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UN APARATO PARA PRODUCIR UNA HOJA CONTINUA DE VIDRIO.
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La presente invencidn se refiere; en términos gene-
rales, a la fabricacidn de vidrio enhoja o de ventana median—
te el llamado procedimiento Colburn y, mas especialmente, a -
unos medios mejorados para sostener la hoja o cinta de vidrio
cuando es extraida continuamente, desde una masa de vidrio -
fundido y desviada a un plano sustancialmente horizontal, pa-
ra pasar a través de un horno de recocido contiguo continuado.

Una forma de aparato para cristal de “ventana', o en
"hoja", se ilustra y se describe en la patente de Estados Uni
dos n@ 3.476.539, expedida el 4 de Noviembre de 1969, Como se
explica en la misma, el vidrio de "ventana' o en "hoja" que -
es plano, vidrio estirado que tiene superficies pulidas al -
fuego que se obtienen durante lé formacidn de la hoja, en con
traste con el vidrio de "plancha" que estd dotado de superfi-
cies rectificadas y pulidas, se produce convencionalmente es-—
tirando una hoja o cinta de vidrio hacia arriba a partir de -
una masa de vidrio fundido, mientras que en su condicidn ple-
gable, altamente calentada, se desvia sobre el llamado Gilin-~
dro de doblado a una disposicidn sustancialmente horizqntal y
a continuacidén se lleva la hoja a través de un horno de reco-
cido adyacente donde ge enfria en condiciones controladas. El
contacto directo entre el cilindro de dobladc y la hoja de vi
drio ha demostrado, sin embargo, ser indeseable por diversas
razones. Las ligeras imperfecciones gue existen en la superfi
cie del cilindro quedan impresas facilmente en la superficie
interna de la hoja todavia pléstica, lo que afecta en forma -
adversa a la calidad superficial del vidrio y crea en el mis-
mo una condicidn indeseable que se conoce con el nombre de su
ciedad de fondo. Ademds la combinacidn de estas imperfécciones

con la diferencia de temperatura entre el cilindro y la hoja -
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dan lugar a una conducidn indeseable en el fondo de la hoja
que en el arte se conoce con el nombre de "viso"

Con el fin de evitar este contacto directo entre
la hoja y el cilindro de doblado, y en consecuencia eliminar
los efectos indeseables asociados sobre el vidrio producido,
la patente de los Estados Unidos que se menciona més arriba
propone proveer al cilindro o a la superficie de soporte una
ranura alargada longitudinal debajo de la hoja, a través de
la cual un fluido aeriforme, como por ejemplo el aire, es -
forzado para crear una pelicula delgada uniforme entre la su
perficie del cilindro y la hoja. Durante dicha produccidn, el
cilindro permanece estacionario, y la hoja es transportada -
sobre la pelicula, fuera de contacto con el cilindro.

Con los llamados cilindros de doblado de "flotacidn:
al aire", la hoja ha mostrado una tendencia a escurrirse y -
entrar en contacto con el cilindro en los extremos exterio-~
res del segmento central ranurado del mismo. El cilindro es
t4 convencionalmente dotado de un tapdén en cualquiera de los
extremos de la ranura para evitar la pérdida de liquido por
los extremos del mismo. Esto en efecto, acaba la ranura a -
una corta distancia de cualguiera de los extremos de la -
seccibn central del cilindro y, combinado con la pérdida -
natural de liguido en los bordes de la hoja, d& como resul-
tado una menor fuerza de elevacidn hacia fuera aplicada por
el liqﬁido a8 las porciones marginales de la hoja gque, con
frecuencia, se extiende varios centimetros mds alld de la ~
seccibn central del cilindro en cualquiera de las direccio-
nes. Asi, la hoja, en su estado altdmente pldstico puede in
clinarse periddicamente, y arrastrarse sobre el cilindro en

estas zonas. BEste arrastre periddico d& como resultado una
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cantidad desproporcionads de desgaste en estas zonas del ci
lindro y, como quiera que las zonas extremas de los cilin-

dros utilizados hasta el momento han sido formadas integral
mente con el cuerpo principal del cilindro, el maquinado y

otros costes caros de mantenimiento tienen lugar con mucha

frecuencia para mantener el coniorho deseado del cilindro -
en el extremo de la seccidén tubular central.

