en la pre-
sonte memoria que consta de treinfa y una piginas mecenografiadas y

dibujos que se acompaiion.

Medrid, 24 de Octubre 1.968

" BERNARDO UNGRIA
P-I)o
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