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Este invento se refiere a un mStodo de contro-
lax los aafuergos superficiales teuporales en una hoje de
vidrio duronte partes de las operacionos de tratamiento
t8ruico. Tales operaciones incluyen la produceifn de vie-
drio desde un cherco de vidrio fundide y el estirado del
nismo verticelmente on una mfquing de estirir vidrio para
ventona; y la preducciln de vidrio en placa desde un char
co de vidrio fundido y rotiréndolo horizontulmente entre
rodillos para formar una clonta de vidrle continum.

En acbos procedimientos, la cinta de vidrio fun
dido cs astirada dende un cherco de vidrio y se permite
guc se eufrie. In el procedimiento verticel, el vidrio
injein ou enfriamiento por exposicifn al aire que lo ro-
dea o la temperatura smbiente. En algunas operaciones de
estirado verticel, se ojecutas un procedimiento de recoci-
do entro ol charce de vidrio fundido y durante el peso de
vidrio o travds de los rodillos, en gue la bensifn resi~
dual del vidric es conbtroloda por el procedimiento de re-
cocido, Al final de ese procedimiento el widrio posa des—
do ol smbiente controledo & un embiente no controlado, ¥y
oc luego expuesto a la atmoaféra circundante a 1ls tempera
tura ambiente. La trayectoria de recorrido on una méquina
de eatirer vidrio esté formada por une serie de rodillos
paralelos que estiran el vidrio hacis arriba desde ol de-
ploito que contione vidrio fundido. Una umfguins de estirer
tfpica puedo touer de 9 a 15 rodillos y estirar una cinta
de vidrio de 1.016 @ 3,048 mme 4o anchure, Un mecanismo
"cortedor” o de recorte corta el vidrio, y un cparato Qe
¢olocaciin adecuado sitfie horizentaluwente el vidrio corta
do pars poaterior tratauiento. Les recientes mejores en -
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las técnices de estirer vidrio pera ventana peramiten una
operacibn sdicional, tal como de recocido o de otro tra-
temionto térmico, durente ol estirado. Ss permito que la
cints calisnte se enfrfe s la temperaturs ambiente & lo
largo de la trayectoria de recorride desde el charco de
vidrio fundido hasta el mecauismo cortadors Cusndo s =
efectfisn operaciones adicionales, tales como de recocido,
se permite que la cinta so onfrfe desde ol final de la
operaciln de recocido hasta la operacifn de corts, por

exposiciln al aive a ecssi la temperatura ambiente.

En eptes oporacionss de conformecidn de vidrdo,
mientras esté ol vidrio caliento se expone al aire a la
tomperatura ambiente, lo cual da por Presultadc el desarzp
1lo de esfuersos superficiales slevados perc temporsles.
Este invento proporciona un m$todo y un sparato para redn
cir y oliminar esss roturas mediante una disuinuciln con=
trolada de la temperatura de la superficie de vidrio de

modo ue no se desarrollen los esfuerzos superficinles ex

cosiven, in una mlquing de estirar vidrio para ventans,
adepés de los esfuerzos superficiales inducidos por el en
friamiento, el vidrio pasa entre rodillos y puede oxigie
narse un esfuerzo mecdnico siempre que haya una diferenw
cia sustencisl entre las tempersturas de la superficie dg
lanters & la superficle trasera. Awbos esfuerzos tewpors~
los pueden ser liwitedes a un valor prescleccionado mew
diente le aplicaciln spropisde de loz procedinientos de
oste invento.