De acuerdo con el presente invento, se preveen in
sertos desmontables que tienen superficies contorneadas pa-
ra que igualen la superficie del c¢ilindro adyacente, situa-
dos en los costados de la ranura en el cilindro de doblader
El problema asociado con el excesivo desgaste de estas zonas
del cilindro queda asi grandemente reducido, puesto que 1los
insertos formados pueden quitarse simplemente, cuando estan
gastados, y sustituirlos.

En consecuencia, un objeto principal de la presen
te invenciln es aumentar la vida del cilindro, y eliminar los
requerimientos repetidos de reconstruccidn y maquinado, que
estdn asociados con el arrastre de la hoja a través de las -
porciones extremas del cilindro de doblado.

Otro de los objetivos es la provisidn de ihsertos
facilmente sustituibles en los puntos de mayor desgaste en
el cilindro de doblado.

Otro objetivo més, es proveer dichos insertos que
tengan un contorno de superficie que se mezele con el de la
superficie adyacente del cilindro.

En los dibujos que se acompafiane

La figura 1 es una vista seccional vertical longl
tudinal de la zona de trabajo de un horno de vidrio de hoja

¥ la seccidén de aplanamiento del horno continuo de recocer
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adyacente que ilustra un cilindro de doblado que incorpora
la invencidn.

La figura 2 es una seccidn transversal alargada a
través del cilindro de doblado de la figura 1e.

La figura 32 es una vista en perspectiva, alarga-
da y parcialmente despiezadsa de un extremo del cilindro de
doblado, que ilustra la ranura y el mezclado de liquido aso
ciado y los insertos extremos de la invencidn.

Ia figura 48 es una vista en elevacidn lateral am
pliada del inserto de mezclado de liquido de la figura 32,

La figura 52 es una vistae transversal seccional,
ampliada, tomada sustancialmente a 1o largo de la linea 5-5
de la figura 48,

La figura 628 es una vista fragmentaria ampliada,
en planta, tomada sustancialmente en un extremo de la seccidn
del cilindro central que muestra la ranura de distribucidn
vy los insertos de desgaste de la invencibdn.

La figura 72 es una vista extrema fragmentaria -
ampliada, de uno de los extremos de la seccidn central de -
soporte de la hoja del cilindro de doblado gue muestra los
insertos de desgaste de la invencidn.

La figura 82 es una vista seccional transversal
fragmentaria, tomada sustancialmente a lo largo de la linea
8-8 de la figura 6e,.

Y la figura 98 es una vista seccional transversal
fragmentaria tomada sustancialmente a lo largo de la lines
9-9 de la figura 62, similar a la figura 82, pero mostrando
la ranura de distribucidn mas alld de los insertos de des-
gaste de la invencién. '

De acuerdo con la presente invencibn, se ha previsg
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$0 un aparato para produclr una hoja continua de vidrio que
comprende un miembro estacionario de doblado que tiene una
superficie curvada, alrededor de la cual desvia la hoja con
tinua de vidrio, pasando de un primer recorrido a un segun-
do recorrido mientras se encuentra en una condicion reblan—
decida altamente calentada, y una ranura alargada en la su-
perficie curvada que se extiende longitudinalmente desde el
miembro de doblado debajo de la hoja, a través de la cual -
se admite el liguido en forma de pelicula liquida entre la
superficie curvada y la hoja, caracterizado por comprender

un inserto desmontable fijado al miembro de doblado a lo

largo de la ranura en el extremo del miembro de doblado,

estando la superficie exterior de este inserto a ras con

una continuacidén de la superficie curvada adyacente del

miembro de doblado.

