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.. .. dste invento se refiere a un procedimiento
para la fabricacién continua de limina de vidrio o vidrio
plano alimentando vidrio fundido a encima de un bailo de
mebal fundido y haciendo avanzar al primero sobre el Glti
mo, con lo cual se da al vidrio fundido la forma de una
cinta continua de vidrio.

En caso de que el vidrio fundido sea alimen

~tado a encima de un bailo de metal fundido en una canbidad
. fija y la cinta de vidrio resulbante sea hecha avanzor -
sobre el bafio también a una velocidad flja para dar una

lamina continuva de vidrio, el produclto recibe un espesor

uniforme de un valor que depende de la temperatura de all
nenbacibn, asi como de la velocidad de avance del vidrio.

in condiclones normales de trabajo, ¢ste espesor es apro-

_ximadamnente de 6,8 mn. Como medlo para hacer léminas de

vidrio ms grussas que el producto regular, se sabe dispo
ner un par de miembros limitadores de anchura en posiclo-
nes mubuamente enfrentadas a través de una anchura prede-
terminada de flujo de vidrio fundido, que de obtra manera

se extenderia libremente sobre el baiio de metal fundido.

Los miembros limitadores de anchmra estén hechos de wn ma
terial que es no humectable por el wvidrio fundido, y sir-~

ven asi para limitar la anchura del flujo de vidrio. Sin

‘embarso, a medida que el vidrio fundido pasa a través del

espacio comprendido entre los miembros no humectables, -
-1as partes marginales de la cinta de vidrio, que estin en
contacto con los miembros, reciben la resistencia debida
.2 la friccidén y no-pueden avanzar a la misma velocidad -
‘que la partc cenbral de la cinba. Como comsecusncia, no

jpuede obtenerse una cinva de vidrio de espesor uniforme ¥y
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adenfs, se deforma la superficie del vidrio en las inme-
diacloneg de las pértes marginales. Asimismo, el disposi=-
tivo anteriormente descrito sbdlo puede ser utilizado para
la Tfabricacibén de limina de vidrio més gruesa que el pro-
ducto regular, y se precisan dispositivos enteramente -
diferentes para impedir la contraccidn lateral de la cin-

ta de vidrio sobre el bailo de metal fundido, con el pro-

pbsito de hacer la lémina de vidrio mds delgada que el

producto regular.

For consiguniente, de acuerdo con el inven
to se crea un aparato para su uso en la favricacidén con-
tinua de cinta de vidrio mediante las operaciones de ali-
mentar vidrio fundido a encima de un bailo de metal fundi-
do y de hacerle avanzar sobre el bailo, comprendiendo di-
cho anarato un depdsito que acomoda el baflo y un par de
miembros reguladores de anchura que estin dispuestos en
el depbsito a lo largo de las paredes laterales del mis-
mo, con sug parbtes albas sobresaliendo por encima del ni-
vel del bafio, extendiéndose dichos miembros reguladores
de anchura en uns longitud sustancial a lo largo de la
direccibn longitudinal del baido y constituyendo asl una
trayectoria para la cinta de vidrio encima del bailo entre
los miembros reguladores de anchura. El rasgo caracteris-
tico del aparato reside en que cada uno de los miembros
reguladores de anchura contiene una clmara de presibdn pro
vista de una abertura del tipo de ranura a lo largo del

berde lateral de la cinta de vidrio enfrentado con el -

miembro regulador de anchura, y la cémara de presidn estd

conectada, wor medio de conductos, con unos medios exter-

‘nos de variacidn de presibén para aplicar una presibn ga-

->-372549
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secsa negabive - 0 positiva a los bordes laterales de 1la

cinta de vidrio a través de la camara.

En una realizacidn del invento, la narte de
cada miembro regulador de anchura enfrentada con el borde
lateral de la cinta de vidrio y las paredes interiores
de la cémara de presidn estén hechas de un material poro
s0 y permeable a los gases, y cada miembro regulador de
anclinra contiene en el inberior de la parte porosa una
cavidad que se extlende a todo lo largo del miembro regu-
lador de anchura, y estd provisto de un conducto que co-
munica con la cavidad para inbtroduclir un gas puesto a -
presibn en la cavidad a fin de hacer que el pas sea impul
sado por soplado contra el borde lateral de la cinta de
vidrio a través de los poros del material poroso. Cada -
miembro regulador de anchura puede estar provisto vambién
de una caja de enfriamiento-para enfriar el miembro regu-
lador de anchura, estando equipada dicha caja con tubos
para introducir y rebtirar, respectivamente, el medio reiri
gerante en y de la caja. Lios conducbos para concctar la
chmara de presibén de cada miembro resulador de anchura con
los medios exbernos de variacidn de presibn y el conducto
para introducir el mas pussto a nresibn en la cavidad de

cads miembro regulador de anchura pueden diseilarse nara

- aque esbén conbenidos en los tubos para hacer civcular el

PR

medio refrigerante.

