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La presente invencién se refiere, en sentido amplio
a la sustentacién y al traslade o transporte de hojas o tiras
de vidrio mientras se encuentran es éstado nldstico, calenta
das a alta temperatura, y ..as particularmente a la regulacidn
de la tenperaiura de dichaé sojas o tiras a medida gque se
van estirando; en sentido ascendente, desde una nasa de vi-
drio fundido y se van curvando alrcdedor de un elewento cur-
vador fijo, sobre una capa de fluido., Se ha podido cemwrobar
gune las diferencias de temwerasura ¢ue sufre la hoja de vi-
drio debidas a las corrientes tériicas y a una termctiransfe~
rencia desigual, en la zona de formacidén de la hoja »Hueden
hacer que ésta se arrastre sobre el elerento curvador, én
ciertos puntos, de modo que su superficle se estronee desde
el punto de vista 6ptico. '

Seglin se explica en la patente derlOS Estadoes Uni-
dos, ninero 3.137.556 concedida con fecha iG de junio de
1964 a A. T. bHadger y colegas, el vidrio laminado o cristal
para veuntanillas, syue eg un vidrio estirado nlano que presen-~
ta stoerficies pulidas al fuego conseguidas durante la Fforma-
¢ibén de la hoja, ee producido de acuerdo con el eonocido pro-
cedimiento de estirar continuamente una hoja o tira, en son-
tido ascendente,; desde una masa de vidrio fundido, contenida
en un reeipiente de travajo o caldereta de extracciép, ¥ cur-~
varla sobre un rodillo llanmado curvador, mientras dicha hoja
0 tira se encuentra en estado plastico, calentada a alta tem—~
peratura, para pasar luego a través de un horno de recocer
esencialirente horigontal, Una de las » rincipales desventajas
que presenta ia produccién de vidrio de esta wanera he sido
el efecto ¢ue el rodillo curvador puede ejercer sobre la cali-

dad de superficie de la hoja. Cusndo la hoja calentada a alta
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temperatura entra en contacto dkrecto con el rodillo, las
ligeras i.perfecciones que »nresente la superficie del rodi-
1lo se cuedan marcadas en la superficie de la niswa, produ~
ciendo un efecto indeseable en mu agpecto que se conoce CoO-~
10 suciedad en el fondo, y la coabinacidn de estas i.pperiec
ciones con lag condiciones de temperatura del rodille y de
la superficie de la_tira, nroducen un estado o condicidn ine
deseable en la suverficie infericr de la hoja conocido cono
lustre.

Con el fin de evitar este contacto directo entre
el rodillo de curvar y la hoja de vidric y, con e.lo, eli-
ninar log efectos irdeseables ocgsionados por ello a la ho-
Jja, se ha‘pr0puesto crear uné cana o cojin de un rluido aeri
Torme, couo puede ser aire caldeado, entre hoja y rodillo.

De este nodo, el rodillo permanece £ijo en tanto que la hoja
es désplazada sobte 81, encima de la capa de fluido.:

El calor se extrae de la hoja que se desplaza en
sentido ascendente para hacer aue se endureszca esencialien—
te en su forma final antes de »asar sobre el elemento de cur-
var. Los enfriamienios que hasta ahora se han #filizado gene-
rolmente para esgte fin, funcionan a tenperaturas superiiclag-
les relativanente bajas, y de esie modo, tienden a crear co-~
rrientes de conveccidn dentro de ra cdmara fornadora, de no-
do que se producen temperaturas desiguales en el vidrio fun-
dido y la tira. Ia desigualdad de bemperatura en la superfi-
cie de la nasa de vidrio fundido preduce variaciones de eg-
pesor a traves de la heja, Las zonas de la tira que se enfrian
excesivazente se vonen denagiado rigidas y, de este aodo,
no siguen adecuadaicnte el contorno del elemento de curvar
al ir a sercurvadas sobre él, Por consiguiente, es pocilble

cue la hoja se arrastre, rozando sobre el elexento de curvar
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en contacto con su suderficie, en algunos puntos, en lugar
de egivar seharada del wisizd wor una capa de fluido, produe-
ciendo de esa rorna defectos suserficiales en las correspon-—
dientes zZonas de la hoja.