Aun cuando la invencidbn se ilustra y describe

aqui con particular referencia al procedimiento Colburn pa
ra producir vidrio para ventanas, para lo que es especial-
mente apta, se contempla que la invencidén sea facilmente -
adaptable para ser utilizada en la transmisién de mgteria—
les pldsticos o flexibles, incluyendo generalmente, por -
ejemplo, la extraccidn de la cinta del extremo de salida -
del bafio de metal fundido en el llamado procedimiento-de -
flotacidn en la produccidn de cristal plano.

Haciendo ahora referencia a los dibujos, y en par
ticular a la figura 18, se muestra generalmente en 10 el ex
tremo de salida de la camara de enfriado de un horno de ten
que continuo en el que se produce continuadamente, se refie
na, y se enfria a la temperatura apropiada de trabajo, una

masa de vidrio fundido. El vidrio fundido, indicado en 11, -
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fluye de la cédmara de enfriado a través de una abertura 12
situada debajo del murc de cierre de la cémara de enfriado
13, al interior de un receptéculo de trabajo, o recipiente
de estirado 14, para mantencr un charco relativamente poco
profundo de vidrio fundido 15, del que se estira continua-
mente una hoja o cinta 16. Los azulejos de borde frontal y
posterior, 17 y 18, situados sobre ¢l vidrio fundido a la
entrada, o extremo frontal, y a la salida, respectivamente
del recipiente de estirado, crean una zona estética sobre el
vidrio fundido; a través de la cual se estira la hoja duran
te la fase de formacidn,

Pares de cilindros moleteados 20 sujetan la hoja
que emerge a lo largo de cualquiera de sus bordes margina-
les para establecerla y mantenerla a Ja anchurs deseada, y
los enfriadores 21 estdn situados en posicidn opuesta a ca
da una de las superficies en la forma usual para absorber

el calor de la hoja que pasa y promover el asentado inicial
de la misma conforme es estirada hacia arriba. La hoja 16 se
eleva verticalmente durante un corto trecho dentro de una -
cémara de estirado 22, definida por el muro de cierre 13, un
techo 23 y unas paredes laterales 24 dispuestas en forma -
opuesta, siendo entonces desviado alrededor de un miembro de
doblado 25, alcanzando una disposicidn sustancialmente hori-
zontal, y a continuacidn es llevada sobre una serie de cilin
dros espaciados 26 a través de un horno de recocido continucdo
adyacente, cuya porcidn inicial o cdmara de aplanado estéd in
dicada en 27, donde tiene lugar el enfriado controlado de.la
hoja. Debe observarse que, aun cuando desde el momento en -
que el vidrio es estirado por primera vez hacia arriba extra

yéndolo del recipiente de estirado, tiene ya lugar el enfria



do de hoja, y que para cuando la hoja alcanza el nivel del -
cilindro de doblado 25, ya estd sustancialmente dispuesta en su
forma final; sigue estando todavia altamente caliente, en es-—
tado plédstico y finalmente sujeta a la deformacidn cuando tro

5.— Dpieza con el cilindro de doblado y por un cierto trecho des-—
pués de éste.

Como quiera que el presente invento solamente estd
relaccionado con aquella seccidn del procedimiento en el que
la hoja es desviada alrededor del cilindro de doblado y esta-

10.~ blecida en los medios de transporte horizontal del horno de -
recocido continuddo,solamente se ha mostrado y descrito aque-
1lla porcién, tanto del horno como del cilindro de doblado, -
pertinente para la comprensidn adecuada de la invencidn.

El miembro de doblado 25, que se ve parcialmente -

15, en la figura 38, es gencralmente de forma cilindrica y tiene
una seccidn central, tubular, de sujecibén de la hoja 28, cuyos
extremos reciben las extensiones tubulares 29 en las cuales
las camisas de rodaje 30 ticnen superficies moleteadas 31 y
son articuladas, y los cordones cstacionarios 32 estan fijos

20 o= para el propdsito que se describird. Las secciones de cojine
te o de soporte giratorio que comprenden las seccionés tubu~
lares de didmetro reducido estdn fijadas a las extensiones -
tubulares 29, cuya seccidn inicial se muestra parcialmente -
en 33. Los soportes giratorios estdn recibidos en cojinetes

o5, (que no se muestran) sin la cémara, y soportan en forma rota
tiva el miembro de doblado. Aun cuando no se muestra en los
dibujos, el fluido aeriforme es suministrado desde una fuen-
te presurizada en forma convencional, a una extensidn de tu
bo asegurada al extremo exterior de cada seccidn de cojincte.

