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-~ no el estafio, _ S

Este invento se refiere a le fub:icnéi6n,dn vidrio
por flotaci6n, en el que el vidrio en fu;i&n e¢s vertido & una ro-

Zon'controlada sobre el exﬁremo de entrada de w bdﬁo'de metal en

fusi6n, ¥ se permite que el vidrio en fusién sobre el bafio se es~

‘parze lateralmente sin obstdculos hustu el limxte de su flugo li-

bre a fin de desarrollar una clnta de vidrio por flotachn,Ncuya

cxnta es enfrxada segfn la nisma es avanzada a lo largo uel bauo .

para su,eventual duscarga del bailo,

Usualmente, el baiio de metal en fusifn es un bafio

" do estafio en fusién o de mna aléacién de estafio en la que predemi-

_ El invento est&'rélaéioﬁndo con la fabricuci6n'de “
vidrio por flotachn, de varios gruesos, y on part:cular con la fo-
br:cac;dn de vidrio fino por flotacxdn, que o8 vidrio de ilotaczdn
de hnsta 2 mm. ¥ de menos, '

. EL vidrie por flotacién de hasta 3 mm, ds vrueso
se ha producido mediante el control del desnivel de viscosidad
que estd sometido el vidrio que avanza en relacién con el control

de la fuerze de traccién aplicada a la definitiva cinta de vidrio

'prﬁducida; La disminucién del gruéso de ‘la cinta hasta el gruese

deéeado estd acompafinda por una disminucién en Ig'unchura,,y las

dimensiones de la cinte definitiva de vidrio producida se conbro-
lan en elgune extensién medianté la razén de la alimentacién del

vidrio al éitremo de entrads delrbuﬁo;-

n oiro[método;de producir vidfio £ino por flota~-
ci6h, la cihtu de vidrio es endurécid& suficientenwnte para ser
ararrcda y la clntu endurecida agarrada faczl;ta wa reaccién o -
la fuerza de traceién que adelﬂaza al vidrio cuando el misno hu
sido recalentado segfin pesa o través de una zona agues nba;o de

le zona en que el mismo fué endurecido ¥y agarrado.
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. Ll vidrio de flotacién derdesde‘7 mu, de grueso

hasta de 3 mm. de grueso se ha producide. por 4stos mdtodos, to-
dos los cunles son variantes de dimensiones de la cinta de vidrio
de flotacién que avanza a lo largo del baiio desde el extremo ca—
lieﬁte de entrada del baiio, i

Se ha descub1erto ehora que la operacién unl pro-
ceso de flotacién puede prolongorse para produc1r vidrio de flota—
¢ién incluso mas fino, de hasta 2 mm, de grueso y de menos, ‘#in
perjudicer a las caracterfsticas que distinguen al vidfio dé‘flo-
tacién, es decir wnas superficics plenas paralelas de un lustre
de acabado a fuego y la libertad de distorsién, mediante un con—
trol mas graducl del udel«azamlento de la cinta con respcoto al
que se ha practicade hasta auora, Y aseyurnndo que las fuerzas a
las que estd sometico el vidrio no interfieren coen el flujo late—
ral aihAobstdculos que producoila cinte inicial de flotacién.

' Un principal objeto del presente invento;ég foaci~
litar un proceso p#ra fobricer cualquier grueso de vidrio por
flotacifn inferior al grueso de la cinta inicial de vidrio desa-
rrollada por el flujo lateral sin obstdculos del vidrio en fusién
sobre el befio,

Otro objeto del invento es facilitar wna elevuda
producéi6n de vidrio fino por flotucién y, en part?cular, facili~-
tar wia cinta mos ancha de vidrie fino de flotacibn.

_ De acuerdo con el invento, un método de Ffabricar
vidrié plano comprende el entregar vidrio a una'ruzdn de flujo de
nasa controlado sobre un bafio de metal en fusidn; deserrollar wma
cinta de vidrio sobre el bailo, aplicer una fuerza de traccién a
la cinta para avanzur el vidrio a lo largo del bofio y descarpar
del baifio wna cinta de vidrid a la misma razén de flujo de masa y

con una velocidad final incrementada, someticndo la cinta de vi-
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drio que avanza a un régimen de temperatura que mantengaral vidrio

- en wn estado deformable sobre una zona de la cinta que se extien—

de longitudin&lmente en la que el vidrio es adelgazado segfn cumen—
ta su velocidad haste lo indicade velocidad final, repular las fuer-
768 que actdan sobre el vidrio en m estado deformable cuyas fuer=
zZa8 facllltan, longitudinalmente distribuidnn en dicha zonc..de, la
cinta, el control progresivo del efecto adelgazador de la fﬁéféa

de traccidn y con ello un adelgazemiento de efecto gradunl del vi-
drio hasta una mnchurs y grueso deseados. ‘ - ";

Un método de acuerdo con el invento puede f&0111—
tar la regulacién de las fuerzas que actdan sobre el vidrio median=
te la regulacién de la velocidad del avance del vidrio em rel&c16n
con la temperuturn del vidrio en una forma tal yue las fuerzas in-
tersuperficiales genexndas entre ‘el vidrio en movimiento y el o=
tal en fu316n del bafio facilitan por si mismas una reaccidn o las
fuerzas que estan adelgazando al vidrio. )

Desde éste aspecto, el invento facllita un mwétodo
que comprende el permitir que el v1dr1o en fusién entregauo el ba=- .

fio fluyg lateralmente sobre el baifio sin obstdculos segfn es dese—

“rrollade la cinta de vidrio, aplicar wnas fuerzas tromsversal y.

loﬁgitudinalmente dirigidas hecie los mdrgenes de la cinta crecien~
te para regular lo velocidad del avence de la cinta creciente y con
ello controlar las iuerzas intersuperficiales entre el vidrio y el
buno, lo que facilite una reaccién progresivamente camb;unte a la
mencionada fuerza de traccién aegﬁn cambia la velqcldad de la cin~-
ta,.someter entonces lo cinte de vidrio que avanza al citado régi-
men de temperaﬁﬁra v acelerar el vidrio hasta une velocidad final
lo que contrele la magnitud de las fuerzas intersuperficiules en-
tre el bafio y el vidrio segfn la cinta estd siendo adelgazuda, cu-

yas fuerzas intersuperficieles aumentan las referidas fuerzas mar—
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ginales engendrando una distribucién de lo reaccidn o la fuerza
de traccidn de adelpazamicuto para renular el oadelrazamiento pro~
gresivo del vidrio hasta el grueso deseado.

In una forma de oﬁérar ésta rezlizacién del inven—
to, was fuerzes dirigidas hacia fuera son aplicadas a los mérge-
nes de la cinte creciente para controlar la velocidad del srence
de la cinta creciente y la inicial reduccién gradual en ln:aﬁéﬁu-
ra de la cinta. 7 :

£l invento comprende tambien un método de fabri~
car vidriq por flotacién que comprende el entregar el vidﬁi@»# una
razén controladn de flujo de nns3sobre un bafio de mefal en fusidn,
desarrellar wma cinta de vidrio sobre el baiioy aplicar inig@ulmeu—
te wma fuerze de traccién o la cinta pare avanzar el vidrio 2 lo
largo del bafioc sesfin es desarrollade la cinte, y finalmente des-
éargar’desde el baiic una cinta de vidrio del grueso deseado o lo
misme rozén de flujo de mase y'goﬁ wa velocidad incrementada, so-

meter la cinta de vidrio que avanza a un régimen de tenperstura que

- ngntiene al vidrio en un estado deformable sobre-una zona de la

cinta que s8¢ extiende longitudinalmente, en la que el vidrio es
adelgazado progresivamente segfn aumenta su velocidad paru'produ-
cir dicha cinta de vidrio, aplicar unus fuerzas a los mérgenes de
la cinta a lo larro de aqﬁella zona, cuyas fuerzam actdan longitu—
dinal y transversalmente de la cinte y facilitan un control pro-
gresivo del efecto adelpazador de. lu fuerza de traccidn que actdn
sobre el vidrio deforuoble, y ejustar aquelles fuerzns marginales
para prescribir une disbribucién dgrla reaccién efectiva a la
fuerza de traccidn lenpitudinalmente de aquella- monc, lo gue regu—
la la aceleracidn:del vidrio hosta dicha velocidad incrementada.