De acuerdo con la presente invencidn, la tempera-
tura de la hoja se reduce a un nivel uniforme, cn el que
puede ger curvada sobre el eleaento de curvar, encina de la
cava de Tluido, sin arrastrarse en contacto con dicho ele-—
mento en ningdn »unto. La regulacidén de la teweratura de
la hoja se realiza colocando junto a sus suverficies, termoin
tercanbiables ¥y conservadcres de calor, adaptados para fun-
cionar a temperaturas sweriicizles relativauvente altas, de
manera (ue se reduzca al rinino la formacidn de corrientes .
de conveccidén dentro de la zona de egtirado del vidrio. Con
elle, la senperatura se va reduciendo gradualmente a medida
que la hoja de vidrio eu estirada en sentido ascendente, en
tanto que se nantiene una touperatu. a eseincialnente unifor-
me transversalmente a través de su ancho, de modo guc, con-
forme se va curvando la hoja de vidrio, conservarid su grado
adecuado de plasticidad para poder meguir el contbtornc del
elemento de curvar en todo su ancho, nientras estd sucten-
tada por la cana de fluido. acinismo, como resultado de la
eliminacidén de las corrientes de conveccidn, se redvuce drdg-
ticamente la deformacidn debida a variacidn de esnesor a
través de la hoja.

Un objetivo primordial de la invencidn presente
por lo tanto es eliminar 1os defectos debidos al arrasitre de
la hoja o tira de vidrio a través del eleuento de curvar en
la »roduccidén de Lojas de vidrio para ventanillas, con un

elemento curvador denominado de flotacidn nor aire, donde
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una hoja de vidrio es estirada verticalmente hacila arriba
desde un bafio de vidrio fundido y es cur.ada sobre un elemen
t0 de curvar sobre capa de fluido, en un plano esencialnen~-
te horizontal.

Otro objeto de la presente invencidn es reducir,
de manera gradual y uwniforme, la teaperatura de la tira de
vidrio que se estd estirando en sentido ascendente decde la
nasa de vidrio fundido, de nodo gue su teaperatura sea ecen—
cialmente uniforme a través de su ancho, a medida que se va
curvando govbre el elemento de curvar.

Otro objetivo mas es, de ese nodo, reducir la tem—
peratura de la tira de vidrio al wisize tieiuno gue se reducen
al ainino las verjudiciales corrientes de conveccidn dentro
de la cdmara de egtirado del vidrib.

In les dibujos adjuntos: 7

La figura 1 es una seccidn vertical longitudinal
a travds del drea de la cdmara de estirado de un horne mara
la febricacidn de hojas de vidrio, que incorpora la invencidn.

La figura 2 es una seccidn vertical transvercal a
través de la cdmara de csgtirade esencialmente a lo lavrzo de
la linea 2-2 de la Fig., 1:

La figura 3 es una gseccidn vertical transverscl
sicilar a la Pig. 2 pero wmostrando una ejecucidn alternativa
de la nantalla calorifica

ILa figura 4 es una seccidn vertical trangversal,
fraguentada, a través de una parte de la cdnara de estirado
del vidrio, nostrando otra ejecucidén mas de la pantalla ca-
lorifica