304~ Aun cuando durante la operacidn normal del procedi-
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miento de estirado el miembro de doblado 25 permanece esta-
cionario y la hoja es transportada sobre el mismo sobre un
cojin de fluido de soporte, en momentos tales como, por ejem
plo, cuando el miembro se instala inicialmente, durante la -
puesta en marcha de la hoja y en obros momentos en que se en
cuentren dificultades operativas; puede ser necesario que el
miembro sea girado y cperado en forma de un cilindro conven-
cional de dovlado. Asi, con el fin de alcanzar este objetivo,
un extremo del eje articulado estd conectado en la forma acos
tumbrada a un sistema convencional de impulsién que tiene un
embrague limitador, que generalmente se muestra en las lineas
discontinuas 34 de la figura 12, y el otro extremo se deja -
libre para girar en cojinetes como se describe mas arriba. -
Unos topes positivos (que no se muestran), fijan el cilindro
en la posicidn deseada durante la operacidn estacionaria nor
mal.

Como se ve mejor cn las figuras 32, 628 y 92, la pa
red 35 de la seccibén tubular central 28 estd provista dec una
hendidura continuada,o ranura de suministro de liguido 36 que
se extiende en toda su longltud. La ranura mantienc una comu
nicacidn continuada con ¢l interior hucco del miembro 28 a -
través de una pluralidad de ranuras centrales 37 mas cortas,
flanqueadas por nervaduras 38, y orificios extremos 39 que se
extienden a través del resto de la parecd 35 por debajo de la
hendidura principal 36. El volumen interior 40 se mantiene -
como camara impelente de presidn constante mediante la admi-~
sibén continua del medio de fluido a través del sistema de su
ministro directamente conectado que sc cita mas arriba, sien
do expelido el fluido asi admitido por toda la longitud de -

la ranura 36 para dispersarse y formar la pelicula de soporte
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de la hoja.

Con el fin de evitar los golpes longitudinales in
descables de la hoja de cristal en su estado altamente plds
tico, condicidn que puede originarse por la tendencia dcl -
fluido a chocar contra la superficie inferior de la hoja con
diversos grados de intensidad a lo large del miembro tubular
central 28, y a promover una distribucidn equilibrada del -
fluido en el arca de contacto con la hoja, un micmbro disper_
sor del fluido, o inserto mezclador, esté colocado en la ra-
nura. Una forma de inserto mezclador que me ha utilizado con
¢éxito se indica generalmente en 41 (figuras 32 y 52).

El inserto mezclador es ligeramente mas corto en -
su longitud que la seccibén tubular central 28, y generalmen-
te tiene forma de U, con bridas 42 conectadas por una porcidn
central hendida 43 que contiene una ranura hueca de mezclador
de aire 44. Las bridas 42 estdn racibidas en forma deslizante
en los correspondientes surcos 45 en las paredes laterales dc
la ranura 36, colocando centrado el inserto de forma que la -
porcidn hendida 43, que es mas delgada y menos profunda que
la porcidn adyacente de la ranura 36, quede rodeada por el -
volumen de la ranura por tres lados. Unos cilerres exfremos -
convenientes, como por ejemplo los tapones 46 insertados chn
lcs extremos de la ranura, evitan el escape lateral del medio
de fluido.