.Ia. presente invencidn proporciona, ademis,

un procedimiento para la fabricacidn continua de cinta de

vidrio delgada mediante las operaciones de alimentar vi-

, drio fundido a encima de un baflo de mebtal fundido y de -

_hacer avanzar al mismo sobre el bailio, caracterizado porque

-4 - :5 ;7 La n) “' .
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le. cinta de vidrio-es alargada longitudinalmente para ser
reducida en su esﬁesor mientras se encuentra todavia en

estado plistico, vmero ha perdido la tendencia a extender-
se esponténeamente sobre el bailo, bajo la aplicacidn si-
multénea de una presidn gaseosa negativa a los bordes la-

-

terales de la cinba de vidrio, virando asi de¢ los bordes
laterales en sentido lateral y hacia fuera para impedir

la contracceibén lateral de la cinba de vidrio. E1 aparato
del invenbo puede ubilizarse convenienbemente en el pro-
cedimiento antes descrito. Controlando adecvadsmente la
presibén goscosa negative a aplicar a los bordes laterales
de la cinta de vidrio pléstica y el grado de alargamiento
longitudinal de la cinta de vidrio, puede fabricarse con
facilidad lamina de vidrio delgada del espesor Sptimo fluc
tuante entre aproximadamente 1 mm y 6 mm.

En la fabricacidn de lémina de vidrio Gelga
da de acuerdo con el procedimiento anterior, se recomien-
da poner en prictica el procedimiento mientras se sopla
un gas puesto a presidén, no oxidante, contra los bordes
laterales de la cinta de vidrio, la cual estd siendo -
arrastrada lateralmente y hacia fuera por la aplicacidn
de una presidn gaseosa negativa, desde la superficie del
material poroso y permeable a los gases.

Son conocidos los medios para impedir la
contraccidn lateral de la cinta de vidrio sobre el baiio
de metal fundido, para retener las partes marginales de
la cinta de vidrio con un par de rodillos, o para hincar
pganchos en las parbtes marginales y mover en vaivén los
ganchos en la direccidn lateral, etc. Sin embargo, estos

dispositivos conocidos son complejos en su estructura, y,
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¢ebido a que los rodillos o ganchos se insertan desde
fﬁéﬁa del dejésito que acomoda el bailo de metal fundido
a través de las paredes del dendsito, es dificil mante-
ner el bafio de mebtal fundido en esbado hermético. Ademds,
lag partes marginales de la cinbva de vidrio se enfrian
ocasionalmente de mancra excesiva, causando dificultadcs
de funcilonamiento. En contraste, cuando se¢ adopban el -
vrocedimiento y el aparato de este invento, las partes
marginales de la cinba de vidrio no son nunca enfriadas
innecesariamente, y el baio puede ser facilmente manteni-
do hermético. Por tanto, se ve que son realmenic grandes
las ventadas del invento.

La invencidn proporciona, ademds, un pro-
cedimiento para la fabricacibén continua de cinla de vidrio
gruess. alimentendo vidrio fundido a encima de un baflo de
metal fundido y haciendo avanzar al wmismo sobre el baiio,
caracterizado porque se aplica una presidn gaseosa posi-
tiva a los bordes laterales de la cinbta de vidrio gue -
tiende a extenderse libremente sobre el bailo, rechazando
asi a la cinta de vidrio en sentido laberal y hacia den-
tro. Bl aparato de la invencidn puede emplearse también
convenientemnente en este procedimicnto. Controlando ade-
cuadanente el espacio entre ¢l par de miembros regulado-
res de anchura, la presidn gaseosa positiva aplicada a
los bordes laterales de la cinta de vidrio que tiende a
extenderse esponbtineamenie sobre el bailo, y la vslocidad
de avance de la cinta de vidrio, pueden fabricarse con
facilidad productos de espesor uniforme y excnbos de de-
formacién. Los productos pueden ser tan gruesos coio apro

timadamente 8 mm a 15 mm o incluso nfs gruesos.

5 / (s ﬁ,’.' ‘!
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shoma se explicarén las realizaciones re-
vresentativas del invento haciendo referencia a log di-
bujos adjuatos.