~ Las fuerzas marginales pueden ser aplicadas a los

mérgenes de la cinta de vidrio a lo larso de la totalided de la
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parte de la cinta en la yue el vidrio estd siendo adelgezado pro=

gresivamente, In wne realizacién preferide del invento, wios ro=—

dillos superiores opucsiamente dispuestos se acoplan a la super—

ficie superior de los mfrgenes de la cinta en una o mas posicio="

_ nes a lo largo de la cintn,

Ll invento'tamﬁiﬁg inclﬁyé, pora éste aqucfc} wm
mé%odo para fobricar vidrio por fio#acién qﬁé'comprehde eiléﬁéref
Qar'el vidrio a wma razén controladn de flujo de masa sbbre:&ﬁ ba=
fio de metal en fusién, desarrollar wna cinta dérvidfio'sobbé’el
bafio, aplicar una faerza de traccién o la cihta'iniciulme;%é:para'
avaﬁzqr el vidrib a lo larpo del hafio segﬁn es desnrrolladd}iu cin=-

ta y finalmente para descargar desde el bafio wa cinta de vidrio

"~ de la anchura y grueso desesdos o la misma rTozén de flujo de masn

y con wne velocidad incrementada, someter la cinta de vidrio que
avenza a wn régimen de temperaiura que mentenga al vidrio en wn

estado deforﬁane'sobre wa zona de la cinta que se extiandé'lon-

' gitﬁdiﬁélménte en le que el vidrio es adelgazadg_segﬁh aumenta gu;

#elocidad’p&ra producir dicha cinte de vidrio, aplicar wnas fuefhi';

za8 marginales hacia Tuera y lonmitudinalmente dirigidns al vidrio

.en une. serie de posiciones espaciades a lo largo de la.mencionada

zZona de larcihta, ajusbar la mngnitud>y la direccién de 1&5 fuer—
zaé merginoles en cada posicién de forma qué las fuerzus”én cadn
ﬁoSici6n fociliten wna reaccién a la fuerzn de adelgazamiento que
actda sobre el vidrio aguas abajo de aguella posici6n,3éon-lo que
se facilita wn control pregresivo del efecto adelgazador de la
fuerza de traccién que actfa sobre el vidrio deformable para ﬁro—
duecir ol adelgdzamiento gradual de la cintﬁ a la anchure y grue—
Bordeseados. : . 7 ] )
Preferiblemenée,-de_ayuerdo con el invento, di-

chas fuerzas marginales son aplicadas acoplando los mirgencs de
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le cinta y ajustando le mapnitud y la direccién de la velocidad
del vidrio en los mirgencs de la cinta en cada posicién de forma

que el comtrol de la anchura de la cinta, segfn el vidrio es adel-

gazado heéia su grueso final, se,efectde'cohtra lo limitacién de

actuacidn transversal aplicada ﬁor le misma o la cinta.

De ésta forma, el recorrido s’eguido por cada mér-
gen de la cinta serén la cinta estd. siendo adelgazoda qued; Bx;c-
tamente confinade & un recorrido deseado que ‘ssegurs wn wniforme
perfil de canto de la cinta de vidrio durante todo el adelgaza~
miento, segén se ve en planta, con lo ciue se asogura ol .a.c‘:e'l,ge:zo.-
miento gradual del vidrio a una enchura y grueso controludéis{;sin
'spmeter al vidrio a ¢ambios repentines de ambiente lo que podria

acentuar la introducecién de cuslesquiera distorsiones posibles en

el vidrio.

El método del invento pucde ubtilizarse pars pro-—
ducir vidrio de flotacién de gruesos de desde § mm. hacia abajo.

Més particularmente, el invente facilita vidrio de Vi‘lotucri'éix de

- un grueso dentro de la gama de 3 mm. & 1,5 mm, producido por el

método unteriormente descrito,

Ll invento es ?afticulanuenﬁe efectivo para pro-

‘ducir vidrio de flotacién do 2 mm, de grueso y el invento compren—

de ademds el vidrio por {lotacién d¢ 2 mm, asi producido.

A fin de que"puedu. comprenderse el. invento mas c¢la—

ramente, se describirén ahora, couo ejemplos, algunas realizacio—

nes del mismo con referencia a los adjuntos dibujos, en los queyg
La Figura 1 eg8 un alzado en :Va-occi6nvde un aparato
pera realizar el invento, comprendiendo ﬁnxt .'ostru.ctura de depési-
to que encierre um bafio .de métnl en fusitfh, wma estructura de cu~
bierta sobre la éstmcturo. de depdsito y un aparato para veriter el

vidrio en fusién sobre el bafio & wna razén controlade y pora reti-
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rar del bafio lo cinta definitiva de vidrio fino de flotacién,

7 la Figura 2 es una vistae en plante de la estruce
turs de depéaito del aperato de la Figure 1 con la estructura de
cubierta retirade, '

‘La Fipure 3 es wn alzado en secc16n sxm1lar al

‘de la riguru 1 moutrundo une. forma uodifxcada del aparato pora

realizar el invento. E ' : ' s o
' Lo Fipure 4 es una visto en planta, sxmllur .3 la
F1gura 2, del aparato de 1& Figura 8. o - ‘51
La Figura 5 es wn alzado en secc16n s1milar g, la
Fipura 1 de otra forme modificada mas del aparnto pore rea}?gur

el invento.

" La Pigura 6 es wna vista en plenta, 51m11ar a 1a

- Pigura 2, del aparato de la Figura b ‘,Z;'

Con re;ercncla a las PMiguras 1 y 2 de los’ dibur

_ jos, un'dnfecrzsol de un horno cont!nuo de [fusién de vidrio estd

indicedo en 1, y una trompille reguladora en 2, Lo trampilla re-

'gula el flujo del vidrio en fusién a lo largo de un vertedero (3)

fque comprende un borde (4) y poredes laterales (B). Las paredes _'

laterales y el borde juntos foxrmon un vertedeto de seccxdn trans-ri
versal generalmente recuunwular.

ul vertedero estd dispuesto sobre wa’ pured de exr

tremo de we estructurs de depbsito que contiene wn bafio (7) de

metal en fusién, por ejemplo ostafio en_fﬁsiGn o we aieacidn de
estafio en fusién en la qie predomina el egtuio, La estrdcﬁura.de"
depbsite comprende ademds un pise (8), paredes laterales (9) y

uno pared de extremo (10) cn el extremo de salide dol bafo. £l o
piso'(S), las paredes laterales (9) y las paredes de extremo (6

y 10) ‘forman juntos wa estrucﬁuru integral de .depésito, L1 ni=

vel del bofio de metal on fusién (7) estd indicado en 11, y lﬁrcon-
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figuracién de la estructura de depésito es tal que la distancia
entre las pnredés laterales (9) de lo estruclura dec depésito es
piempre mayor que la anchura del vidrie sobre el baflo de forma
que la anchura de la Superficie.del baflo de metal en fusién siem-
pre es lo suficientemente grande parse permitir wn flgjo loteral
sin obstdculos del vidrio en fusién sobre el hafio. .