Como se ve mejor en las figuras 32 y 78, los tapo-
nes extremos 46 que estan, por ejemplo, colocados a presibr
en la ranura 36 para poder quitarlos con facilidad, pucden -
ser fijados tanto al inserto mezclador 41 como a la pared 35
Asi. los orificios intersectados perpendiculares 47 y 48 a -

través del tapdn quedan, respectivamente, alineados con 1los -

et
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correspondientes orificios taponados 49 y 50 en el inserto
mezclador y el fondo de la ranura 36, y el tapén y el inser
to mezclador quedan fijados en su posicidn rmediante los tor
nillos 51 y 52, La abertura exterior taponada del orificio
47 queda finalmente sellada por medio de un tapdn de sello
de aire 53 para evitar el escape del fluido a través de los
orificioé del tapbén 46. En efecto, esta construccidn crea -
una segunda cdmara impelente de presidn continua entre el -
inserto mezeclador de aire 41 y los extremos de la ranura 36
de la seccidn tubular central 28. El fluido aeriforme queda
descargado uniformemente al interior de la ranura mezclado-
ra de aire 44 a través de filas de orificios espaciados y
opuecstamente colocados 54 en la porcidn central 43 del in
serto mezclador de aire 41. El fluido queda asi expelido al
interior de la ranura 44 en una direccidn generalmente per—
pendicular a la direccidn de apoyo de la cinta 17, permitien
do que la velocidad dc descarga directa sea expandida ecntre
los orificios de descarga opucsta dentro de la ranura. De -
esta forma, cualquier golpe directc del fluido sobre la par
te inferior de la hoja que avanza queda evitado en forma -
efectiva y se elimina el golpeado de la hoja. Asimismo, el
uso de un gran nimero de orificios relativamente peguefios
y espaciados, sirve para distribuir llanamente el fluido que
se escapa, por toda la longitud del inserto mezclador 41, -
lo que produce una pelicula de soporte mas uniforme debajo
de la hoja 16,

ILa configuracidn de la superficie del miembro descport
la hoja es, como se ha comprobado; un importante factor pa
ra desviar con éxito la hoja alrededor del miembro de dobla

do, mientras es sostenida sobre una pelicula de fluido fuera
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de contacto con la superficle de soporte.

Como se ha explicado en detalle en la patente de -
los Estos Unidos ndmero 3.476.539, arriba citada, aun cuando
en forma alguna limitado a la misma, se han alcanzado excelcn
tes resultados, cuando el radio de curvatura de la superficic
contorneada en los lados opuestos de la ranura incluso aumen-
ta geﬁeralmente como funcidn parabdlica desde un minimo en la
regidén central adyacente & la ranura, & uno que se acerca al
infinito en los puntos de tangencia en los que la hoja se -
aproxima y se aleja de la superficie. Esta relacidn pucde man
tenerse tanto si la ranura estd situade en la linea media de
la superficie contorneada como cs a veces deseable para des—
viar la hoja a través de un dngulo mayor cn un lado de la ra
nura que en el otro. Sec ha comprobado que esta configuracidn
general es un factor que reduce la cantidad de fluido reque-~
rida para manten.r la pelicula de soporte y, por tanto, la -
cantidad de aire u otro fluido de soporte que se escape al -
interior de la cdmara de estirado cerrada. Esta es una consi
deracién de importacia desde el momento en que también es ne
cesario mantener una atmdésfera quieta dentro de la cdmara de
estirado en la zona de la formacidn de la hoja, para évitar
los efectos indcseables en la misma, tales como la distorsi-
6n y las variaciones de grosor, El fluido es también calenta
do de antemano, como por ejemplo, por medio de un precalenta
dor convencional {que no se muestra), a una temperatura que
oscila entre los 2602C y los 7602C, para evitar un indebido
enfriamiento de la hoja conforme la pelicula de fluido se -
forma debajo de la misma. El excesivo enfriemiento cuando la
hoja se estd desviando, puede dar lugar a que la misma se -

haga demasiado rigida, por lo que no seguird la superficie
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contorneada con precisién, o incluso se agrietard y romperdi.
Una configuracion de superficie de miembro de do-

blado tipica, como se ilustra en la figura 22, incluye seg-

mentos contorneados generalmente parabdlicos 55 y 56 unidos g

una superficie cilindrica de la seccidén tubular 28 mediante
las curvas circulares 57 y 58, respectivamente, de radio mas
pequefio que la superficie exterior de la seccidén tubular 28,