En unz operacifn do formeciln de vidrio on pla=-
ca, se estire uns cinta de vidrio desde un charco de vie
drio fundido, se conforma entre rodillos, y se hace avele
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sar sobre rodillos transportadorez y se permite que se e
frie & la temperatura smbiente mientres es transporteda.
La trayectoria puede tenor hasta 120 metros o ufis de lon~
gitud para permitir el onfriamiento pradual requerido de
la cinta. En una oporacidn de formacifn de vidrio en plg
cn, como contraposiciln o uns operaciln de eatirar vidrio,
no secusan rodillos de frenado y no se tiene conociuisnto
de que oxista una componente do esfuerzo resultante de
cualguier gradisnte tSrmico asindtrice a travls de las sy
poriicies principales que constituya un fastor on las ro-
turas del vidrio. Todos los dewfe espeectos del desarrollo
de esfuerzos temporsles debidos a condicionen tSrmicas
que pueden oripinar roturas es la cinta estln presentes.
In las opcraciones en que no sc efectla ol recocido como
parte del procedimiento de conformacifn, se inicia el tra
temionto de la cinta de cste invento cuando su temperatu~
ra disoinuye por debejo de su m;u-gen do recocido (unos
4999C) ¥y se continfia hasta que la temperatura de las su-
perficies do la cinte disminuye por debajo de 1499C, y
luego se continlia el enfrismicato & la temperatura asbien
te a una mayor velocided Gol aire.

Puode llogarse o la plena couprensiln de este
invento por referencia a la deseripeiln y a los dibujos
que so acoumpaiian, en los guol

La figure 1 ilustra en forma esquemftica las seg
cionos superiores de uns uéquina de estirar tIplca pers
fobricar hoja de vidrio & partir de un charco do vidrio
fundido.

Lo Figura 2 ilustrs en forma esquemitica un hop

no ¢e recocer continue de un :ipo horizontal que so usa en



10

15

8

&5

30

2le 759

ol procedimiento de fabricer hojos a partir de un tipo de
operacifn de fornmacisn de vidrio, yo sea en plecu o ya
sco por flotacibn.

La Figure 3 en un gréfico en quc se ilustren
las relaociones entre los niveles de temporatura y las ten
sionos superficlales temporales,

In lo que slgue se describe cue exfriasmiento
contrelade, aplicado a una operacilin de miquina de osti-
ror tipica. Se forma une cinta de vidrio desde un charco
de vidrio fundido y se estirs hacla srriba entro rodillos.
Cuando la temperatura de lea cinte displinuye por debyjo de
su moargen de recocido (uncs 4999C pare vidrie sbdico-cfl
cico~siliceo) se aplice aire a los superficies de la cibe
te desde dispositivos edocuados, tales como log conductos
1%, Inicioluente se aliments el sire & une teuperaturs sy
ficiento pars proporcicnar nire arbiente o unos 3990C. A
una elture de estiredo do 889 mm. desde la splicacibm ind
cial del aire controlado, la temperstura del aire amblenw
te s deo unog 274¢C; wls sdelente en ls wlquine de ogbi-
rer, & unos 24286 mie y 150 segundos, el aire ambicute og
t& a casi 37,88C; y luego se mantiene la tomperatura del
aire ombientes on ess punto aungue aumente ol volumen, hag
ta que se llepge al aparsto cortedor. Pera pantener la top
peratura preferids, se requisre un coeficiente de trensfe
rencia dc calor de sproximadenente 1,8 cal/hora/cnelﬁ(.!.
Para mentener el régimen de enfriamiento nedic con una tem
poroture anbiente de aproximcdamente 37,80C, el régimen
de transferencle de calor sumenta & sproxinadancnte 244
cal/hora/cmalﬂc ¥y vis tarde a aproximadasente 3,3 cal/hore
/oual 2C. <n oste procedimionto, pora mantener la btompere-
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tura coutrolada deseada del sire awbiente, so siiade alre
caliente & lo superficie de la cinta durante lu trayocto-
ria inlcizl de recorrido, cuando la temperatura de la cip
ta esté aproxinsdamente en el 1f{mite inferior del margen
de recocido, se reduse gredunlmente la temperatura del aj
re suministrado 8 las superficies de la cinta de wmodo que
po nanbtenga casi un »fgiven de enfrismionto lineal medio
hasta por debajo de una temperaturs de cinte de uros =
1400C, y luepo se sumenta el volunen ds sire de enfria~
vionto aliuwonbedo pava proporeionar un aumento en ol rée-
gimon de twreneferencia de colore. En la prictica de este
ndtodo, al rlgiuzen de enisiln de calor desdo la cinbs es
retardado inicisluentes por aplicscién de aire calionte ol
anbiente de la ecinte, y ese rigimen do enfrismiento se -
vanticne de nodo gue se disminuye ol margen de temperatue
ra de aire de lu c¢ints desde sproximodarente 4998C hasta
aproximadasente 1892C, Un enfriamionto natural no contro-
ledo del vidrio tiene lugar a ese régimen nls olevado du-
rante el pexfodo inieisl de enfrianionto y o un régimen
doerecients durante la parte $nmediatamente siguiente o
posterior dol periodo de enfrismiento. Il enfriamiento na
turel do la hoja es wis ripido cuendo sc estd wds bajo en
el apareto de estiror y disuinuye e medida que aumente 1a
altura en el aparate de estirar. Ello es deblde a la di-
feremeia de temperatures entre la c¢ints cpliente y el niw
ve ciroundante; a medida que disminuye esa diferencia dig
minuye el rigimon de enfrismiento. in este procedimiento,
1o tetporatura del aire alimenbsado a la cinte es reducida
greduslmente a £in de mantenor ura btemperatura de la st
perficio de la ecinbta que no sec sustanciaslnonte inferiox
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8 la correspondiente a un rdgimon de enfrismiento linesl
medio. Ia cinta debe ser enfrisds desde casi el limite in
ferior de su wmargen de recocide hasta la temperaturas sme-
blente, dentro de las limitaciopes de distancia y de tieg
po iwpuostas por la estructura de le mbquine de sstirer,
que corresponden a la distancia entre la regifn en que se
estira donde ol vidrio estf por debajo do su zona de re-
cocido hasta el aparato cortador,.