La estructurs de depésite soporte una estructura
de cubierta que incluye wun techo (12) y una pared de extreﬁé'(i3)

en ol extremo de entrada del bafio, wna seccién de techo (14);80—'

‘bre el vertedero (3) y paredes laterales (15), y una pured de ex—

tremo (16) en el extremo de selida -del baflo. Lo estructura}dp:cur
bierta facilita asf{ wm tﬁhel sobre el baflo que define un esphcid
libre sobre el baiio al que se suministra we atm&sfdfq prétéc£orarl
& través de unos conductos (17) conectados & wn colector élB}'mnn-

teniendose dicha atmésfera en wna cdmara o presién. La pufed}(13)

del gxﬁremo de ehtrada en el extremo de entrada dcl bafio define

~con la superfiéié 11 del bafio de metal en fusién wna abertura de

entrada (19) de altura restringida-a través de la cual es avonzada
la capa de vidrio en fusién establecida sobre el baflo, y “la pared.
(16) del extromo de salida de la estructura de cubiertu define jun-

to con la pared del extremo de salida (10) de la’éstructqrn_dE Qe—

pbsito wna abertura de salida (20) la cual estd linjtade do ﬁlturaVJ’V

¥ a través de lo cual la cinta definitive de vidrié fino tomada del
bdﬁo es descargada sobre unos rodillos de traccién (21) montados.
en we forma conocidn al nivel de lo abertura de salida (20) del
bafio mas alld del extremo de salide dé la estructurc de depdsito,
N espuciamiento vertical del Borde.(4) del verte—
dero sobfo la superficie (11) del balio de metal on fusidn, es del
6rdeﬁ de 15 cri, vy nsegure que se forua un telén (22) de vidrio en

fusifn detrus del vidrio, por ¢jemplo vidrio de sosa—cal-silice,
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'que fluye por el vertedero sobre el haiio, cuyo ta16n (e2)- se ex—

tiende hacia atrds bajo el borde del vertedero heste la pared de
extremo (6) de la estructura de depdalto. La caida libroe del vi-

drio en fu816n desde el borde del vertedero sobre le superf1cie del

bano asegure que el vidrio que ha formado la superficie inferior
dol v1dr10 ‘sobre el vertedero fluye hacia atrﬁs en tanto que el

v1dr1o que ha formndo la superficie superior del vidrio sobre el

rvertedero fluye continuauente hacia. delente & la superf;cle suye—

rior de unu capa (28) de vidrio en fusién quo se ostablece “sobre

la superficie del balio por el vidrio en fusibn vertido desde el

vertedero. De ésto forma, ln dxstors16n de in superiicle 1niazxor
ro es minima en el viullo en fus:&n que se establece pero, lgs 20~
nas muy mnrbznales de la capa {(25) y cualquier n15tors16n llega &
1ncorporarse o los ndrgenes mdximos de la capu de v1dr10 en -fusién
sobre el bauo., E ,
o Unos fegula&oreé de lnAteﬂperaturn (24) en el és—

paclo libre sobre el bafio cn el iextremo de entradea y unos regula- o

" dores: de 1& temperatura (25) en el bafio mxSmo, establecen unos con—

) diciones térnucas tales en el extremo de entrada del bafie que el

vidrio enrfusidﬁ puede libremente {luir lateralmente sin obstdcou=

los hasta el limite de su flujo libre durunte la primera parte de

Su avance & lo largo del Daiios.

Los reguladores de-témberuﬁuru (24 y 25) son ajus=
tados poara establecer a lo large del bailo wn régiuen de temperatu=
ra al que queda sometido el vidrio seﬁﬁn el mismo es avanzado-a 1o
largo del haiio, cuyo régimen de tempetntufq nantiene al vidrio en
wn estado deformable sobre wna zoena de lu cinta que sc extionde
1ougitudinu1mente en cuya zona el vidrip es.adeléuzado progrésiva-

mente sepfin aunentsa su velocidad para pro&ucir la cinta definitiva
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de vidrio de flotacién, Bl régimen de tgmperatufa constituye gene-

ralmente una disminucién gradual en la temperatura del vidrio se—
gn el mismo pasa a lo largo del bafio, pero wn ajuste de los regu-

ladores (24 y 25) puede efectuarse localmente para facilttﬁr, por

‘ejemplo, algfn recalentamiento de la cinta durante su adelgazamien—

to. ' Lo

El método de opéraci6n ilustrado en las Fiéufﬂﬁ 1
¥ 2, es para producir un vidrio de flotocién que es de 3 nmn{A&é
grueso, El vidrio en fusién de sosa—cal~sflice es vertido sobre la
superficie del baiioc de metal en fusién (7) o wie rozén deféﬁiéxim&-
damente 3,000 tons, (3 x 108 kgs) por semena y ol vidrio fluye ha=-
cia fuera despues de llegar sobre la superficic del bafio huéta umne
anchura de aproximsdamente 6,4 m, Ista onchura es obtenida éuﬁndo
el vidrio alcanza el l{mite de su flujo libre bajo la acci&n'@e las
fuerzas de la tensién supersicial y de la gravedad usi_comd’dé las
fﬁerzas motrices que avanzan el fidrio por el bafio, La poéici6n en
que termina el flujo libre lateral es aproximadamente de 4,5 m,
més abajo del bafio.. La temperatura del vidrio en ésta zona es de

aproximadamente 1,0252C y el grueso del vidrio estd exactamente

. por debajo de 7 mm,

La cape (23) de vidrio en fusién as{ formada sobre

" el baflo s avanzada en forma de cinta y la cinta creciente as{ for—

meda estd constituida por un vidrio de baja viscosidad, por ejem

4,2 poises,

plo a uwno viscosidad de 10
Dﬁrante ol avence inicinl de lo cinta creciente o
lo largoe del bafio a wna vclocidﬁd de 2,5 m/minutd,-elrvidrio de
dicha cinta esi& termicamente regulado por medio de los rerulado—
res (24 y 25) para enfriar gradualmente al vidrio, Durante alguna
distancia el vidrio estd todavfs a wma tal baja viascosidad que

cunrlyuier tendencia a una reduccidén de mnchuru debide a la fuer—
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ga de ‘brdcci&l oplicada que actda desde el extremo de salida del

ba;"io, gsalvo ﬁue fuese restringida, quedarfo suplementadsa por una
tendencia del vidrio a fluir hacia el interior pa.fa. mantener ol

grueso del vidrio al mismo valor que el obtenido cuendo se detu-

vo el flujo lateral sin obstﬁcul'os. In éste ejemplo, durante los

primeros 18 m, de avance del vidrio a lo larzo del batio el vidrxo
es sometido a un desnivel térmico que rebaja la tempera.tum del

vidrio a aproximadanente 8402C correspondiente a una viscosidn.d

de 106 poises, Cuande el vidrio alcanza estc mas elevada quosi—-

dad, se reduce considerablemente lu tendencia del vidrio a.if}.ﬂuar

hacia el interior para obtener de nuevo su grueso inicial. La po=

- sicién en la q ue el vidrio alcanza la viscosidad de aprox ima.dn-

nente 106 poises estd definida por wna part:.c:.dn (26) que se ex—

tiende rec’oa o travéds del espucio libre y que pende descendenba—

mente desde la estructura de cubierta haste cerca de lo supe"i‘i—

,cie de la cinta de vidrio que svanza a lo largo del hafio, ’La. nar=

tic16n (26), o la renlizecién que se 1lustru., cstd o wne distan=
cia de 18 m. de la pu.red del extremo de entrada de la estructum
de depdsito. Los dibujos no estan a escala y son unicamente ilus~
trativos,

Durant_e la mayor parte de su avence sobre los ini-
cioles 18 m, del befio, lo viscosidad del vidrio en fusién de sosa~ .
cal=sfilice estd dentro de la poama de 104 5 108 poises ¥ sepfn ou-
menta su viscosidad por encima de 109 poises la fuerza de traccién
longitudinalmente dirigridﬁ gque es transmitida a@s a.rr_iba. por la
cinta de vidrio desde los rodillos (21) en el extfemo de salida,
llega a ser mas efectiva para estirer la cinte a causa de que lo
v:.scos:.dnd ostd aumentando haste un valor en el que el v:.dno es
capaz de soportor mayores fuerzas de adelgozemiento. -