En los dibujos:

La figura 1 es una vista en planta diagra-
ndtica que mucstra une realizacibén del invento;

Ta fipura 2 es una seccidn horizontal, -
varcialmente a mayor escala, hecha a lo largo de la 1i-
nea A=’ de la figura 1, mostrando una realizacibn del
piembro regulador de anchura;

La figura % es una vista esquemdtica que
muestra la manera de monbtar los mlembros reguladores de
anchura de acuerdo con el invento; y

Ta figura # es una vista en seccibn que
muestra otra realizacidn del miembro regulador de anchu-
ra de acuerdo con el invento.

Incidentalmente, deberi entenderse que
estos dibujos se dan solamente con fines de explicacidn
v no denuestran precisamente los bamaiios relativos de
las partes del aparato.

Haciendo referencia a la figura 1, el vi-
drio, cue es fundido en un horno (no mostrado), es ali-
mentado a encima de un baflo de metal fundido 2 a través
de un canal 1 en una cantidad regulada y es arrastrado
hacia adelante sobre el ballo por medio de unos rodillos
de transferencia 3, Cuando se pretende la fabricacidn
de un producto mis grueso, se dispone. un par de mlembros
4, 4° reguladores de anchura en pogiciones mubuamente -
enfrentadas a través de la anchura de la cinta de vidrio,
en la longitud de la zona en que la cinta de vidrio tien

372549
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de a extenderee}e;ponténeamente sobre el baitio, con el fin
de confinar ia cinta dentro de la trayectoria entre los
miembros 4, 4° resuladores de anchura. Los exbremos fron-
tales de los miembros regulsdores de anchurs ge exbilenden
hasta el punto en torno al cual es suficienbemente baja
la temperatura de la cinta de vidrio y no puede ya exben
derse espontineamente la cinta,

- Por otra parte, si. se prebende la fabri-

cacidn de productos delgados, se sitla el par de niembros

. 4, 4% reguladores de anchura en posiciones mutuanente -

enfrentadas a travéds de la anchura de la cinta de vidrio,
gue no puede ya exbtenderse libremente sobre el baiio, pero
que estd reveniendo todavia su plasticidad.

Con frecuencia es venbajoso disefiar el ana
rato de una manera tal que se haga suficientemente largo
un par de miembros reguladores 4, 47 y se¢ divida cada -
niembro en una pluralidad de compartimiento de modo que
pueda controlarse la presidn vara cada comparbimiento.vbn
aparato de tal estructura puede ser utilizado en la fabri
cacidn de un producto de un espesor mayor que el esnesor
de equilibrio y de un producto de un espesor menov.

La fipura 2 muestra una realizacibn del -

" miembro regulador de anchura 4. Haciendo referencio a -

~ella, el miembro 4 regulador de anchura estéd hecho de un
material reffactario 6 que es no humectable por el vidrio
fundido (por ejemnlo, grafito), y estd situado de mansra
que su extremo inferior estd sumergido en el bhafio de me-

. bal fundido. Dent}o del material refractario 6 hay 1ma
chmara de presibn 7. La situacibdn del miembro & wegulador

- de anchura se determina, ademds, de modo que la aberbura

.. 372549
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263 tipo de wvauwora de la cémara de presibn 7 dé frente
aAun.borde lateral de la cinba de vidrio 5., ¥l material
refractario 6 ¥ lo cAmara de presibdn 7 se exbienden a lo
largo del borde lateral de la cinta Ge vidrio, en el mig
nmo sentido que el avance de la cinta de viﬂrio; Ll extre
mo supcrior de la cAmara de presidn 7 estl conectado con
uno o mis conductos 8 que se exbienden a través de la -
pared lateral 1l del depbdsito que contiene el baio de
metal fundido, para terminar en uros medios de puesta a
presién (o de reduceidn de presibén) (no mostrados). Una
caja de enfriamiento hueca y metdlica 9, que soporta el
material refractario 6, estd en comunicacibén con unos tu
bos 10 de circulacidn de agua refrigerante, que se exticn
den a través de la pared lateral 11 del devbdsito. Bl -
extremo de cada tubo estA conectado al tubo flexible o
manguera para alimentar (o retirar) el agua refrigerante
(no rcpresentado). Los tubos 10 sirven también de mango
de soporte del miembro 4 regulador de anchura y estin -
soportados por un fulero 12 y un dispositivo sujebtador
13, como se ilustra en la figura 3. La aitufa del miem-
bro regulador de anchura puede ser ajustada mediante el
control vertical del dispositivo sujetador. B1 hueco entre
los tubos 10 y la pared lateral 11 estd cerrado con mor-
tero 14. Aunque no se muestra, la posicidn del miembro
4 regulador de anchura con respecto a la anchura lateral
de la cinta de vidrio puede diseilarse para que sea ajus-
table, si tal cosa es necesaria.