Ig figura 5 es una secoidn trandversal aznpliade a

través de un btermoinmtercaubiador de la invencidn, adaptado
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paera funcionar a te.peraturas superiiciales altas, ¥
La fizura 6 es una seccidn vertical longitudinal
a través de la cduara de egtirado, mostrando una ejecucién
alternativa de la invencién. )
De acuerdo con la yresente invencibn, se ha previs-
to un procedimiento para sroduciyr hojas de vidrio, deonde u-
na tira ancha de vidrio es estirada continuarente en sgnti~
do ascehdente desde un waldo de vidrice fundido, a través de
una zona formadora; y es curvada alrededor de un elewmento
de curvar en un »lano esencilalmente horiz-ntal, al mizmo
tiempo que estd senarada dicha tira ancha de vidrio del e~
lemento de curvar,.gor nedio de una cana de £luido caracte-
rizandose por %ransferir. calor desde la hoja recien fornada
encinma de dicho baiio de vidrio fundido, a una supcriicie a-
dyacente & dicha hoja, pantenida a una temneratura relativa-
menté alta por debajo de la de la heoja, y por el hecho de
anartar el calor de la sunerficie a un grado guficiente na-
ra mantener la referida swuwierficie a la temperatura. Asimis-
no y tanbien de acuerdo con la presente invencidn se ha pre-
visto un aparato nara producir vidrio en hejas, que commren—
de un receptdculo de trabajo aue contliene una masa de vidrio
fundido, nedios para el cotidado medios para cl estirado de
una hoja de vidrio coniinua, en sentido ascendente dezde di-
cha masa, un elemento de curvar sobre el cual se curva la
hoja de vidrio en un »lano esencialmente horizontal, »sara a
través de un herno de recocer, y medios para interpcner una
capa de fluido entre dicha hoja y dicho elem.nto de curvar
gue se caracteriza por un termointercambiador que se )rolon-
ga transversalmente a dicha heja, adyacente a dicha masa de

vidrio fundido con una suverficie endotérmica a temperatura
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relativamentealta que da frente a dicha hoja, y medios Hara
hacer circular un medic encotérmico a travds de dicho termo
intercanbiadory para eliiminar el calor procedente de dicha
superficie endotdérnica.

Haciendo, ahora. referencia a los dibujos ¥, en
narticular, a la Mg 1, por el nimero de referancia 10 se
designa generalmente el extreno de salida de la cdmara de
enfriamiento de un horno de tangue cdéntinuo, de cualguier
forma de construccidn convencional, en donde se produce con-
tinuanente una masa de vidrio fuhdido se refina y se enfria
a la tewperaiura conveniente de trabajo. EL vidrio fundido
desisnado con el nlimero de referencia 11, fluye desde unag
cdnara de enfriamiento 12, a travée de una abertura 13, prac-
ticada debajo de la pared extrema © laterai de la cdmara de
eniriamiento 14, yendo a narar a un receptdculo de trabajo
15, donde forua una badaa de poca profundidad 16 de vidrio
fundido, de la que se estira continuamente una hoja o tira
de vidrio ancha 17.

Dos blogues rebordecdos 18 ¥ 19, uno en la -»arte
delantera y otro en la wnarte trauvera, resvectivanente, del
rece )taculo de trabajo, sobre el dendsito de vidrio fundido
crean una zona generalumente itrancuila, de repogo; enciim
del vidrio fundido y a través de la cual la hoja es extraida
0 estirada continuamente en sentido ascendente durante su
face formativa. Parejas de rodillos moleteados 20, entran
en contacto convencional con la hoja continua, a lo largo de
cuatquiera de los m'rgenes, ectanleciendola y uanteniendola
al ancho apropiadoe, 7y no hay enfriadores 21 situados junto

o

las dos guverficies de la heja para absorber el calor de

o

ézta, recien formada, y hacer gue se endurezca a nedida aue

[&]
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se va esgbirando o extrayendo hacia arriba. La hoja de vidrio
17 es estirada verticaliente un breve trecho dentro de una
cdmara de estirado, desigheda generalmente con el nimero
de referencia 22, y que comprende la nared extrema 14, un
techo 23 y las paredes lateorales onvestas, 24, ¥ dezpués es
cruvada sobre un rodillo e curvar 25, para pasar a %ravés de
un herno Ge recocer 26 sobre uza scrie de rodillos 27 emen-
cialmente alineado; de Torma horizoatal.
Auncue la hoja de vidrio -17- ¢ endurece esencial-
mente en su forma final en el punto en que se curva «dbre
el elemento de curvar 25, todavia sigue calentada a alta
temperatura ¥y en esitado ablandado, de forma gue su contacto
con el elen:nto de curvar pucde afectar de manera adversa su
calidad visual. De esbe modo, sé ha »ropuesto interdoner un
fluido entre la hoja y el elencnto (e curvar de node cue la
hoja floie sobre éste elemento, fuera de contacto con €1,
encirma de una capa de fluido, Con el fin de conseguir 1o di-
cho, el slemento de curvar 25 conprende una seccidn central
tubular 20 ue ticne una ranura 29 practicada longitudinal-
mente a lo largo de su parcd. Secciones de aufidn 30, jue se
prolongan desde los exiremos de la seccidn tubular, estdn
convenicentencrnte sustentados de ferma cldsica con el fin de
perpitir que el elenento de curvar pueda girar sobre su cje
longitudinal a wscdo de un rodillo curvador clasico, las veces
due se desce, por ejemplo, al iniciar la hoja de vidrio con-
tinua o al cambiar de elenentos curvadores. Hanguitos mcletea-
doé, 31, engorronados en las secciones que miilon, giran libre-
mente y conducen los bordes imarginales de la hoja de vidrio
a edida cue se va curvando cobre el elemento de curvar. De