Sin embargo, inicialmente cuande el vidrio estd
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a una viscosidad mas baja, o fin de mantener la anchura del vidrio,
w par de rodillos superiores inclina.dos '(27 y 28) va montado &
cada lado de la estructura de depésite a una distancia dé aproxi-
madamente 9 m. desde la pared del extremo de entrada (6). Estos
rodillos superiores son wnos rodillos moleteados de gfa?ito o ace—
ro*inoxidablé montados sobre unos ejes que se extienden a trovds
de las paredes laterales del dep&sito y los rodilles superi"ﬁx"b'g de
adoplan o la superficie superior de los mérgenes de la éint;‘de:vi-
drio ten pronto como la c¢inta creciente a comenzado su avuncé“a lo
lergo del baiio. ' B CL

A In 4sta zona, la températuia del vidrio es aproxi-
madamente de 9502C y lo viscosidad del vidrio es de aproximadamen-
te 104"6 poises. Los rodillos superiores estan ajustados u.i un ‘dngu—
lo de por ejemplo 52 a T2 (exagerado en el dibujo) a wna 1inea axial
en &npgulo recto con la direccién del avance de la cinta, y opiican
wnas fuerzas dirigidas hacia fvixera y lonpitudinalmente a .16 mirge-

nes de la ointe creciente, Los rodillos (27 y 28) son accionados

" a wna velocidad tal que los mismos avanzan por los mdrgenes del vi-

_drio a una velocidad de aproxisadsmente 2,9 me/minuto, y los comr
pohentes de las fuerzas dirigidas hacia Vfuera facilitan un'a. restric—
cién contra la pérdide indebida de anchura,

' La enchura del vidrio se ha -reducifio & aproximada-—
mente 6,1 m, y ha existido wna pequefin disminucién en el grueso
del vidrio debido al efecto de las fuerzas de traccién que adelga~
zen ligeramente el vidrio frente a una reaccién facilitada por los
fuerzas intermuperficiales entre el vidrio -que avanze ¥ el baiio,
suplementadas por alguna reaccién facilitads por los rodilles su=
periores (27 y 28). ' - '

Montados a 4,5 m, mas abajo del baflo desde los ro-

dillos superiores (27 y 28) existen otros pures de rodillos supe-
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riores (29 y 30) que ectéan similarmente sobre los mﬁrgenes dal

vidrio que avenza el cual estd n wna temperatura lxgerumente mas

_baja por eJemplO de aproxxmadumente 90090, a. cuya temperatura la

viscosidad del vidrio es de aproxxmudamente 109 2 poiaes. Ll vi—

drio se encuentra todavia.en una cond1ci6n en la que’ ex1sto una

tendencia & la reduccién de la anchura deb1do a las fuerzas da la .
tensién superficial asf couo tambien deb;do al electo uuelgazador
de la fuerza de traccidn, Los rodzllos superlores (29 hY JO) eatan
ajustedos en wn fngulo y estan accionados para avanzar el v;ﬁrlo_

a una velocidad de 3,5 m/minuto y el asiento de los rodillbsfénpé-

_ riores es tal como para mantener la anchura de la cinta o aproximh#

‘ damente en 6 me en tnnto que el grueso del vidrio hu sldo dlsmlnui—

do a aprox1madamcnte 6 mm, cuando ¢l vidrio posa mas ulld de los

rodillos superiores (29 y 8G). bt
. ﬁur&nto todo su avance’ el cardcter del v1drio 28

mantenldo durante la acelerac16n del vidrio ‘desde wna velocidad de -

'avhnpe de 2,5 m/m1nuto en que tienme lugar el flujo laterulusin ohs-

tdculos haste la velocided de 3,5 m/minuto cuando el vidrio pasu

aguns aha;o de los rodillos superiores (29 ¥y 80).-

1l enfrismiento del vidrio cOnt1nﬁa sendn el vi~

“drio avenza hocia’la part1c16n (26) ¥ ol tieupo en que el v;drio

pesa bajo la particién. (26) el miswo tiene una anchura de b 4 i,
¥ un grueso d1sm1nuido exuctamente por debajo de 6 wm,

mtre la purt1016n (26) y otra part1c16n 51m11nr
(31) situnda aguas abajo a wa.distancio de 12 m, desde la_pnrt1—
cién 26 existe wna zona definida de recalentumicuto en la (ue o
nos calentadores de techo (82) y wnos calentadores de: baiio (33)7
son efectivos pora recalentar el vidrio iiaste una tempersture de
sproximadanente 8709C durante su avance. . . %ﬂ?”

Los rodillos (£1) en el extremo de salidn del baw
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o descarzan la cinte definitiva de vidrio fino de flotacién (36)
desdo ol bofio a una velocidad de 12,5 n/minuto, Liste asf wia o=
celeracién masiva del vidrio em la zona de recalentamiento y el
vidrio es afinado rapidamente hosta un grueso de 3 mm, cuando el
misno pasa por debajo do la particién 31, il vidrio alcanza la tem-
peratura mixime de recalentamiento de 8702C en que su viscosidad
es aproximudumenterue 10 8,0 poises, aproximademente a medio) cami~
no o lo largo de la zona de recalentamicnto y cuando en éste esta-
do es acoplado por ctros pares de rodillos marginales superinres
(34 y 95) que aplican al vidrio unas fuerzus'marginalos que«gctdan
lonr1tud1nalmente y transversalmente de la clnta Y fucllltan,unu
reacclén progre81va al efecto adelgazador de la fuerZu de tracc16n
aue actﬂa sobre el vidrio marg 1na1, e impide la indebida pérdide
de enchura durante la répida aceleracldn ¥ adelgozamiento del vi-
drio. La reaccidén lonritudinalmente dirigide al efecto adelpgoza~
dor de la fuerza de traccién suministrada por los rodillos supe—
riéres'(27, 28 y 29, 30), &si como bembien las fuerzes intersuper-
ficiales existentes entre la cinta de vidrio y el bafio aumentan
las-fueizas marginales ejercidas por los rodillos superiores engen—
drando una dis@ribucidn de reaceién efective longitudinalmwente de
la zona en gue el vidrio estd siéndo,adelgdzgdo,-lo que reule el
adelgazamiento progresivo del vidrio hasta un grueso deseado.

1l ajuste de la velocidad de 108~£odillos guperio—
res en ceda pqsibidn-en que losrmﬁrgenes de la cinta de vidrio son
acoplados, estd siempre rqferidu-ﬁ 1z razén del flujo de mesa de
la entrece del vidrio al bafio, o la velocidad o la que la cintn 36
es descargada del bafio y 2l ajuste del réghnen de tewperantura, pa-
ra producir, de hocho, un sistema "sintonizado™ en cl que las fuer—
ias aplicaduas o los mfrgenes del vidrio en cada posicién estan re—

lecionadas con las otras fucrzas de aceleracién que actdan sobre
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el vidrio en aquella posicién esi como tembien con le reaccién al

adelgazomiento debide a las fuerzas intersupefficiales de vidrio/
metal efeqtiva;-en aquells posicién,