Los miembros 4, 4’ reguladores de anchura
estin dispuestos en los dos lados de la cinta de vidrio,

dando frente cada uno al borde lateral opuesto de la cin-

. 372549
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2. Cusndo se suministra un gas no oxidante, tal como -

nitrdégeno, a través del conducto o conductos 8 a una ele-
vada presidén desde los medios externos de varlacibén de
presibn para aplicar presidn a la cémara 7, el borde de
la cinta de vidrio 5 es rechazado desde la clmara 7. asi,
se impide la adherencia del borde de la cinba de viario
al miembro 4 regulador de anchura. Como consecuencis,

se reduce suficientemente la resistencia de friceibn re-
cibida por el borde lateral de la cinta de vidrio 5, ¥y
puede fabricarse cinta de vidrio de espesor uniforme ¥
exenta de distorsidn. Pueden fabricarse ficilmente lémi-
nas de vidrio del espesor comprendido entre S mm y 15 mm
o incluso mAs gruesas, si asi se deseca, conbrolando ade-
cuadamente el espacio enbre los miembros reguladores de
anchura, el valor de la presidn de la camara 7 y la velo-
cidad de avance de la cinta de vidrio. Bl valor apropia-
do de la presidén varia algo en funcidn del espesor desea-
do del vroducto. Sin embargo, en la fabricacidn de Limi-
nas de vidrio de 8 ~ 15 mm de espesor ha demostrado ser
satisfactorio un valor de la presidn de +10 - +60 mm de
columna de agua cuando es de aproximadamente % mm la -
anchura "d" de la abertura del tipo de ranura mencionada
con relacidn a la figura 2. Asimismo, el valor de presidn

requerido para impedir la adherencia de la cinta de vi-

. drio 5 al miembro 4 regulador de anchura varia en funcidn

de la temperatura del vidrio que da frente al miembro re-

sulador de anchura. FPor tanto, puede lograrse un c¢fecto
: mejor dividiendo la clmara 7, que se exbiende en el miem~
" bro 4 regulador de anchura a lo largo del sentido de avan

B A

‘/ d ::.,‘,l

! ce de la cinta de vidrio 5, en varias zonas ¥y varianéo el
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velor de le presidn para cada zona.

Con objeto de fabricar la lémina de vidrio
més delgada que el producto regular, por otra parte, la
presibn de la clmara 7 es reducida por los medios reduc-
tores de presibn a través del conducto o conductos &. -
Como consecucncia, la parte marginal de la cinta de vi-
rio 5° (mostrada con lineas de trazos en la fipgura 2)
es aspirada hacia la abertura del tipo de ranura de la
cémara 7. LEsta fuerza de aspiracidn impide la contraccidn
lateral de la cinta de vidrio 5° causada por la fuerza de
traceidn de la cinta en el sentido de avance. Asi, puede
obtenerse la cinta de vidrio del espesor deseado por -
alargamiento longitudinal hacia adelante para reducir el
espesor, al paso que se rebtiene la anchura uniforme y =
satisfactoria. Se ha visto gque el grado apropiado de re-
duccidn de la presibn estd dentro del margen correspon-
diente a =30 a -500 mm de columna de agua, en caso de que
se desee una limina de vidrio de 1,8 mm de espesor. Simi-
larmente, para la fabricacibén de una limina de vidrio de
3 nn de gruesa deberi reducirse la presidn hasta el va-
lor de ~20 a =200 mm de columna de agua, y para el espe-
sor de 5 mm de la l&mina de vidrio, hasta el de -5 a -
=30 mm de columna de agua. La adherencia entre la cinta
de vidrio 5° y el miembro 4 regulador de anchura (parti-
cularmente, las paredes de la abertura del tipo de ranu-
ra) no plantea en este caso ningin problema sustancial,
debido probablemente a que la cinta de vidrio 5’ ya no
exhibe la tendencia a extenderse espontineamente sobre
la superficie del bafio, aun cuando se encuentre todavia

rd

en estado plastificado, y debido también a que estd bajo

2549
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ly intluencie de una fuerza de alargamlento considerable
en su direccién-longitudinal.