este modo, los manguitos tieinden a guiar la hoja de vidriec y
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nantener su ancho dentro de egbta zona,

Y

Conductos 32 gonectados a los extremos de las sec-
cicnes de nufion, suministran fliido a presién y calentado a
la.tcmperatura apropiada desde una fuente exterior de suminig
tro (que no se representa en el dibujo), al interior del ele
nento de curvar., El fléido, precaleniado, fluye luego a tra-
vés de la ranura 29 desde el interior de la seccidn tubular
29, para formar la caja de fluido entre la tira de vidrio y
el elemento de curvar.

Tal y como se ha degerito previamente, se ha nodido
comprobar en la produccidén de vidrio dn hojas de acuerdo con
egte nrocedimiento, cue en clertas circunstancias, puntos lo-
calizados de la hoja ¢ tira ancha de vidrio se enfrian al'pug
t0 de cue no siglen luego conveniehtemente el contornc del g
lemenot curvador mientras se curva en é1l. Egto es parbicular-
mente cierto a lo lar;o de log cantos marginales de la cinta
aue, tienden a perder calor coh mds rapidez, debido a su pro-
xinidad a las paredes laterales y-donde las corrientes de con
vec-cidn pueden ejercer un efecto muy grave. Se cree gue en
egtos punvog, la hoja que ge degplama verticalmenie en zentido
agcendente, denido a su estado excesivamente rigido o tieso,
no asume la adecuada configuracidn eométrica al pasar gobre
el elemento de curvar. De. egts modo. dorrery se .arrastra sobre
el elenento de curvar en lugar de estar senarada de é1 nor
la capa de fluldo.Por consigulente, la superficie de la hoja
de vidrio; en esa parte; se extropea.

La temperatura del vidrio que en el menisco a tra-
ves del cual se estire la hoja es del orden de los 6982( .se
reduce a aproximadamente, 593 grados C, en el elewento de: cur-
var.La tewneratura superficial de los enfriados convencionales

de vidrio ge aproxima a la del refrigerante que fluye a
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a su través, del orden de los 32 a los 38 grados C. Se ha

cozprobado que las corrientes conveccionales v las pérdidas
desiguales de calor producidas por ectos cuernos relativamen
te frios pueden reducirse custancialinente y, u todos Los fi-
nes practicos, eliminarse haciendo que los enfriadores 21
adyacentes a la parte infericr de la hoja de vidrio continue
funcicnanen a temneraturas de sweriicie relativamente altas
(por ejemplo, del orden de los 149 a los 536 gzrados C, nre-
ferentemente alrededor de los 315°2C y suspendidndo los con-
servadores de calor ¢ paatallac aislantes por 1o rLenos sar-
cialmente a través del ancho de la tira ancha de vidrio, en
la prozimided del élémento de curvezr, Dicho de olro medo, con
el refri_erante a una temnseratura de aproximadamente 3862C,ss
manciene un diferencial dc¢ temneratura de 93 a 4629C entre
el interior del enfriador y su sunerficie exterior. De egte
modo, la disposicfdn de los enfriszdores ¥ de los conscrvado-
res de calor sirve para hacer descender la temperatura de la
hoja de vidrio al mismo tienno que se inhibe la formacidn y
el moviniento de corrientes de conveceidén en la xona de For-
maciin de la hoja de vidrio, de manera que se evita una re-
frigeracidn errdtica localizada.