En 1la Figure 3 se ha ilustrado uns curva de on=
friamiento no controlado tipics, como "Temperatura dol Vi
drio 8in Control". le curva de enfrismiento que represen~
ta la temperatura dol vidrio no controlada en fumeifn del
tiempo, muestra una caida de temperatura que es wés répi-
da que la correspoudicnte ol régimen de enfrismiento li-
neal medio desde una temporatura de la cinta prixims sl
1imite inferior de su unargon de recocido hasta una tempe~
rature infericr a 1492C,

En la figurs 3 la 1fnea designada como "Temperg
tura del Vidrio Controlada™, ilustra un régimen de enfrig
niento deseable que ideslmente no es inferior o un fegi~
men de enfriamlento lineal medio que haga disminuir desds
una tomperetura en el limite inferior del margen de reco~
cido hasta por debajo de 1492C o alrededor do Ssta. ILe
temperatura ambiente desesbls para conseguir esta condi-
cifn es la lfinea designeda comc "Temperatura Ambiente Cop
troleda®, Esa temperaturs linesl media es mantenida en eg
te ejomplo wadisnte la adiciln de aire celiente & unos =
682C a 839C por debasjo de la temperatura de le superficie

 .de 1a cints, pera reterdar el enfriamiento del Vidrio hap

21e7469

te que el vidrio estd por debasjo de 1498C, y pare dismim
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nulr luege la temperaturs desesda de la cinta & wenos de
1492C hasts le temperaturs gmbients so sumenta la veloois
dad de le slimentaciln de aire para mantener un coeficiep
te deseable de transferencie de calor. Se ve en lu Figura
3 que ol eafuorzo touporal mbxiwmo pucde sor limitsdo a
casi 84 kg/cma.

Sn una néquina de estivar vidrio como la que se
dascribe wls odelante se desarrcllan en el vidrio esfuex-
zo8 temporales edicionales. El vidrio estirado e los ro-
dilles es frensdo ontre log Juegos de rodillos paralelos,
Diferencias de teumporaburs desigusles entre el contro y
lo superficie harfn que e} vidrio se alcbes., Lse alsbese
wienta on ol vidrio 48 por resultado esfuerzos superficig
les temporales edicicmsles on ol vidrio, debidos a le re-
sistencia de loe rodillos a cse alabeanmiento. Esos eafuer
zos suporficiales temporales se sumen y yueden combinsrse
pera romper el vidrio duraute la operaciln de estirar.