Cusndo el vidrio cstf pasondo por debojo de la
particién 31, el mi;ﬁo tiene une anchura perdidﬁ de hasta 3, 5 :

y ¢s de un grueso de 3 mm, Los calentadores (32 vy 33) asociudos con

-la zona de recalentamiento son regulauos de forma que la temperatw—
'égtu de lo cinta de vidrio que pasa por debajo de lo paricién 51, es,
'.por ejemplo de aproximndamente 8302C y la viscosidad del vidrio

 es aproximndamente de 106' poises de forma que el vzdrxo asté que=

dendo -termicaumente estab1l1zudo. Bl enfr1nm1ento del vxdrzo contl—

* néa durante su ulterior avance rus ulld de lu pa#1016n 5L y no tie-

ne lﬁgar ningén otro caubio de anchuru ni de gr@éso.AQI Qidfid se
mueve o la alta velocidad de 12,5 m/minuto durante el'tesﬂo-éé,su
avence a lo largo del beflo. Bl vidrio es enfriade a dpréximadamen—
te 6502C al tieﬁpo'que el miswo alcanze ¢l extreuo de selida de la
estractura de depdslto. '

- La alta velocxdac de la cinte fina de vidrio de 3

mu, & Lo largo de la superiicie del haifio y la rdpldu aceleracién

- del vidrio.sexfn el mismo es adelgazado, asegurun’unq'efectiva dig-

" tribucién longitudinal de la reacéién o las fuerzas de adelgaza—

miento, cuya reaccidén es faciliteda por las fuerzes ‘intersuperfi-
ciales entre la superficie inferior del vidrio y la superficie del
beflo de metal en fusién. El adelgozamiento del vidrio en la zona

de reculentamiento tiene lusar contra la reaccidn faciliteda por

estas fuerzas intersuperficiacles que actfun en conjunto con los

tres juesos de rodillos supcriores (27,283 29,30 y 44,35), Sola-
mente la traceidn suficiente es transmitida apuas arriba derla
ﬁurticién 26 pdra'aéegurar el avance de la cinta creciente aguas

arribe de la zona caliente d«1 balio, .aunque la existencio de la
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pequefia fuerza de traccifn que actfic en aguella zona produce nece—

sarismente alguna reduccidn cn el :rueso de larcinta creciente se—
gun se describié enteriormente en tanto que e; vidrio es restrin-
gido lateraluente mediante la accién de los rodilles sﬁperiores
27, 28 y 29, 3C. '

. Los juegos dé'lpé r@dillos superiores (27, 28; 29,
30 y 34, 85) eston montados todos en dngule con las pafedéé<la£e-
rales de la estructura de depésito, Lste fngulo puede- ser de des—
de 02 o 102 hasta wna direccién en fngulo recto con la dirsecién
del avance de la cinta. Incluso cuando les ejes-de los rpiiilPs su—
periores eston en dngulo recto con los paredes lﬁterales del depé~ ;
sito, los rodillos son efectivqs parae aplicar fuerzas'hncia'fuééa
v longitudinalmente diriridas al Yidrio a causa del perfil del bor—
de de la cinta de vidrio, quc tiéne uma anchura QU@ se rednne aro=
dualmente ,vista en planta.

¥n la realizacién que se ilustra en las Eigufas 3

Y 4, se ilustfa_otro método de producir vidrio por flotacién que

@5 de 3 mm, de grucso. 1l vidrio en fusi6n.e§ vertido sobre laibu—

bérficie del baflo de mctal en fusién a wna razén de flujo de musa

de;2.5pc tons, por semana y tras su llegada sobre el bafio elfvidrio

fluye hacie fuera para formar la capa (23) sobre la superficie del

26

30

bafio que tiene una anchura de 6,35 m, Msto anchura se consigue’ cuan-—

do el vidrio alcanza el 1fmite de su flujo libre bajo la accién de

la tensién superficicl y de la gravedad asfcomo lus fuerzas rotri-

ces que avanzan el vidrio por el baiie. il flujo libre ha cesad&i
despues d: que el yidriq ha avanzoado aproximacanente 4,0 m.5p6£
el bafio, La temperature del vidrio en ésta zone es aproximud#ﬁeﬁ—
te de 1.02590 ¥ el pgrueso dei vidrio estd exnctamente por debajo
de 7 rm. .

Desde el extremo de salida del hafio es transmiti-
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viscosidad sumenta hasta un velor-en el que el vidrio estd en esa-

-18~

de bastonte fuerza de traccidn aguas arriba pura avanzar el vidrio

en forma de cinte & lo misma anchura que se consiguié en el limite

- del flujo libre y durante éste avance el vidfiqrserenfria gradual—

ménte bajo la influencia ﬁelrrééimeﬂ de temperdturd'hﬁsta que su
tado deformable. Inicialmente,. cusndo el vidrio es wn vidrio de-;o—
sa-cal-sflice, la viscosidad del vidrio durante su flujo latersl
sin obrtdculos es de anroxxmudumente 1()4"’2 poises ¥y durnnte el uvan-
ce del vidrio a lo largo de los primero 15 m, del baiio lu tempera-
tura del vidrio se reduce a aprox;mauawente 8702C a cuya trnrcratu—
re lo viscosidad del vidrio es aproxxmadamente de 10"’5 poises. Pa—r

ra éste fin de la- vxscoszdad, las iuerzns de traccx6n 10ng1tud1nub~

mente dzrzgldas Se hacen umas efectlvas para deiormar la clnta.

Cupndo el vidrio alcunza éste estado el misuo pene=.
tra.en la zoﬁa de ln cinta en la que el vidrio es progresivamente
adelgazado yy o fin de controlar el adelgazamienté, gon apliéddhs
fuerzas a los ﬁdrgenes de la cihta péru ajustar taﬁto 1n mamitud
comorla direﬁcién de la ve;ociddd del vidrio en los. mirgenes de la
cintd en .ma poEicién particulnr. Ista posicién es especificada
por la péovisidn_de w per de rodillos de borde superior inclina-
dos (87 f138$VQue estan situados a una distancia de aproximadaﬁen—
te 15 tﬁ?{so pies) de la pared del extremo de entrada (6) de la es=
tructura de depésito. Code wo de los rodillos superiofes esté mon~
tado en el extremo de un eje, T respectivamente 39 y 40, cuyos ejes
estan montades en prensaestopas que se extienden a través de las
paredes lateralés (9) de la estructura de depdsito. Los rodillos
superiores eston montadés mnbuasiente opuestos y estan inclinudosr
en dngulo de 52 1 la direccién trnnsversai, de forma cue los
misios ejercen unos componentes Ce fuerza nacia fucfu y longitudi=~

nalmnente dirigidos'sobre los mdrrenes de le cinbu. lo0s rodillos su-
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periores (37 y 38) estan accionados a una velocidad tal que la ve-

" locided de avance de los mérgenes del vxdrzo es de 2,6 m/minuto y

lu temperatura del vidrio seg afn el mismo es ocoplado por los rodi-
1los superiores es a.proxmada.mente de 8702C, La. anchure del vidrio
o8 reducida grodunlmente a aproximadumente 6,1 m. y es evidente u-
na pequeila disminucién en el grueso de lo czntn. ' _
Cuendo el vidrio pasa mas alld de los rodiiioh“bu—

periores (87 Y 38) la temperaturn desciende gradualmente hosta a=

" proximedamente 8102C y durante todo el avance continfia el adulwn—

zamiento progreszvo de la clnta. A f1n de ase"urar la dism;nucl6n
gradual en la anchura de lao cinta segﬁn el v1drio es adelguaado,
se facilitan otros rodillos superiores (41 y 42) a una distancia
de aproximadamente 9 m. oguas abajo de los rodilloes supcrid:eé 37

y 88, Los rodillos 41 y 42 estan montados'respectivamcnte'en los

extremos de los ejes 43 y 44 gue estan tambien - soportados por pren—

gaestopas en las pavedes laterales (9) del depésito y estan incli-
nados en, wn éngule de 7¢ a la direccién transversal del dep6§ito.