De acuerdo con otra ejecucidén, como se muestra en
las Pgs. 1 v 2, este control de temperatura se consigue re—
vigtiendo por lo menos las superficies principales de los en~
friadores 21 con una capa 33 de material refractario gue sea
esencialmente impenetrable al calor de irradiacidn, nero que
transmitan el calor a un réginmen controlado; poxr conducecién y
colocando tableros aislantes 34 junto a la hoja de vidrio con-
forme se va curvando sobre el elemento de curvar. Un enfria-

dor revestido de esta forna, por ejeuplo, y que funciona a
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una temperatura superficial de 31520, tiene aproxiuadamente

wn BRE
e

el 90 por cionto de la capacidad eliminadora de calor de un
enfriador convencional, que funciona a una tenperatura supexr
ficial de 369C, Log tableros estdn susvendidos de una vari~
1la 35 que se prolonga a travée de la cdmara de estirado 22,
de modo cue pueden desplazarse axialmente a lo largo de ella
a la posicién de trabajo que se desee., Aun cuando pucden og—
tar hecnos de cual¢uier natérial aprooiado ¢ue resista la
temperatura exigtente en esa zona y sirvan para reducir la
pérdida de calor en las zonas adyacentes de la hoja de vidrio
se ha comprobado que es partictlarmente ajropiado un naterial
flexible como tela de cuarzo. De este modo, si, dmrante el
funcicnanients del aparato, se comnsiderara deseable reducir
el efecto de conservacidén de caldr! de los tableros, puede
enrollarse parcial o totalmente sobre la varilla 35;j

Los tableros 34 cue se representan en la TFig. 2
son de forma triangular, con su lado vertical 36 posidonado
preferentemente cerca del extremo. interiosr del menguito o~
leteado 31 sobre el cual corren los mdrgenes de la hoja de
vidrio hacia el elemento de curvar. Estog mdrgenes que corren
sobre el manguito moleteado estén, decde luego, recortados. .
de la hoja de vidrio y e¢s en la varte hacia dentrc de la cual
donde se desea eliminar el arragtre. La forma trianguiar de
los tableros, esto es, la inclinacidén de los cantos 37 de
log ulemos y el resultante decrecimicento de profundidad de
los tableros des&e los qantoa hacia la parte media de lg ho-
ja de vidric, sirve para mezclar el efectio conservador d¢ ca-
lor hacis el interior, desde los cantos de la hoja de vidrio,
de modo que no exwerimente nindin cambio brusco en el punio

cn que concluyen los tableros,
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Los enfriadorcs 21, cn si pueden ser de cualquier
forma de construceidn cldsica o nreferida, como los aue tie-
nen de cuatro a diez conductos Hara que circule el fluido

endotérmico, Clasicamente, cn tales enfriadores, el nedio

A2 B
.
I

endotdrnico gue por lo general ¢s agua, »enctra por un CxiLre
mo a travds dé un conducto de suminisire 33, retrocede y e-
venza por conductos interconectados 39 y es descargado »OT
cl mismo extremo del enfriador a través de un conducio de sa
lida 40. Aun cuanéo la capa 33 del material endotérmico pue—
102- de rodear totalmente el enfriador, se ha podido comprobar
que la pared inferior gue da <renie al balo o dendsito de vi-
drio fundido 16 no contribuye signilicativamente a laz co-
rrientes de conveccidn de la xona de estirado; y que 21 e-
fecto de cgba parte del enfriador sobre la superficig del
15.,= bafio fundido desendeiia una narte inportante en la foymacidn
de la hoja @é vidr¥io. De cstc modo, la capa 33 cubre veniajo

crales Gel eniriador ¥y

[$+]
cF

sanente sole las Daredes wericr y la
sé onite de la pared inferior, como se purede ver en la figu-
ra 5.

