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PATEUNTE
DE

INVENCION

a favor de GLAVERBEL, entidad belga, domiciliada en Watermael-

Boitsfort(Bélgica) Chaussée de la Hulpe, 166 por "APARATO PA-

RA LA FABRICACION DE VIDRIO EN HOJAM.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a un aparato para la fa-

bricacién de vidrio en hoja mediante el suministro de vidrio

fundido a wna zona de estirado y estirando el vidrio desde la

superficie de tal vidrio fundido en aquella zona como una

cinta continua, la cual es gulada a través de zonas en las

que el vidrio se solidifica y enfria.

Hay varios procedimientos conocidos para la fabri-

cacibén de vidrio en hoja estirando una cinta de vidrio desde ;

una zona de estirado a la gque se suministra vidrio fundido.

3n algunos de estos procedimientosla cinta es estirada desce §

la superficie de una cantidad de vidrio fundido que fluye a

la zona de estirado. Un ejemplo de tal procedimiento
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proce&imiento clésico Pittsburgh en el que el vidrio*fundido

que fluye a la cinta se deriva de los niveles supericres de
un bafio de vidrio fundido. Otro ejemplo de tal proce q wiento
es el procedimiento clasico Libbey-Owens o Colburr en el gue
el vidrio fundido fluye a la cinta desde lo mésprcfundo de
un bafio relativamente poco pfofundo. i
Los procedimientos de -estirado de superficie no es-
tan limitados a los clésicos que han sido mencionados especi-

Picamente, Por ejemplo es conocido estirar la cinta desde un

suministro de vidrio fundido que es alimentado a la zona de

estirado mientras flota en un bafic 0 una capa de material fun-

dide, por ejemplo, un metal fundido, de un peso especifico més

elevado, que act@ia como un lubricante entre el vidrio fundido
y el fondo de un horno refractario en el que estén contenidos
losmateriales fundidos. Como otro ejemplo de un tipo especial
de procedimiento de estirado de superficie, la cinta de vi-
drio, en vez de ser estirada a través de un menisco formado

en la superficie flfiida libre del suministro de vidrio fun-

dido, puede ser estirada desde un menisco que es enfriado pa-

ra evitar el flujo de vidrio fuera de la posicién del menis-

co, como se describe, por ejemplo, en la patente inglesa

No, 988.128,

Tales procedimientos de estirédo de superficie son
completamente disfintos dé los procedimientos de estirado de
vidrio en los que la cinta es extrusionzda desde dedbajo de
la superficie del suministro de vidrio fundido. El1 procedi-
miento de tipo de extrusién mds notable es el procedimiento
clasico Fourcault en el que el vidrio fundido es extrusionado
hacia arriba a través de una ranura de una llamada naveta o

hilera flotante, la cual estd parcialmente sumergida en la
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cantidad de vidrio fundido que fluye a la zona de estirado.

En los procedimientos de tipo de extrusién las propiedades
térmicas y reolégicas difieren enormenente de aquéllas que
prevalecen en procedimientos de estirado de superficie y la
presente invencién no concierne}a los procedimientos cdel tipo
de extrusién. '

En todos los procedimientos conocidos de estirado
de una cinta de vidrio desde la superficie de un suministro
de vidrio fundido, dicha cinta es estirada desde la zona de
sstirado a través de una cémara er la que resulta estabiliza-
da dimensionalmente y es conducida a través de un tunel en
el que la cinta es enfriada como preparacién a ser cortada
en secciocnes. E1 citado tinel, el cual es conocido cSmo thnel
de recocido, puede ser un thnel vertical que esta superpuesto
a la céamara de estirado, tal como por ejemplo en el procedi-
miento clasico Pittsburg. Alternativamente el citadoitunel
puede ser un tOnel horizontal dentro del. cual la cinta dasa
después de ser doblada en torno a un rodillo dobladoi. n té-
nel horizontal se emplea en el procédlmlento clésico Libbey-
Cwens. Naturalmente los procedimientos clésicos-estén‘some:i-
dos a muchas variaciones vy un determinado procedimig@%o puede
incorporar caracteristicas derivadas de procedimientos cléasi-
cos de tipds diferentes. Para tomar un ejemplo, se eﬁplea un
citade tinel horigontal en ciertos procedimientos enzaos gue

la cinta es estirada desde un bafio de vidrio fundido de pro-

fundidad apreciable tal como en el procedimiento clésico Pitts~

burg pero es doblada en torno a un rodillo de doblado tal co-
mo en un procedimiento cléasico Libbey-Owens.
Todos los procedimientos de estirado de superficie

conocidos producen vidrio en hoja mds o menos imperfecto, en
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el sentido de que las caras de la lamina de vidrio no son
completamente planas y paralelas en todas las -posiclones,be-
bido a la carencia de una pianura Yy paraiglismo verdaderc de
las caras de la lémina, el vidrio laminado produce cdefiexio-
nes angulares de las ondas de luz que se desplazan a través
de ladnta, de forma que los objetos vistos a través del vi-
drio bajo ciertas condiciones aparecen distorsionados.