En una opareciln de vidrio pare ventens, ce fop
ms una cinta de vidrio desde un charco de vidrio fundide
¥ so eatira hocle arriba ontre los rodillos 14 a 20, Pue—
de aplicerse un recocido u otxo procedimiento de acondi-
clonamicnto en el recinto que aberca el rodillo 14 y por
debajo au ls wmlquine de estirsr. En unz operscidn no con-
trolada tfpica con vidric 46 5,6 mm, la cinte de vidrio eg
té o una tomperatura auperficial cuando sale de la zona
de rococido de aproximadsmente 49920, en el limite infe-
rior de.su mergen de recocido o proxima a 8ste, y se en=
frfa hests una temperatura inferior a 1778C en sproximada
monbe 300 segundos a una alture de unos AeH00 o por enci
ua de 1la zona de recocidos Los esfuerzos superficisles =

~a~
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temporales varfan desde mfa de 168 kg/enz hasta mencs de
3] kg/cn‘?‘. En la Pigura 3 se ha ilustrado uns aplicecifn
de este wltodo a una wmfquina ds estirar tipica, en que la
cinta os enfriads o un régimen linesl wedioc aplicando afe
re caliente & una temperatura que difiere de la temparaty
ra superficial en sproximadamonte 838C en los puntos nés
bajos on el estirado, y que sumenia heste unos 1218C al
aumenter la altura en el estirado, Lz temperatura del sl
re smbionte varfa desde aproximsdamente 3998C hasta apro-
ximodamente 37,8920 al csbo de 160 segundos de Siempo de
estirado.

Como e ha descriteo ou lo que antecedo, une so-
gundo. fuente de safuecrzos superficiales temporales on uns
wégquing de estirar es el frenado mecfnico impuosto sobre
el vidrioc, el cusl tiende e alsbearse debido a una gren
diferencia de temperaturas entre las superficies Hrincipe
les de la hoje eatirada. Bse csfuerszo temfm:al pueda sor
controlado msntenlondo une diferencie de temperaturas enw
tre las superficles, que sea de bal uniformidad que el
slebeamiento de laz hoja y ol subsiguiento frensdo meclni-
co de los rodillos den origen & un eafuerzo que estd den-
tro de un maxgen de valores seleccionados. Is simple suma
do los esfuexzos debidos s ambos efectos, es deeir, ol xd
gimen de enfriamiento de la cinta en la direcciln de la
whquina y la diferencin de bemperaturas de delante a atrés
en 8l vidrio, pusden ser mantenidos por debajo 4o un niw-
vol deseade pressleccionado.

El esfuerso superficlal aproximasdo debido al ep
Lriemiento viene dado por
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o = ¥ 14 POV
6 (3= E

donde v es el coaficlentc de dilstacifn, E es el wdule
de elasticidad, ¥o es el flujo de calor, ¥ es el espasor,
» o5 la relacisn de Polssen y K la conductibilided. E1
finjo de calor pucde exprosarse en térmiros de diferencies
de temperaturss entre ol mouento inicial y el nomonto £l
nal couo

donde f es la densidad, ¢ cs ol calor espocifico, V es
el espesor, Tf ss la temperatura £inal, ©1 es lo tompere~
turs inicial y © es ol tilempo.

Por ejeuplo, sl Ti = 49000; ©f = 1772C; ¢ = 240
sagundos y W = 0,55 cu, se tieno qua

Fo ~J = 0,0216 ka.]./enalsg-
Ty = oS xe/e’

El ssfusrzo debido a la ssimetria en la dife~
reneia de temperaturss de delente s atrfis viens dado por

Cy = Hbee DF
2 (=)
donde [\ ? os la diferencia de temperatures de delante a
atrbs. Suponiendo que los eafuerzos se suman de tal wodo
que ¢ +<\’y = 140 kg/ou, se tienme q,uc%’, = 52,5 kg/en” ¥
sustituyendo on la snterior ecuacifa y resolviends para
AT, e tieone que

- 10 -
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AT = 12,200, donde -33:% w 8,65 ke/on2/e0

 Por consiguiente, pora montensr un esfuerso menor de 140

ks/cna, el fluje (refrigeracifn) no debavé ser superior a
0,0216 081/“2 s0g¢, ¥ 1a ssimetria de temperaturas de dg
lante a datrfs no deberd ser superior a 12,200,