20,—- Bl material utilizado en la cava 33 tiene gue se=-
ner una capacidad de aislamiento suficiente de medo ue su
superficie exterior juecda mantencrse a una .emneratura rela-
tivaente alta micentras el coalor es conducido lsjos ds su su~
werficie posterior y.a través do la pared adyaccnte del on-

25, - friador, sin que el fluido endotdrmico dentro del enfriador
g¢ colicnte excesivaiente en el punto donde se produciria o-
bullicidn. De este modo sc esbeblece una situacidn de equili~
brio con la suverficie exterior de la capa de rcvesgtiuiento
33 a la temneratura de trabajo deseada, on que ¢l calor eg a-

30;—‘ sartado de la suderficie Logterior en el mismo grado Gue os

absorbido nor la superficie cxteriorl Por ejeidloy; se ha ﬂ)@)(}%%

QUALITY
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comprobado que se pucden congegulr excelecntes regultados con
una cana de rovestimiento 33 que cowprendia tejido de amian-
to de 1,588 mm de espesor, dementada a los eafriadores. Dee-
sucs de secarse, la tela de aunianto se pinta con pintura ng
gra a alta tonperatira. e deja egccar la nintura durantc u-
nas doce horas y luego sgc calientan les enfriadores en un
horno de 8152 a 8712C wara elininar cl aglutimente del amian-
to y de la »intura. Sc vuelven a pintar y a calentar 7 luego
egbdn on condiciones de ser instalados en la miquina nara

la fabricacidn de vidrios »nara ventanlllas.

Se comprenderd cuec Gaabien nuede conseguirse de
otras formas la alta temperatura de la superificie de los en-
friadoires de la hoja de vidrio, para su exposicidén a la at~
mésfera ambiente de la zona de estirado. De este nodo, lag
superficies, interiores de las paredes de los enfriadores
podrian revectirse con un matverial retardador del calor, o
usar un medio de ternotransferencia gue »ueda operar a altas
temperaturas, co=o el "Dovrtlherm® fabricado por Dow Cheizical
Co. of Hidland, Lichigan;'Las.propias naredds de los enfria-
dores tambien posdrian hacerse con un material de capacidad
de tormotransfcrencia avroniada sin recalentar el medio de
termotransierencia. '

En la figura 3 se imestra una ¢jecucién alternati-
va de la invencién, en la que un solo tablero aislante o con-
servador del calor 41, se nrolonga tétalmente a través Ce la
hoja de vidrio. El tablero es bdsicamente rectangular, tonien
do un sector recortado de gu parte inferior,entre los exire-
1nog. De esbe 1n0do, su borde inferior 42 esté conitornesdo de
modo ¢ue el efecto conservador de calor a través de la Loja

de vidrio es, esencialumente , pronorcional a la tendencia
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natural de la hoja de vidrio a »erder calor, En un breve fre
cho junto a los cantos de la hoja de vidrio, que tienen a
serder el calor con mds rapidez,; el tablero tiene su ancho
pagor., Bl canto inferior se Eurva luego en sentido ascenden-
te para disminuir gradualmente el ancho del tablero al nini-
mo en la narte intermedia, donde el ;radc de pérdida de ca-
lor es nenor. las parites curvadas »roporcionan una transi-
cidn gradual en el efecto conservador de calor entre log ex-
trenos y la zona intermedia., Cowmo eg efidente, el tablero
puede enrollarse en la varilla 35 »nara variar su efecto to-
tal sobre la hoja de vidrio cn la nedida gue zazaniicen las
condiciones de trabajo.

La ejecucidn del tablero aislante gue se resresen—
ta en la Pig. 4 es givdlar 2 la de lasg figuras 1 y 2, excep~
$0 en qué'proPOrciona 21go mds de conmervacidn de caior en
los cantcs de la hoja de vidrio. De este modo, el tablero 43
tiene un sector rectangular 44 nara locrar una conservacidn
méxima de calor en el canto de la lhoja de vidrio, combinado
con w sector vriangular 45 nor el que el efecto de conser-
vacidn de calor se reduce gradualmente.

Aun cuando los tcbleros de conservacidn de calor
de la invencidn se han descrito haste ahora como hechos con
un tejido cue resiste altas temperaturas, como es el tejido
dé cuarzo, ze enbiende cue taisbien pueden utilizarse otros
materiales apropiados en su ravricacién, Por ejeiuplo, nueden
estar hecl.os de acero inoxidable o de material de cerdmica
de nagso lizero. Si se neccsitara mas calor en esa zona, 1os
tebleros tambien nueden estar hecnos con wmaterial {eraoirra-
diador de umanera que los cuenadores Huedan dirigirgse de forma