{v Los rodillos superiores 41 y 42 estam accionados
sincronicamente a una velocidad tal que ajusten la velocidad de
avance - de los mArgenes del vidrio en una direccién hacia dentro
segfn se ilustra o una velocidad de- 3,9 m/minuto. antes de que el
vidrio alcance la posicién de los rodillosrsuperio?es 41 y 42, el
mismo e8 liweruhente-reculentado Jhasta aproxima&aﬁente 83090 me-
diente el a;nste del rég1men de Lemperatura para aumentar la efec—
tividad de las fuerzas ap11cadus por los rodillos, auperiores 4l y
42 para facilitar una restrxcczdn & la d1sm1nuc16n de- anchura Bo—
pin el vidrio os adelgnzado,

7 Durante el paso del vidrio a lo largo de la parte

de la zona enire la posicién de los rodillos superiores S7 y 38

¥ le posicién de los rodillos Superiores 41 y 42, el vidrio estd
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9 m. A ésta temperatura el vidrio tiene wna vxscosidad de 1077
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acélerando’jila velocidad de los rodilloes superiores'41.y 42 es

‘ajustada en relaclén con el ajuste de la velocidad de. los rodi=

llos super;ores 37 y 38 para facilitar wa rencci6n al efecto do

'“udelgazamiento de ‘las fuerzas de tracciGn que uctﬁan longitudinnl-

mente aguas arriba desde el extramo de salida del bano de forma

.. gue existe una formacidn gradual del efacto adelgazudor de. la aco-' )

1erac16n del vidwio mientras las fuerzas marginales aplicadns aon

“sintonizndas“ secfn se deseribié anteriormente..

Las fuerzas marginales aplicndas por los rodillos '

fsuper;ores prescr1ben asi una dlstrzbuczén de lo renccxdn afeﬂti—

va ol efecto ndelgnzador de la fuerzu de traccxén, lomgitudinnl-
mente de la zona en que el v1drzo es deformable.
o Despues de que el vidrio pasa aguas aba;o de los

rodillos super1ores 41 y 42 es tambien enfriado a través de wne

' temperatura de 82090 hastae aproxlmadamente.78020 cuya temperatura

es alcanzadn cuando el vidrio ha avanzado aproxxmadamente otros
€,8

poises a cuyn viscosidad ya no es deformable bajo el efecto de la

"'fuerza de traccidn que es aplicada & la cinta definitiva de vidrxo
"apor los rodillos 21 en el extremo de Bnl1da. Bstos rodillos son

accionados para descargar la c:nta de vidrio fino (36) desde ol

balio & la misma razén de’ fluao de masa de 2,600 tons, por semana

2 que el vidrxo en fusién fué vertide sobre el beiio, pero con una

© velocidad muy incrementadn de 12 m/m;uuto. Existe wna "répida ace=

.leraclﬁn del vidrie despues de que el mismo pase. mas allf de los

rodillos superiores 41 y 42 a fin de conseguir st velooidsd de
avance de 12 m/minuto al t;eupo que el vzdrio se ha endurecido su-
ficientenente par& nantener sus d1mons;ones. La cinto (66) es de

3,1 m, de ancho’ y.de 3 mm, de hruesq. La calidad de flotac16n con=-

sequida en la capa (23) por'él'fluio latefal sin obstfculos es
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conservade durante todo el adelgazamiento d: la cinta. los rodi-

llos superiores facilitan una reaccién a la fuerza adelgazadora

- asi como tambien se controla la diswinucién gradual en la -enchura

de la cinta de forma que como Se muestra en lo Fipura 4 la ‘cinta
de v1dr1o tiene un perfil de borde uniforme, 1o que 1nd1ca Gue las
fuerzas que operan sobre el vidrio estan produciendo cambios gro=
duales cn les dimensiones del vidrio lo que, unido con la’ nlta”m-
leza continua del aunento gradual de VLScosxdad del vidrioe chﬁn
el misno estd siendo adelrazado, asegura ‘que las caructeristlcas
de flotacién son conservadas en el vidrio durante toda su L recuc=
cifén, ' | “

7 Dufunte el suave trntnmieﬁto térmico de la cinta
de vidrio en todo su avance, dxcho trotomiento reduce tode posibi~
lidad de distorsién en las super11cles del videio por él métedo de
adelgazamiento, Lxiste wna ventagu incidental en que §i loa d1spo-
sitivos de rodillos superiores llegasen a hacerse inoperuutes, por
ejemplo’ por pérdida de contacto%on los bordes de la cinta, -1la fni-
ca consecuencla es la de wmn aumento en el grueso, de forma que el
método facllita m métode de "se"urldad“ (que en el caso de un fa-
llo unxcamente resulta la produccién de un vidrio de flotacidn de
un grueso corriente del érden de 6 mm, o 7 mm. '

7 Lo cinta fina (36) es enfr1ada a aproAnuadamente
6002C al tiempo que la misma alcanza la salida del dposifo yla ve-.
locidad de 12 m/miﬁuto a la que la cinta es descurgadn:q;ggufa que
dnaé fuerzas de reaccién son geﬁerndas,entre el ;idrio & la super—
ficie del metal en fusiﬁn bof la totalidad de la zona en la ﬁue el
vidrio est{ siendo adelggzudn. Incluso cuanco la velocidad de avan—
ce del vidrio es mucho mas baje cerca del extremo caliente de en—
trada del baflo, tales fuerzes intersuperficiales que exisien entre

el vidrio de baja viscosidad y el metal en fusién, son cfectivas
1 ,
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.en el proceso a couss de la mas baga viscosidad del vxdrio.

Lo viscosidad del vidrio donde el mismo es acopla=—

do.por los rodillos superiores es tal que ol control ejercido sobre

,"la velocidad de avance de la cinta es efectzvo a través de 1la cin-

ta. Las fuerzas marginales aplicndns por. los. rodillos superioros .

41 y 42 y las fuerzas 1ntersuperf1c1ales exxstentes entre el vi-

'Vdrlo y el metal aguns abajo de nqualln zona y en la misma se com=

binan para facilitar une roaccién efect;va Y las fuerzas de adel-
gazamiento que actdan sobre el vidrio apuas nba;o de los rodillos
super1ores 4 y 42, - '

Similarmente, el efecto de los rodillos superiores

87 y 38 se extlende a través de le cxnta para: controlnr la- voloct-'

. dad de la cintn y facilitar uwnd reaceién efect1vu a las fuevrzas do

adelwuzumiento que occtfan sobre la zona de la cxnta entre los: ro-

d1llos ‘837 y 38 y los rodlllos 4l y 42. La velocidad angular de los

: 1rodillos auperlores 87 y 38 es ugustada tambzen, durante el"sxnto—

"nxzado" del. proceso para prouuczr la anchura y el grueso deseados

del v1drio, para-regular la primera etapa del: adelgaz;m;ento pro—
gresivo de ‘la cxntu. Es decir, las fuerzts de reacci6n 1nter8uper—
fxclules suplementan la reaccidn faciliteda por los rodillos supe- ’
riores. (37, 38 y 41, 42) y son tomadas en cuenta cuaio 8¢ deter—

mina el ajuste del dnpulo y la velocxdad.de los rodilloes superio— .

Yos para asegurar que la distribucién requerlda de la rencc16nﬂe—-

fectiva es conseguidarlongitudinalmente'de la zona en Que la cine

te estd siéndO'adélgazada. Solo la trupcién suficiente es transmi=
tida agues arriba de los rodillos s@périéres H ] ijS;pgra;nségurdr
el avonce de la cinta inicial de flotacién o su vqlocidhd iniciel
de'aproximadaﬁéntera,s n/minuto o lo largo de lgrzonﬁ caliente del
bafio, S 7

- Las Figurél 5 7 6 ilustran wna modificagiGn en la
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‘que 1o, distribucxdn de la reacchn efectiva en la zona de adelga-

zamiento es megorada por la provisién de otro- par de rodillos su-

" periores (45 y 46). EL primer par de 1odxllos superiores (37 y 98)

. estd situado aproximadamente en la misma pos1cidn que en las Fi-

guro.s 3y 4, como el gegundo par de rodxllos superiores 41 y 42,
La escala de las L-‘;gura.s 5 y 6 est@ conprimida si se compara con
las Figuras 3 y 4. Ll otro pﬂr'de rodillos supeiiores (45 y 46)
estd posicionado aproximadamente a 4,6 me. nguas abajo del seé;u_n- ,
do par (41'y 42) y los ejos (47 y 48) de éste. tercer par (45 y 48)

se extienden mas al interior de la estructura de depbsito aunque

- al miswo dngulo de 72 que los cjes de los rodillos 41 y 42.