Es posible determinar la temperature del fifido
pars las caractarfsticas de transferencia de calor Teque-
rides pura obtener cuslquier flujo de refrigeracibn cowo
funcifn del tiempo, 4o la temperetura infcicl y de 1s teg
perature finals Fee flujo de refrigeraciln deteruins puses
¢l nivel de esfuerzes do la ocuseifn (1). La expresifn
useda para deberminer la temperatura del flfido y el coe=
ficiente de trsnsferencis de calor es:

T T .
R [(-:-m)‘{-g (—?—-)‘?) +h (Ts s ) waFo
1000 2000 °

donde T, es la tompareturs da la superficle, T, o la teg
peratura dol fluidos B, = ¢ Jx 10'2, donde € e5 la emi-
sivided y J es & la constants do Steffan-Boltmuem, El wé-
todo de dessrrollarfa sn fovme pevecida s ls siguiente,

Se elige un valor pare I ¥y h, ¥ se calcule un velor pare
T, & portir de (8). Puesto que el programa implice una #g

:rie de ocambios ezcalonodos en las condlciones de onfria-
uimnto, pusden cbtenerss aproximacicnes el valor de T, mg

diante cllculos provisionales de tronsferoncis de calox
que implican cembios individuales en ol prograuvs.

w 1l =
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APARATO

En una wlquina de estirar o en un horno de re-
cocer continuo horirontsl pueden instalarse aparatos tom
les como inyectores o ranuras para poruitir la puesta en
prictica del procedimiento. Los inycctores u otras fuen=
tes de alre digefindos pare controlar tanto el volumon de
aire como la temperatura, s¢ disponea & lo largo de los
ledos y perslelos & la superficic de las hojos o medida
que #stas llogan desde el horno de recocer continuc o4 en
ol caso de la nfquins de estirar, parelelos a 1a hoja. El
aparato consiste en un dobls grupe de filas de inyectores
ya ges con ranures o ya sea con erificlos eirculares ing-
talados entre cads Juego de rodillos de estirar. En la
prfctice, la hoja en una operacifn en unas miquina de estf
rar tipica tiome un perfil de Semperatures que no es uni-
forme a travéa de la hoja en cualquier seccifn transver-
sol dads, En el bords de la hoja existe un mayor efecto
refrigorante que en ol contro, y por conalgulente el cen-
tro tiene uszuslmente uns temperatura mis elevada que el
borde, de la misma seceidn transversal., Para splicar el
prograns de refrigeraciln controlads a una hoje del modo
nfis eficas, deberd haber al wenos un control de tres o=
nes a trav8s de 1a hoje y un control de delante & detrés
& través de la hoja, y de preferencin ol menos de ecinco &
gsiete zonss de rofrigeraciln e través de 1z hoja. Por cog
siguiente, pueden controlarse individusimente zonas longl
tudinales de la cinta que avanza durante el progromt de
refrigoracifn, Las temperaturas se disminnyen on todas las
zones cen un répimen lineal medio, aunque sin embarpo se
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regulan las tempereturss de zonpe sdyscentes con reloe
cifn & las de len otras zonas. Esa distribucidn por zonas
resuledes montiene un perfil de temperaturas horizontal
deseable de la hoja. Por ejemplo, ¢l slire alimentado a
las zonas de borde esterd s temperatura »fs alte que lo
del aire alimentado a los zonog hagie dentro desde el
borde, y ¢llo es pars mentener veries zonss 8 temperstie
ras quc establescan unas diferencias de temperaturss li-
nitadas entre las zonss a travds de la hoja. En este =
ejenplo, una diferoncis de temperaturss preferidsa no se-
ria guperior u 33,390 entre las bemporaturas de las zo-
nos dcl centro y del borde. Une wiguina de estirar tfpi~
ca tiene aproximadamente da cinco & ocho Juogos da rodi=-
1los dispuestos on ambas superficies principeles de las
hojas de vidrio.