A titulo de ejemplo, en una concepcidn especifica
construida de acuerdo con la figura 2, la seccidn tubular 28
tenia un didmetro exterior de 0,457 m con un didmetro inte-
rior de 0,381 m, de forma que el grosor de la pared 35 en la
seccidn cilindrica era de 0;038 mn, La ranura continua 36 -
tenia 15,875 mm de anchura y 22,225 mm de profundidad, sien
do los surcos 45 de 4,762 mm de altura y de profundidad y -
situados a 6,350 ﬁm por debajo de la superficie exterior -
adyacente de la seccidn tubular. Siguiendo la superficie con
torneada 55, lz hoja era desviada en un angulo de aproximada
mente 509 en el lado del tangue, y al seguir el segmento 56
en ¢l lado del horno de recocido continuo, era desviada cn -
un 4ngulo d¢ aproximadamente 652. El miembro de doblado esta
ba instalado con la linea central de la ranura 36 inclinada
259 en direccidn al tanque desde la vertical.

Ademds de lo expuesto, es muy importante que la —
superficie de la seccidn tubular central 28 sea de un contor
no constante en toda su longitud. El;o es necesario para pro
ducir una pelicula que soporte uniformemente la hoja a lo -
largo de toda su longitud axial de la seccidn 28 y reduzca
2l minimo la cantidad total de fluido que se escapa lateral-
mente debajo de la hoja. Como se ha determinado mas abajo en

mas amplio detalle, se ha demostrado que no sélo el desgaste
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producido varia a través de la anchura de la seccidén tubular
central 28 durante el uso, sino que antes de la presente inven
cidn, dicho desgaste solamente podia corregirse quitando, cons
truyendo si era necesario, y fabricando la seccidn completa -
para volver a establecer el contorno deseado.

La anchura de la hoja 16 es normalmente algo mayor
gque la longitud de la seccidn tubular central, que es del or
den de 3,657 a 3,810m, y las porciones marginales de la ho-
ja pasan por encima del miembro de doblado 25 sobre las cami
sas articuladas 30 que tienen un diametro exterior equivalen
te al del miembro central tubular 28 y giran libremente cn -
respuesta al paso de la hoja de vidrio sobre ellas. lLa friccidn
entre las superficies articuladés y los mérgenes de las hojas
es suficiente para evitar que la hoja se estreche o estrangu-
le cuando es desviada alrededor del miembro de doblado, man-
teniendo asi la anchura establecida por los cilindros articu-
lados 20 que mantienen la anchura. El contacto entre los ci-
lindros articulados 20 o las camisas 30 y la hoja, distorsip
na normalmente estas zonas marginales, que se quitan lucgo -
como desperdicio. En consecuencia, es deseablc limitar la an
chura de dicha zona de contacto, y se ha descublerto que una
anchura marginal de aproximadamente 0;12’70 6 0,1524 m monta-
da sobre las camisas articuladas es suficiente para mantcner
la anchura y guiar la hoja. Aun cuando la anchura real de las
camisas articuladas SO puede ser de hasta 0,254 m, las ocasio
nales desviaciones del recorrido de la hoja sobre el miocmbro
de doblado puede causar, que uno de los bordes marginales sc
extiendan de vez en cuando hacia el exterior mis alld de los
1imites de las camisas articuladas. Asi, los cordones cstacio
narios 32 que flanquean las camisas articuladas 30, gque pue-

den estar fijados'a las extensiones -tubulares 33 como por medio
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de un juego de tornillos (que no se muestra), estdn adopta-
dos para permitir que 1los mdrgenes se deslicen sobre las mis
mas sin atrancarse en el miembro 25,