Log mérrenes del vidrio son asi adxcxonalmenfe con-
troludoa durante la etapa fmal del adel; azam:.ento en que la velo—
oidad del vz.dno estd auuentondo rn.p:.dmente. 7

Con és»e dispositivo de tres pares de rodillos su-
periores puede producirse vidrio de 3 mm. o la misma razén ds flu-

jo de 'mase. de 2,600 tonelado.s por semena, La capa de vidrio de flo-

: taciGn es produc:.do. con su grueso usual de aproximaua.mente 6 i,

a 7 wne ¥ ésta capa es en1r1ada sevfn la misue es avanzuda hacia

los rodillos superiores 37 y 38 hasta aproxumdamente 8604C, los

rodilles superxorea 37 y 88 son accionados para tmnsm:.tzr wmao ve—

'loc:.dud de avance de 2,8 m/minuto a los mdrgenes de la cm‘ba. ¥ a=~

guns abajo d¢ los rodillos supe’riorea Ty 38 elvmr.!.o esprim“nmteer_x_‘
friado de 8"520 & aproximacamente &202C >que es la ‘bemperatura del
vidrio cnando el mismo ‘avenza hacm la poncidn del se[;und.o par de
rodillos superzores (41 y 42). Lstos Todillos son uc01onados para
transmitir we velocidad de avance de 4,4 m/minuto o los mérgenes
del vidrio y, 8 causa de su dngulo de 72, estan u.plicando tambien
una restriceién que actba ‘bra.nsverse.lmente para conlrolar le dia~

minucibn gradual en la anchura de le cintu segdn el vidrio es uce-
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intes de paser o la posicidn de veoplamiento por

el tercer par dg.rodilloé superiores (45 y 46), el vidrio es ca= -

‘ lentado o aproximadomente 84020. Los rodillos 45-y 46 son mcciona-

dos pare transmitir wna velocidad de avance de 5,6 m/minuto a los

. mfrgenes del vidrie y despues el vidrio es mantenido a aproximae

damente 8159C duronte su ulterior aceleracién haste la velocidad
finairdé la cinta de 1C m/minuto. .

In cade una de la serie de posiciones donde la cin=
ta es controlada por los rodillés supériores,.éxisﬁe un componehfe
de fuerza hncia fuera ¥y lo velocidad de la cinta en cada posicién
estd relacionade con la veiocidnd de lu cinta en las otras posi-
ciones, facilitandose en cada posicién wnn reacciln efectiva o las
fuerzas de adelgaz:miento en lus sucesivas posiciones,

El ajuste y la interaccién de las fperzds e lo lar-

- go de toda la cinta facilite as{ wna distribucién de reaccién efec-

tiva pard propbrcionar un control progresivo del efecto adelgaza~—
dor ‘de la fuerza de traccién que actda sobre el vidrio defermable,.
Esto asegura ﬁn'perfil uniforme de borde de la cinta que indica el

adelgazamiento gradual de la cinta hasta le anchura ¥ el zrueso de-

.seados bajo unrrégimen de temperatura que desciende suavemente. La

anchura de la cinta final (86) que es de 3 mn, de grucso ea de 3,3

n..y le disninueién gradual de anchura a ésta ancimrs final bajo

- la accidn de los rodillos superiores aserura que es evitada lo dig-

torsién de las- superficies del vidrio durante el rdpido adelgnzam
miento del vidrio. 7 ' - 7 7

-Fl eparato que se ilustra en las Figurns 6y 6,
puede “scr udaﬁtgdo para la prodﬁcci6n de vidrio mﬂs fino mediante .
el simple ajuste de la velocidad de los tres pares de.rbdillos'su-"

periores y de los rodillos de traccién en cl extremo de salida (21),
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Para la produccién de una cinte de vidrio de 2,56 mi, de gruese h
de 2,8 m, de¢ anchura con lu misma razén de {lujo de masa de 2,600
toneladas por sewana ¥ el misno rérimen de témperatura, los rodi=
llos superiores §7 Y 48 son accionados para transmitir una velo—
cided de avance marginal de 2,8 m/minuto, los rodillos superiorcs
4l y 42 una velocidad de 492 m/minuto y los rodillos superiores
45 y 46 una velocidad de 5,4 w/minuto. Los rodillos 21 son accio-
hados pars descargur la cinte o una velocidad de 15 n/minuto -y ge
ha comprobado gue no exisie deterioro alpuno en lag calidﬁd'del Ti-
drio fino de flotacién asf producido, 7

' Vidrio de [lotacién de £ mm, de grucso ¥y de 4,8 m.

de enchura os producido medlante wn ulterior ajuste de las veloci—'

dades interrelacionades. Con los wiswos flujo de masa ¥ régiuen de g

temperatura y con la cinta descarpandose del hafio a 18 m/minuto,
los rodilles superiores 26 Y &7 son accionados ¢ una velocidad li~-

geramente incrementada de 3 51 m/minuto, los sgrundos roalllos 80

¥y 31 pare dar wna velocidad de 5,3 m/minuto y el tercer par de rom

dilles 37 y 38 pare dar wa velocidad de 6,7 m/minuto. i &etes ve

locidades mas anltes las fuerzus incrementudes de reaccidn 1ntersu— )

perficlal son efectivas para auegurar que existe todavia la reque-

rida dlstrzbuc16n de control efectivo longitudlnalmente de la zona -

en que el vidrio estd siendo rapidamente adelgazado hasto su giue—
80 definitivo de 2 me, sin que la répida nceleracidn - desajuste en
modo alpguno la prouuccldn 1n1c1u1 de lus cazacteristicas de flota—
c16n en el extremo caliente del bnuo.

El acopluu1ento efectivo de los mdrfenes de la cine
te por los rod1llos ‘8uperiores paru udustar tanto la mugnitud como
la direccidn de la velocidad del vidrio en los mﬂrgenes di la cine
to en cada posxcidn se obtiene utilizande unos rodillos moleteados

de grafito amque cunndo hayan de transmitirse velocxdades mos elo-
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vadixs 8. los mirgenes de la cinte se emplean rodillos con cantos
de dientes afilados de acero inoxidable resistente al calor. L
tos aseguran una regulacibn efectiva de la velocidad ﬁxargginal
del vidrio en particular en las altas velocidades ncecosarias pa—
ra la produccién de vidrio de 2'11:1{. a fin do controlar la acele~
racidn de los ﬁﬁrgenes‘de lp cinta a la misma velocidad que la
zona cenfral de le cinta,

- Los ajustes ungglareé de los rodillos superiores
qhe se desériben son los preféridos. Bl ajuste del priver par de.
rodillos superiores en cade renlizacién pueder estar dentro derla;r
gama de 0% a 52, y pare el se{:unrrlo y subsiguiehte per de rodillos
suﬁeriores dentro de la gamn de 52 a 102,

. | iediante el ajuste ulterior de lus velocidadée de
operacidn de los rodillos de traccién (21) y de los juegos de ro-

dillos superiores siv recorie alguno importante en el répimen de

" temperatures, puede producirse vidrio incluso mas fino, por ejem~

plo de hasta 1,5 mm, de grueso a una velocidad de produccién Jel

érden de 28 m/minuto, Si se desen, se facilitan mas posiciones de

" rodilles superiores insertando otros juegos de rodillos superio-

ros para ayuder a la distribucién de la reaccién efectiva a las

-fuérzus_ de adelgazemiento en la zona deformable de la cinta Yy pa-

ra asegurarse que existe todavia la formacién gradual del efecto

- adelgazador de la aceleracidn del vidrio que actda wiiformemente

tronsversal del vidrio incluso o las altcs rveloci,dq.des ‘necesarias -
para la produccitsn del vidrio mfs fino de 1,5 mm. que, por ejem-
plo, eé descargado desde el bafio aproximadamente 24 m/xﬁinuto.
¥n todos éstos métodos de operacién del invento,
si el contacto dei.boxjde se pierde la .;:intu vuelve hacia el srue—
so bésico de 7 mu, ¥ la c;m’oinuuci&i de -la produéciGn del vidrio

fiﬁb_de flotacién es ropidomente reanudoda ten pronto corwo 8¢ re=
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anuda el acoplamiento de los mdrgenes del vidrio por los rodillos
iuperiores. .