Los defectos en el vidrio en hoja estirado incluyen
defectos de varias clases en la superficie del vidrio. Una
clase de defecto superficial consiste en oandas que corren
més 0 menos parelelas respecto a lavlinea de estirado del vi-
drio. Estos defectos son muy aparentes cuando se miran obje-
tos de acuerdo con un Angulo reducido a través del vidrin en
hoja, en un plano perpendicular a la linea de estiradec, par-
ticularmente duranté el cambio en el &ngulo de visibn., Exis~

ten también otras clases diversas de defectos de superficie

"tales como los defectos conocidos como "martelé" o "martilliado"

los cuales toman la forma de una distribucion al azar de de-
presiones superficiales poco profundas que miden usvalmente
de 1 a 4 om transversalmente.

Los citados defectos superficiales, v otres defec-
tos de sﬁperficie se sabe que son debidos al hecno de que la
cinta de vidrio estd expuesta a la influencia de corrientes
ambientales de gas que ejercen sobre la cinta una accidn de
enfriado irregular tanto en el tiempo como en el espacio. Es;
tas corrientes son debidas a diversas causas. Debido a la in-
terconexién de la cémara de estirado y el ttnel de recocido,
el tinel tiene un efecto de chimenea que produce corrientes
de tiro'natural que se propagan a través de-la cémara de esti-
rado y el horno de recocido. Las corrientes de gas caliente

£luyen hacia arriba a lo largo de la regidn central de la cin-
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ta desde la zona de estirado, intensamente caliente, -a tra-
76s de la cémara de estirado y dentro del tunel ée estirado,
y corrientes més frias de gases retroceden hacia la cémara
de estirado, desde el tunel de recocido, a lo largo de las
paredes del aparato. El efecto de chimenea es muy evidente
cuando el tanel de recocido es vertical. Bl efecto de chi-
mena es sin embargo un factor también muy impvrtante:en el
procedimiento clésico Libbey-Owens ¢ Colburn y en otros pro-
cedimientos que emplean un thnel de recocido horizonggl. Las
corrientes de gas caliente que se producen a causa dél citado
efecto de éhimenea tienden a dar lugar a turbulencias =1 la

i
parte superior de la cémara de estirado, mientras gus algo

del gas mas frio que retrocede dentro del ttnel de ?ecccido,
tiende a fluir hacia zbajo hacié la cémara, a lo largo de las
paredes de la misma, ¥ por tanto, conforme resulta calentado,
Fluye hacia Fuera a través de los mérgenes de la cinta de
vidrio estirada, para unirse con la corriente de conveccidn
ascendente de gas a 1o iargo de la porcidn longitudinal central
del recorrido de la cinta. Otra causa de laaccibn de enfria-
do irregular citada anteriormente sobre lé cinta de vidrio

son las filtraciones de corrientes de aire ambiente dentro

de la céamara de estirado, a través de grietas o uniones imper-
fectamente cerradas en las paredes'refractariaé de la cémara
de estirado y el descerso de gases enfriados desde los enfria-
dores, dispuestos normalmente enlla zona de estirado para el
prop6sito de acelérar el enfriado de la cinta. Los gases més
frios, descendentes, afectan adversaménte la distribucisn de
calor a través de la cinta, de una forma que depende de la co-

locacidn de los enfriadores en la cémara de estirado, Los en-

friadores colocados a un nivel cercano al arranque de la cin-
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ta de vidrio.tiendén a perturbar las corrientes de conveccibn
princizples, de una manera tal que dan luger a las citadas
ondas, mientras que los enfriadores colocados en la parte su-
perior de la - camara de estirado influyen la distribucién de
las corrientes de conveccién de wna manera que es principal-
mente responsable de que se produzca el "martelé" o "rmartilla-
do"v. |