gelectiva contra ellos wara irradiar calor a la hoja Ge vidrio
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adyacente. Alternativacente, los tableros en si pueden com—
prender elementos calefactores de resistencia elécirica.
Puede ejercerse un conirol adici-nal sobre la
tenperatura de l-a tira ancha de vidrie colocando tableros
Se- adyacentes a su superficie. nogterior tal y como se uwesira
en la fig. 6. De egte 20do, log eniriadores revestidos de
la hoja de vidrio 2 se sltlan opuestos a las suveriiciles
de la hoja de vidrio, en mu bhase, y los tableroé aleslantes
' 34, 41 6 43 se susrenden adyacentes a la sunerficie delante-
104~ ra tal y como se ha deccrito anteriormente. Un enfrlador con
vencional 46 para el rodillo de curvar, se nrolonga a través
de la cdmara de esgtirade, debajo del elemento de curvar 25
para abgorber el calor de él, con el fin de evitar cue se
algbee y de contribuir a mantenerio en la tempematura de
354 trabajo aoropiada. Hay suspendiibs naneles aislantes 47 deva-
jo del elemento de curvar 25 y entre el cnfriador 46 v la
hoja o tira mncha de vidrio 17. #og tableros 47 pucden ser
de una confiruracidén sencralmente similar a lasg indicadas
en 34,41 8 43, y oueden estar formados a base de naterial
23. - de alta resistencia al calor, como puede ser el tejido de
cuarzo dnterior.ente descrito. Tambien se han obtenido bue
nos resultados para evitar el arrastre rozante de la hoja de
vidrio, utilizade como tablere 47 Wna placa de acero inxida-
ble de 41762 mm x C'3048 mm x 0'1524 m posicionada anroxi-
25 .~ nadanente a 0'0508 mm de la hoja de vidrio, con su eje lon-
gltudinal transversal g la misma, v su borde exterior apro-
ximadawente al ras con el extremo interior del ianguito wno-
leteado. Log tableros 34 pueden mmnipularse entonces enroilag‘
dolos en la varilla 35, rara mronorcionar dptimas eondicio-

330.~. nes de trabajo.
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Controlando la teitderaturs de la tira ancha de
vidrio de acuerdo con la presente invencidn, puede virtual-
nente eliminarse el arrastre sobre el elemento de curvar en
zondwni localizadas debido a un friaisiento desigual. Por con-
siguiente, la produccidén de un vidrio acetable aumenta ma-
terialmente, resultado de ellos susianciales econonmias tanto
en vidrio domo en su naninulacién

N 0 7 A

Bn resumen, la »resente solicitud recaerd sobre
la siguientes reivindicaciones.

18 .~ Procedimiento y aparato para »roducir hojas
de vidrio caracterizaﬂo sorgue una cinta © tira ancha de vie
drio esg estirada continuamente desde un baio de vidrio fun-
dido a través de una zona For;aiora, nasando »or un elemento
de curvar w»ara adostar un »lano esencizlmente horizmontal,
mienfras egtd apartada Gel eleucnito de curvar gracias a una
capa de fluvido, transfiriendoge calor desde la hoeja de vidrio

recién fornada encimna del valio de vidrio fundido a una su-
nerticic adyacente a la hoja de vidrio aantenida a una ten-
peratura relativamente alta -or aebhajo de la de la hoja; ¥y
gue conduce el calor lejos de la superficie a wn grado gufi-
ciente para uantener la wisma a dicha temperatura.

28 .. Procediniento y ajarato »ara producir iojas
de vidrioc segin la reivindicacidén primera, caracterizados
nor el mentenimiento de la superficie a una teaperatura den-
tro de la escala de, arroximadanenie 149 a 5369C.

38,~ Procedimiento y aparato nara producir hojas
de vidrio segin las veivindicaciones nrimcra 0 segunda, ca-
racterizados por congervar el calor en las zonas seleccilona-

das de la hoja Ge vidrio deniro de la zcna foraadora despies



de la transferencia de calor.»ara igualar la teupclatura a

travéds de la hoja de vidrio a uedida gue se curva sobre el
elenento Ce curvar.,

4&,~ Procedimicnto y eparsto pava nroducir hajas

5. de vidrio, segin la rcivindicacidn tercera, caracterizados

por . & irradiacidn de calor a la hoja de vidrio en la zona

geleccionada.