Es deseable que las camisas articuladas 30 tengan
un didmetro exterior que haga gque la parte alta de la super
ficie 31 esté a ras con 1la superficie de la pared 35 de la
seccidn tubular central 28 adyacente a la parte alta de la
ranura 36, con el fin de proveer un continuo apoyo para la
hoja 16. Si el difmetro es mAs grande, las superficies arti
culadas elevardn los mdrgenes de la cinta y hardn que oxce-
sivas cantidades del fluido de soporte se escapen al exte-
rior de la seccidn tubular central 28, mientras que si es
mas pequefio, el arrastre producido oen los extremos de la -
seccibn tubular central 28 podria scr prohibitivo. Incluso
cuando la superficie exterior 31 estd a ras de la superfi-
cie de la pared 35 que flanguea la ranura 36, la naturale-
za plastica de la hoja 16 en esta fase del procedimicnto en
que se desvia alrededor del cilindro de doblado, en combina
cidn con la necesidad de acabar la ranura 44 mezcladora de
fluido y por lo tanto desminuir el soporte de fluido direc-
to una distancia mas corta de los extremos de la seccibn -
tubular central 28, tiendea producir un efecto de inclina—
cion de la hoja por encima de los extremos de la seccibn -
tubular central 28, lo que da como resultado un contacto -
sustancialmente mayor o arrastre entre la hoja y el micmbro
de soporfc en estas Areas. Este fenbmeno hace que las por-
clones de la seccidn tubular 28 que flanguean la ranura 36
se desgasten con mucha rapidez que el resto del cilindro,
lo que hasta ahora precisaba de Pfrscuentes desmontajes del

cilindro para repararlo.
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Por la presente invencidén se han incorporado me-
joras en la seccidén tubular central 28, gque reducen en gran
medida el problema del mantenimiento. Asi, como se ve mejor
en las figuras 38 y 72. la porcidn exterior de la pared 35
en la zona de alto desgaste, que empleza en los extresmos de
la seccidn tubular central 28 y que continua con y exten—
diendose a lo largo de cada lado de la ranura 36, estd cons
truida en forma de parejas de insertos desmontables 59. Las
superficies exteriores de los insertos, 60, estén contornes
das para mezclarse con la superficie permanente que rodeca -
la seccidn tubular central 28, y los insertos pueden ser -
mantenidos on su sitio por medio de espigas en forma de co-
la de milano 61 recibidas en forma deslizante en taladros -
de cola de milano 62 practicados al efecto en la seccidn tu
bular. Los tornillos de cabeza 63 roscados en orificios te-
rrajados embutidos 64 en el extremo de la seccidn tubular -
tienen cabezas que sobresalen de las procilones embutidas de
las espigas de los insertos 59, asegurando & estos en su si
tio, axialmente. Asi, los insertos presentan un montaje a
ras tanto de los extremos como en las superficies de la -
seccidn tubular central 28, .

Los insertos mismos son, normalmente, del orden de
0,1016m,de largo por 0,031 a 0,038 m de ancho, y pueden -
construirse con una aleacidén de acero inoxidable resistente
al calor, convencional, que tcnga caracteristicas de expan—
sibén compatibles con las de la que forma la pared 35 de la
seceibn tubular central 28. las superficies exteriores de -
desgaste de los insertos se revisten, por lo general, con -
una capa del orden de 1,88 mm de profundidad de un material

resistente al calor y a la abrasidn, como por ejemplo una -
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aleacidén que contenga del 63 al 73% de niquel; del 15 al 22%
de cromo, y del 3 al 5% de boro.

Este material es sustancialmente mes duro que el
material de la base del inserto y de la sececidn tubular, por
lo que el inserto tendrd une duracidn util varias veces mayor
que la de los dispositivos anteriores. Cuando ello sca preci-
so, a causa dcl desgaste excesivo, el desmontaje y sustitucidn
de los insertos pucde llevarse a cabo en un breve espacio de
tiempo, para lo que basta con soltar los tornillos de fija~-
cidn que sostienen el corddn estacionario en su puesto sobre
la cxtensioén tubular 33 y deslizando tanto el cordén cstacio
nario 32 como la camisa articulada 30 separindolos de la -
seccidn tubular gontral 28, Los tornillos de cabeza 63 pueden
guitarse, y los insertos retirarse deslizdndolos, sustituir-
los, y volver a montar el aparato, Asi, la incorporacidn de
los insertos sustituibles de la invencidn reduce grandemente
el mantenimiento que implica la retencibdn del contorno apro-
piado de la superficie del miembro tubular central a lo lar-
go de toda su longitud, y alarga considerablemente su vida -~
utila

Descrito suficicntenente el objeto de la solicitud
solo resta afiadir, que podran ser introducidas todas aquellas
variaciones de forma o detalle que no alteren su esencialidad
caracteristica.