BAQUINA IE ESTIRAR ENCERRADA

La parte superior de lss miguinas da estirar
que actualuente estén on funcionamients eatl expuosta al
gire smbiente 8 la temperaturs ambionto. Ia cinta de vie
drio es eatirada hacis arridba entre rodilloes, cowo se ha
ilustrado en la Pigure 1, y esa condiciln de exposicién
permite gue la cinta ses afectada por cuaslesquiers o~
rrientes de aire dispersas que puedan tener luger como
consecucncia de corrientes de aire locelizadas en ol odf
ficio destinedo a la fabricacifn. Feas corrientes origi-
nan gredientes t8rmicos localizedos en ol vidrio ¥ dsn por
resultado esfuerzos térmicos aleatorics a travis de la
hoja. Esos esfuerzos alsatorios originsn diferencisa lo=
oglizadas en les carssterfisticas fisices de la hoja, y -

- 15 -
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cuando se superponen £ los esfuerzos deacritos resultan
tes de 1la opereciln do este invento, cresn putos dfbilen
ea el vidrio, on los que os ufs probsble gue se produscan
roturast. La niquina de estirar estd completamente ence-
rroda wediante paneles para formar uc smbionte de aire
estable alrededor de la hoja, o medida que &sta es esti-
rada haola arciba. El gparato para splicar el alre a tenw
peracure controlods a la superficie del vidrio estf encoe
reedo dentrs del &rea cubierta de la wfquina de ostirsr.
Lse raecinto cerredo en que estin les partes superiores de
1z wiquina de eatirar proporcious un ambicente ostablo. Ia
provisifn de un mubiente estable y la cousiguionts olini-
nocifn de las corrientes dispersas desdo ol ambiento de
la cinta, proporcionsn uns base para imponer ol programe
controlado para disminuir la temperatura supexrficial de
la cinba desde por dobajo del margen de recocido hasta

la teuperatura agbientc.

Le traycctoria de lao wfquing de estiver estd ep
corrada por paredes 12 con dispositivos 22 pars medir la
temperatura introducidos a invervelos espaclados. Esa ule
quing de estirar oncorrada olimins ¢l contacto del vidrio
con las corrientes aleatoriss que dan por resultado varig
ciones en los csfuerzos superficiales temporeles on la ho
Ja. Esas variecienes dan lugsr a osfuersos suparficisles
no uniformes. Cuando osos esfusrzos superficiales se su-
porponen luepo & los esfuerzos resultantes del paso de la
cinta desde el chavrco de vidrio fundido caliento ol 2w
biente quo lo rodea, los esfuerzos resultantes irrogulse
rec ¥ no uniformos contribuyen a sumenter los robures due
rinte el estirado do lus cintes,. El recinto de ls parbe

- 14 -
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superior de la mfiquina de estirar proporcions un aparato
pera 1a wls eficaz aplicacifn dol mbtode de este invento,
y proporciona ademfs un embiente que reduce cl conbacto
del vidrlo con lus corrientes sleetordias,

Este wétodo es my prictico pave dieminuir los
osfuerzoa superficiales temporales inducidos en una cinte
de vidrio formeds de un charco de vidrio fundido en cumle
quier operecifin de conformnciln de vidrio en place.

Ia Figura 2 ilustra uno vista esquondtica de
una operacidn de formacifn de vidrio en placa horizontale
o forma una c¢inta de vidrle de ue charco de vidrio fun~-
dido ¥ so oatirn on une Lrayecioria borizontol de rocoe-
rrido, usuclumente sobre ua tranaportador de rodillos. Is
peyoria de las operaciones tienen una zons de rococido en
la trayectorie de racorrido,

Este s$todo de disminuir el eniriemiento se splica a la
¢inte cuando esbd cerca del limite inferior de su nargen
de recoclido, de uua menera similar & la descrita ente-
rioracnte peca uno miquine de esbirae, Actualmente no se
emploan on esbte operacidn rodillos supericres que frenen,
por cunsigulente no so desarrcllan eafuerzos temporales
por Irencio mesfnics de loe roiillos oi hay una gran di-
ferencia do temperaturss entre las superficies principem
les,

E) eporato pers aplicer ¢l progrape de enfrie-
miento controlade puede congistir en un doble grupo de £
lug de inyectodes o renures dispuestos s 1o lerge de ame
bas superficies principales do la cints, Inicislmento se
alimenta sire colisnbe a las superficies de vidric y luo=-
o o va enfriando el aire alimemtado a lo largo de la
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trayectoria de recorrido hoste jue se splica el aire ws
f2fo cuendo la cinba estd casi & la temperature ambiente,
Eatd prevista la nisma zona de control de la cinta que
avanza que oo describi$ sl tvator la ofquins de estirer
en hejes ,