Este caracteristice de "gepuridad" del proceso es

importante a las altas velocidades de la operacién en porticular

como se apreciard que ol Lomo contfnuo de recocido o travéa del

cuel es avanzada 1o cinta de vidrio de flotacién ostd siendo ac—

cionado a le misme alta velocidad que los rodillos de traceidén 21,

El invento fucilite asf de hecho un método "nniver—
sal” mejorado pura la fubricaci6n de vidrio de flotacidn de todos
los gruesos gue facilita el V1dr1o de flotacién o ser producido -
en pruesos de desde G mm, hasta de l,o mr, de.grueso y de menos,

Un cembio en el grueso del vidrio producido-es realizi.do madionte

‘cambios en el sjuste y en lao velocided de los rodillos superiores

sin alteracién principal en el régimen de temperatura, de fornme

que cualquier cambio puede ser fapidnmente efectusdo sin pérdidn
apreciable en la produccién, Il vidrio producido tieﬁe todas las
superficies iibres de distorsién de grueso excelente de un lustre
‘de acabado a fuego y puede ser utilizado tr&s su'cufyado Yy temple

para la produccién de artfculos laminades de vidrio, por ejemplo

parabrisas leminados, sin dificultndesrphra'la wnién de pares de

vidrios debido a las excelentes caracterfsticas superficiales del
vidrio.

. En resfmen, la Putente de Invenc16n que se solici~-

. ta deberf recaer sobre las sxbu1entesg
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~ MEIVINDICACIONES -

l. Un método de fobricacién de vidrio plano,

_.comprendxendo el entregar el vidrio a una razén controlada de flu-

jo de masa sobre wn ‘bafio de metal en fu816n, desarrollar wna cinta

de vidrio sobre al Dafio, aplicar a la cinte una fuerza de troceién

‘para avangar.el vidrio a lo largo del baiio y para descargar ‘del ba=

fio wna cinte de vidrio a lo misma razén de flujo de masa y con una
velocidad final incrementada, someter la cinta de vidrio que avan-
za & un régimen de temperatura que mnntenga al vidrio en wn estado

deformable sobre wma zona de la cinta que se extiende longitudinal-

mente en cuya zona el vidrio es adelgazado sendn aumentn su veloci-

dad hasta la menclonada velocidad final, caracterizandoae por la

-regulac:&n de las fuerzas que actfon sobre el vidrio en un esvado .

deformable cuyas fuerzas faciliton, distribuidas longitudirelmen—

te de la indicade zona de la cinta, el control progresive dél'efec-

to adelgazador de la fuerze de traccién y con elloe se efectfic el -

" adelgazamionto graodual de le cinta o wna anchura y wn grueso desen—

dos, , .
' 2, Un método segtn la Reivindicnciﬂn 1, en el

que el vidrio en fusién entregedo al balio es peimitido de fluir

‘lateralmente sin obstdculos sobre el bafio segfn es desarrolladn

¥

la cinta de vidrio, caracterizdndope'dicho méfodo por la aplice-

cién de wnas fuerzas transvefsal y lonpitudinalmente dirigides a

los mirgenes de la cinta creciente para regular la velocidad del

avance de le cinta creciente y con ello controlar las fuerzas in=
tersuperficinles entre el vidribfy el bafio lo que facilita wma re~
accién progresivaemente cambiante a la citudn fuerza de traccién
segﬁh cambia la velocidad de la cinta,’someter despues la cinta

de vidrio que avanza al mencionddo régiﬁen de ﬁempérntura ¥ ace-

lerar el vidrio hasta unarﬁeldeidad,finnl la cual controla la map-
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nitud de las fuerzas intersupebficialqs entre el Bgﬁo y oi vidrio

seghn estd siendo adelgazada la cinta, cuyes fuerzas intersuper—:

ficiales aumentan lags referidas fuerzas marginnlen engendrando u-

na distribucidn de la renccx6n a la fuerza de traccidn adelgazudo—

" ra para regular el progresivo adelgazamionto del vidrio hasta el

10

;aquella posicidn, con lo'que sa facilitn el control progresivo

gruaso deseado. _ - ,
: " 3, Un método segfin le Reivindicacién 1, que se

caracteriza por la apiicacidn de wnas fusrzasna los mérgenes de la
cinta a lo largo de la menc1onada zona que se extiende longitudi-
nalmente, cuyas fuerzas actfan longitudinalmente y transversalmen—

te de la cinta y facilitan el control progresivo delrefecto adol--'

_gaZador de la fuerza de traccién que actéa sobre el vidrio defor-

mable, ¥y ajustar diches fuerzas marginales parc prescrzbir wa

,distribucidn de la reaccidén efectiva o la fuerzn de ‘traccién lon—

'_gitudinalmente a aquella zona, lo que regula la acelerapi6n del

vidrie hasta lo mencionada velocidad incrementadn. . ,
. 4, Un método segfn la ﬂexvxndlcaci6n 3, que 8o
caracteriza por la apllcacldn al vidrio de wn&s fuerzaa marginnlen
hacia fuera y longitudinalmente dirigidas en ‘una serie de posicio—l
nes- espaciadas & lo largo de dicha zona de la cinta, ajustnr la =~
magnitud y la direccién de las fuerzas. marginalos en cada. pos;ci6n
de forma que las fuerzas en cada posicién fac1;1tqp wma renccqu
a 1a fuerza adelgazadora que actfia sobre el vidrioiaguas abajo d;

del efecho adelgazador de 1n fuerze de tracci&n que actda sobre

el vidrio deformable para produc;r el adelﬂazamzento #ruduul de

la cinta hosta la anchure y el Lrueso deseados. ;gd
5, Un método segﬁn la nex?lndxcaczdn 4, que se
co.ractenza porque las menczonadas fuerzas nary sinales son aplica—

dos acoplaondo los mdrgones.de la cinta y ajustando la maymitud y




la direccién de la velocidnd del vidrio en .los mfrgenes de la cin=

.ta en ca.dn posicién, de forma que se produce el control de la an—

chura. de le cinta sen'dn ‘el vidrio es auelguzo.do hacia su o'rueso

final ‘frente o la limrbo.cidn de actuu.c16n transversa.l. a.pl:lco.da 8

" la cin‘bu..

‘6o Se reivindica pocrrﬁitimo oémo objeto sobre el

. que ha. da recser la Patente de Invonoién que se solicita: "N ME-

10

15

20

25

TODO ]E FABRICACICN IE VIDRIO PI:ANO"

Todo oonforme q,ueda. desorito y reivlndioado en- la
mresente Memcria desoriptiva, que oonsta de treinta pﬁgl—-
nas meoa.nogzaﬂadau y dibujos que se aéompaf‘xan.

¥adrid, 28 de julio de 1970
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