N 0 T A

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre -
las siguientos reivindicaciones.

18.~ Un aparato para producir una hoja continua -
de vidrio, caracterizado porque comprende un miembro estacio

nario de doblade que tiene una superficie curvada alrededor

N
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de la cual la hoja de vidrio continua es desviada de una pri
mera a una segunda trayectoria, mientras se encuentra en -
una condicidn suavizeda calentada altamente, y una ranura -
alargada en la superficie curvada que se extiende longitudi-
nalmente en el miembro de doblado debajo de la hoja a través
de la cual es admitido un fluido para formar una pelicula -
fluida entre la superficie curvada y el miembro de doblado -
a lo largo de la ranura en el extremo del miembro de doblado,
estando la superficie exterior de dicho inserto a ras con y
siendo continuacidén de la superficie -—= curvada adyacente -
del miembro de doblado.

28,_ Un aparato para producir una hoja continua de
vidrio, segin la reivindicacidn primera, caracterizado por-
que el miembro de doblado comprende una seccidn central tu-—
bular con la superficie curvada formada en su superficie -
exterior y la ranura extendiéndose longitudinalmente a todo
lo largo de la seccibén tubular, incluyendo un par de inser-
tos que flanquean y forman las paredes laterales de la ranu
ra en cada extremo de seccidn tubular, estando colocados los
insertos en hendiduras que se extienden hacia el interior -
desde el extremo de la seccidn tubular central.

32.- Un aparato para producir una hoja continua de
vidrio, segin la reivindicaciOn segunda, caracterizado por -
comprender una ranura de cola de milano en el fondo de cada
una de las hendiduras que se extienden a lo largo y espacia
das desde la ranura alargada, y une espiga de cola de mila-
no a juego en cada uno de los insertos, recibida deslizable
mente en la ranura de cola de milano, con lo que los inser-
tos estdn fijados a la seccidn tubular.

48 .- Un aparato para producir una hoja continua de

N
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vidrio, segin la reivindicacidn iercera, caracterizado por
presentar medios fijados al extremo de la seccidn tubular
¥y encajando el extremo de cada uno de los insertos para re
tener el inserto en posicidn y presentando un movimiento -
hacia el extremo del mismo a lo largo de la ranura de cola
de milano.

58,— Un aparato para producir una hoja continua
de vidrio, segin cualgquiera dc las reiv.ndicaciones segun-—
da. a cuarta, caracterizado, por presentar un surco que se
extiende longitudinalmente por cada pared lateral de la -
ranpura y que se extiende a todo lo largo de le misma y el
inserto en los extremos de la mismz, incluyendo un miembro
dispersor del fluido dentro de la ranura para dispersar el
fluido conforme éste pasa a través de la ranura para for—
mer la pelicula, teniendo este medio dispersor bridas dis
puestas en forma opuestas que estdn recibidas en forma des
lizable en los surcos.

62,- Un aparato para producir una hoja continva
de vidrio, de acuerdo con la reivindicacidn quinta, carac-
terizado porque el miembro dispersor del fluido termina ha
cia dentro desde el extremo de la seccidn tubular, e inclu
ye un tapbn insertado en el extremo de 1a ranura que tiene
bridas recibidas en las ranuras de los insertos para cerrar
el extremo de la ranura para eviiar la pérdida del fluido
contenido en ella.

78 .~ UN APARATO PARA PRODUCIR UNA HOJA CONTINUA
DE VIDRIO.
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Segun se describe en la presente memoria que cons..
ta de veinte hojas escritas a mdquina por una sola de sus
caras y dibujos.

Madrid 20 de Mar? de 1972

Y/
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