Como anteriorsmento se ha descrito, la disminuw
cidn de la temperatura superficisl del vidrio desde por
debajo de cu mergen de rococids hests casi 14920 2 un 8-
giuen de enfriamiento que no sea sustancialuonte inforior
al r8gimon de enfriamionto linesl wedio, controls los ese
fuerzos superficliales temporales que den por resultado la
robura del vidrio duranve las operaciones descritem,

El método reivindiesdo es prietico pers une
operacifn de formacibn de vidrio ya sea en placa o ya sea
por estiradc en hojs. Se ha descrite un aparato adecuado
para splicsr ol programa de enfriamiento. La rogifn supe-

rior encorrsda de la mbquina de estirar proporciona un ag
biente estsble quo elimine lus corrientes de aire disper
sas que pueden hacer countacto con la cinte, y proporcions
ademfs un ambiente estable para imponer el programe de ep
friemiento controlado pavs reducir las rotures controlane
do los esfuerzos supeniicisles temporales.

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Estedos Unidos de Aufrics, ol 26 de Junio de 1.967, B2
618,641, se scoge a los beneficios del artfcule 51 del vi
gente Estatuto scbhre Propiedad Industriale

- 1O w
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REIVIBDICACTONES

Los puntos do invenciln propia y nueva que se
presentas pera que sean objeto do esta solicitud de Poe
tente de Invencifn en Egpeiia, por VEINIE sfios, sen los
siguientes:

1.« Un wdtodo de reducir las roturas del vidrio
en una cints de vidrio que oot formeda do une mesa de
vidrio fundido y reotirads y enfrisde hasta por debajo de
su msrgen de recocido y que se ha dejade endurecer, que
comprondes &) disminuir ls temperatura desde aproximsde
mente 49949C hasta casi 1439C con un rgimen do enfrismien
to dineal medfo; y, b) continuar enfriande dicha cinta
haste la tewperatura aubiente,

2+~ Un méiodo de reducir 1as roturas del vi~
drio en una einta de vidrio endurecido estireds de una
wasa de vidrio fundido, debidas @ granfes eafuersos supep
ficiales temporales, controlando dichos esfuerzos, que
comprendss &) disuinuir la temperaturs de la cinta desde
aproximedanente por debajo de su wargen de recocido hasta
ceni 1402C s un rfgimen de enfriamiento lineal meddio, ¥
luego} b) continunr enfriendo dicha einta hasta la tew-
peraturs axblonte,

3¢~ Un mdtodo de reducir las roturss del vie
drio en una cinta de vidrio endurecido en una néquins vep
tical de estirar vidrio, en que la cinte de vidrio es fop
wada de una mess de vidrio fundido y estirada hecia arri-
ba entre rodillos, que comprends: a) disminuir la teupe-
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rature do le cinta a un régimen de enfriamiento lineel teg
dio desde cesi 49920 huosta casi 14920, y3 b) continuer
disminuyendo la tempersture haste la Semporatura subiente,
v & la vezj ¢) mantener un gradiente de temperatures si-
wdtrico & travls de lz cinta ont»e lss superficies prine
cipales mientros es estirado el vidrio onbtre dichos rodis
1108,

Le= Un método de reducir las reoturas del vie
drio on una cinta de vidris en una miquina do estirar vi-
dric de ventane, dehidas a grandes esfucrzos suporficle-
lss tomporales, que comprende: ) mantensr una diferen=
cia de temperetura simftrica entre las superficies princi
pales de la cinta mientros se enfria dicha cinta desde =
aproximsdanonte 499¢C hosta la temperatura ambiente.