LY

58,~ Procedinmiento y anarato nara producir hojas
de vidrio caracterizados norcue comprende un recepidculo que
10,~ contiene una masa de vidrio frndid> oedios para eslbirar una
hoja continua de vidrio en sentido ascendente desde dicha
nasa; un eleirento de curvar score el cual Daza la hoja de
vidrio nara Hasar a un plano erencialmente horizontel e ir
a través de un horno de recicer; ¥y wedios para ingerponer
15;; wa capa de fluido entre dicha ioja de vidrio y el elemento
de curvar, con randiendo un termo intercambiador que se pro-
longa trancv.rsalizcnte a la hoja de vidrio adyacenie a la
nasa de vidrio fundido con una superficie endotdrmica a tem-
veratrura relativamenie alta cue da frente a la hcoja de vi-
20,~ drio y nediocs nara hacer circular un mediz endotérmice a
traves del termo intercambiador nara aliminar el calor de la
superficie endotdrmica.
68 .~ Procediniento y aparato nara »roducir hojas
de vidrio, segin’ la reivindicadilén gquinta, cavacterizados
25, porque la pared del termo intercaxniador cue tiene la super-
ficie endotdrmica, retarda la iransferencia de calor nara
mantener un. diferenoid:1 de femperatura sustancial entre
la guwerdicie y el medio endoté.uico,
8 ,~ Procediniento ¥ avarato para producir Hojas

304~ de vidrio gesin la reivindicacidn sexta, caracterizade porcue
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el diferencial de temneratura esté dentro de la escala de

anroximadanente 93 a 4829C,

82.~ Procedimiento y anarsto para producir hojas
de vidrio segin las reivindiéaciones sexta y septima, carac-—
terizados vor la existencia de une capa de revestiuiento de
material dislante que por lo menos cubre »arcialuente la su-
perficie exterior del tecrmo intercambiador, con el fin de
mantencr el diferencial de temperatura.

98 .~ Procedimicnte » aparato »nara producir hojas
de vidrio segin -as reivindicaciones sexta y septima, caréc-
terizados nor la existencia de vna capa de revestiniento de
material aislante cue nor 1o nenos cubre parcialmente la su-
perficie interior del termo intcrcanbiador con el fin de man-
tener el diferencial de ﬁeﬁperatura.

| 108 ,~ Procedimicento y avarato para producir_pojas
de vidrio segin cuzlquiera de lag reivindicaciones cuinta a
ncvena, caracterizados ner comorcnder un tebdlero aiglante
nontado encima del termo intercaubiador y adyacente a la hoja
de vidrio, pera retardar la nerdida de calor de la misma.

118,~ Procedimicnto y avarato _.ara producir hojas

de vidrio segin cualauiera de las reivindicaciones quinia a
ddcima, caracterigzados nor comprender un tablero aislente
nontado adyacente a ceda canio de la hoja de vidrio a medi-
da que sc hace pasar sobre el elenento de curvar,

128 .~ Procedimiento v avarato para producir hojas
de vidrio segin la reivindicacién decime,; caracterizado por—
que el tablero aislante se prolonsa lonzitudinalmente y esen-
cialmente a través del ancho de la hoja de vidrio variando
de ancho en »roporcidn con la téndencia natural de la hoja de

vidrio.
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132 ,~ Proccdimiento y anarato para producir hojas
de vidrio gegin cualguiera de lag reivindicaciones decima
a doce, caracterizados »or la exichencia de un tablero adi-
cional aiglante, montado adyacente a la sunerficie opuesta
de la hoja de vidrio dekde el tanlerc mencionado en »riger
luzar.
148 .~ Procediniento y aparaio para producir hojas
de vidrio sogin cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13
caracterisados por comprender medios para calentar el toble- -
ro por nedio de. los cuales el panel caldeado irradia calor
a la hoja de vidrio adyacenve.
158 ,~ PROCEDIZIENZ0 Y APARATO PARA PRODUCIR HOJAS
DE VIDRIO.
Segin se dercribe cn la presente emoriq gue conss=
ta de diecinueve hojas escritas a. miquing por una sola cara
y dibujos.
Medrid a 2¢ Digiempre 1.969
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