La fisura 4 nuestra obra realizacida de
un miembro regulador de anchura Gtil wara el iavento.

liaciendo referencia a la fizura 4, un miem
bro 4 resulador de anchuva estid situado en un lado exte-
rior de una cinba de vidrio 5 sobre ¢l baiio de motal fun-
dido, ¥ su extremo inferior estd sumersido un el metal -
fundido. #1 miembro 15 estid hecho de un material refrac-
tario poroso, vermeable a los gases, (por ejemplo, gra-
fito poroso), y contiene una clmara de presidn 7. ©l miep
bro 4 regulador de anchura estd situado de modo que la -
abertura del tipo de ranura de la cémaera 7 da freate di-
rectanente al borde lateral de la cinbta de vidrio 5 sobre
el baiio de metal fundido. in el material refractario po-
roso 15 hay una cavidad 16 a la cual es alimentado un gos
no oxidente, tal como nitrdseno, a través de un tubo 17
de enbtrada de gas a clevada presidn. BLl gas eo subsiguiqg
temente sovlado contra el borde lateral de la cinta de
vidrio desde las paredes inberiores de la cémara 7, asi
como desde las superiicies del material relractario jporo-

so 15 en las inmediaciones de la abertura de lo. cluara.

F1 waterial refractario 15, la clmara 7 ¥ la cavidad 16
se exbtienden a lo largo de la direcelbn de avance de la
cinta de 0. Una caja de enfriumicnbo nueca, mouflicn,

9, que soporta el maberial refractario 15, esté conecvada
con los tubos 10 para hacer circulalr agua relrlgeranie.
Los tubos 1C mirven también de mango para soporiar el miep
bro 4 regulador de anchura, ¥ se¢ oxbienden a travds ds la

rared laterai del de.bdslto cue contiene el baho e muball

S 372549



20

12.16.69

funiido,

‘ Larrealizacién modi.ficada, ilustrada en la [i-
gura 4, puede ser utilizada para la fabricacidn de lanina
gruesa de vidrio, wero se emplea de moncra mis ventajosa
en la fabricacibén de l&nina delgada de vidrio.

Eota solicitud gque corresponde a la presentada
en Japdn, el 22 de Julio de 1.967, bajo los nlmeros -
N7.552/67 ¥y 47.353/67, se acoge a los beneficios del arti

culo 51 del vigente Sstatuto sobre la iropiedad Industrial.

RETIVIFNDICACIONLS

Los puntos de invencibn pronia y nueva que se
presentan para gue sean objeto de esta solicitud de lLaten
te de Invencidn en dspaila, por VEINTE aiios, son los siguilen
tes:

1.~ Un procedimiento para la fabricacibn con-
tinue de cinta de vidrio mediante las operaclones de aliw
uentor vidrio fundido a encima de un baiio de mebal fundldo
v de huacerle avanzar sobre el baflo, caracterizado porgue
la cinta de vidrio es alargada longitudinalmente nara que
sea reducida en su espesor mientras se encuenbtra todavia
en estado pléstico, pero ha perdido la tendencia a exten-
derse espontineamente sobre el baiio, bajo la aplicacidn
simultinea de una presibén gaseosa negativa a los bordes
laterales de la cinta de vidrio, tirando asi de los bordes

laterales en sentido lateral y hacia fuera para impedir la

3 i “'u

-

contraccibn lateral de la cinta de vidrio. 3 7 ? P A g
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2.~ Un procedimicnbto segln la reivindicacibn
1, caracterizado norrue su puesta en rictica ce realiza
mientras se sopla un gas puesto a presidn, no oxidante, a
través de la supcrficie porosa, permeable a log pgases, -
contra cada uno de los bordes laterales de la cinba de
vidrio que estd siendo aspirada o arrastrads laboralmen—
e y hacia fuera por la aplicacidén de una presidn geseo-
sa negativa,

%.= Un procediniento para la fabricacibén con-
tinua de cinta de vidrio mediante lag operaciones de ali-
nentar vidrio fundido a encima de un balo de metal fundi-
do y de hacerle avanzar sobre el baflo, caracberizado por=
gque se aplica una presibn gaseosa positiva, desde una -
abertura del tipo de ranura, a los bordes laterales de
la cinta de vidrio que tiende a extenderse espontineamen~
te sobre el bafio, rechazando asi a la cinta de vidrio en
sentido lateral y hacia dentro.

4.~ Un procedimiento para la fabricacidn con-
tinua de cinbta de vidrio.

Tal y como se ha descrito en la lemoria que
anbecede, representado en los dibujos que se acompaiian
¥ con los fines que se han especificado.

Esta lMemoria consba de catorce hojas escritos
a miquina por una sola cara.

Madrid,

- 14 -
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