Se= Un método do reducir las roturas del vie
drio en una c¢inta de vidrio plano, en gue se forme une
cintadevia:_.-s.odoxmamadevmriotmﬂidoyumu—
porta en esencie horizemtolmente sobre rodillos a travis
de un horno &g recocer, continuo, gue commrende: a) apli
car aire de onfrismiento o la ointe durante una perte ini
cial del recorrido & trovls del horno de recocer continuo
a une temperatura inferior a la teupersturs iniclial de la
cinta en aproxinadsmente GBRC a 838C, y continusr alimen
tando ajre caliente a la cinta pare disminuir la tompera=
tura de la cinta con un rfgimen de enfriamiento que no sea
sustencialwente inferior al »8gimen de cnfrismiento lineal
medéic onlre un neargon de sproximadamente 5100C hasta mow
nogs de 14920, y continuar luego enfriendc la cinbta hasta
1z temperatura azbientes.

Ge= Un wétodo de reducir las roturas del vidrio
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en unea cints da vidrie en wna ndquina de estirer vidrio
vertical en que la cinta es formada de una wmasa de vidrie
fundido y estireds hacia arriba en una trayectoria de re-

sorrido entre rodillos paralelos, que comprende: &) esta
blecer zonas de control a travls de la anchura de la cine
ta, y disuinuir la temperatura de la cinta en ceda zoum
con un rfgimen de enfrismiento que no sea sustancislmente
inferier ol réginen de enfrismiento lineal wmedio, desde el
1imite inferior del margen de recocido hasta casi 1492C,
mlentras se ventiene la temperaturs relativa de la cinta
entre zonas & trovis de lz cinta para esteblecer un per=
£il de temperaturas, y continuar luego disminuyendo 1a
teuwperature de las zonas de la cinte hashte casi la tempe~
ratura asbiente, wientras se mantione el pexrfil de temps
retures establecido a travs de la hojas
Vo= Un mbtodo de reducir las roturas del vi-

drio en uno cinta de vidrio en una wiquine vertical de eg
tirvar vidrio, en que la cintu os formnda de uns npase de
vidrio fundido y estirads hacia arriba en uno tesyectoria
de recorrido entre rodillos peralelos, que comprendes

2) estsbleocer gongs de control a travls de la anchura de
la cinta, y disminuir la temperetura de la cinta en cada
sona con un régiven de enfriamiento que no sea susteneisl
monte inferior al régimen de onfrismiento lineal wedioc deg
de ol 1f{mite inferior del margen de recocido hosta casi
1402C, mientres se mantiene ls temperatura relativa do la
ointa entre sones a travls de la cinta pers estedblecer un
pextil de temperatures, y sontinuar luego disminuyendo la
temporatura ds los zonas de la ointa hasta casi la tempew
ratura ambiente mientrus se wentiens el perfil de teomperg
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turas esctablecido = txavés de la hoja, 2 la vez quo ge
nantiene un gradiénte simétrico .do temperaturas 2 trevis
de la cinta entre las superficies principales, mientras
es ostirado ¢l vidrio hacis arriba entre dichos rodilles,

Be= Un nltodo de redusir las rotures de vidrio
en una ointa de widrio,

Tal y cowo se ha descrito en la Hemoria que sp
tocede, representado en sl ditnjo quo se acompafia y oon
los {ines que ge han especificado,

Este MNemorie consta de veinte hojas esceitas &
miguina por une sola cava,

Hodrid,

-

L1V
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LEYERDAS 5N LCu LIBUJOS
FIGURA = %

En el eje de las sacisas:

Feealn superior: tiempo de esbirado. ’

Escala infevior: alturs de astirado (milimetros a 889
mm/m). Los velores indicados han de muile
tiplicarse por 21 coeficionte de convel'w
s3én 25,8.

En e ) lag s

Fscels exterior: teneifn superficisl en kg/em®, Los valo-
reg indioados han de multiplicarse por
o) factor ds conversifn 0,07

Eacsla interior: tomperaturs grados C. Los velores indi-
cados corresponden a 37,7; 03,33 148,83
191,63 204,83 2603 315,635 371,13 426,74
282.2 y 499 de la escala centigreda.

Gréijca de tragos: temperatura del vidrio (con control).

Supye de traxo continuo y puntos superpusstop: teaperse

tura del vidrio (sin control)s
Curva contfnuas esfuerzos (sin control).

Surve de trazos y puntog: temperaturs smbiente controladas
Qurva de trezop Y oruces: esfuersos (con control)s

loo voelores corvespoudon & vidrio de 54,55 miie
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