Con el fin de reducir la produccidn de defactis SU-~
perficiales, son conocidas diversas mediadas correctoras, Cs-
tan destinadas a establecer un perfil de temperatura nas favo-
rable y predecible a través del recorrido de la cinta de vi-
drio a través de la cémara de estirado. En términos geunerzles
lo que estd implicado en estas medidas es el sumiristro de
calor a zonas preceterminadas dentro de la cémera de estiredo
y/o el ejercer fuerzas en la cémara de estirado con =1 fin
de modificar la distribuciébn normal de las corrientes de con-
veccibn,

El control de la distribucibén de calor derntro del

ambiente gaseoso al que estl espuesta la cinta no permite gue

ésta, que tiene superficies planas y es de grosor uniforme,

sea estirada. Las medidas de control antes citadas scn en 1a
préctica capaces de mejorar las cualicdades épticas del vidrio
estirado evitando o reduciendo la produccién de diversas cla-
ses de defectos superficiales tal ccme se ha indicado anterior;A
mente pero tales defectos de superficie no son las Gnicas cla-
ses de imperfecciones en la geometria del vidrio en haoja es-
tirado, Otra clase de defectos consiste en variaciones gemer
les en el grosor de un lugar a otro a través de la anchura
de la cinta, Los defectos en cuestidn son descritos éomo varia—é
cilones generales de grosor para distinguirlas de las variacio-

nes locales, minGsculas, en el grosor, asociadas con ‘defectos
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superficiales tales como ondas. En el caso de que

Picies de la cinta estén perjudicadas por ondas,
ciones generales en el grosor implican diferencias en el grue-
s0 medio de la cinta, medido en direcciones diferentes a tra-
vés de la hoja. Las variaciones generales de grosor ¢n cues-—
tién pueden ser representadas graficamente por una linea (lla-
mada "perfil de espesor), punteando puntos sobre un gréfico
que representa el grosor de la cinta a infervalos de, por c-
jenplo, 10 cm a través de su anchura. La diferencia entre los
valeres del grosor minimo y méximo representados por el perfil
de espesor, llamada "variacién de grosor maxima" puede estar
por ejemplo en la regién de 0,4 mm cuando se estira vidrio en
hoja que tienen un grosor medio de 4,0 mn. La calidad deil vi-~
irio laminado, juzgada en base de su perfil de grosor depende
né sdio de la magnitud de la variaciéﬂ de espesor total sino
en la forma del perfil. Esta forma puede ser tal que, aunque
la variacion de grosor méxima sea grande, hay una parte impor-
tante de la anchura de la cinta de vidrio estirado en la que
las variaciones del grosor es substencialmente mas pequeflas
por lo que las léaminas de vidrio cortadas de aguella parte
de la cinta serén de una calidad mayor en lo que concierne ai
perfil de grosor.

Las variaciones generales del grosor son atribuibles
a diferentes entre las cantidades de vidrio fundido, estirado
desde él suministro de vidrio en partes diferentes de la an-
chura de la cinta, debido a las variaciones en la viscosidad
Con vista a remediar esta situacién, se na propﬁesto Quminis~
trat calor al vidrio furdido gue fluye hacla la zona de esti~
rado, en regiones especificas a través de la anchura de su re-

corrido, con el Fin de contrarrestar la accién de enfriado de
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las paredes laterales del cenal a lo largo del cual tiens
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lugar dichoAflﬁjo. Si bien esfa propuesta es valiosa y en
la préctica conduce a mejoras en la geometria de la cinta de
vidrio estirado, se ha comprobado que alin permanecsn ex 1
cinta variaciones generalas de grosor apreciables.

. La presente invencién intenta proporcionar une me-
dida correctora que hace posible estirar vidrio laminado el
cﬁal exhibe s6lo variacicnes generales muy paquafize en el
grosor, sobre al menos wia parte substancial de su anchura.
un aparato utilizable en la fabricacibn de vidrio en hoja

que comprende un canal en el que el vidrio fundido z estirar

puede fluir hasta una zona de estirado a lo largo &z reCoryi-

dos horizontales situados a lados opuestos ée tal zeona, uxa
cémara de estirado y medios para estirar una cinta cortinua

de vidrio hacia arriba a través de tal cémara desde l; SUDEr~
ficie del vidrio fundido en aquella zona, caracterizazdos por-
que se dispone medios para efectuar en al menos una régién si-
tuada encima del recorride fuera de dicha cémara cde estirado

o de uno de dichos recorridos, una accién mezcladora ée gases
que constituyen la atmésfera sobre al menos una parte substan-
cial de la anchura de tal o uno de tales reocrridos en ague-
lia regién o regiones.

Tal aparato tiene la ventaja importante de que per-
mite‘estirap vidrio laminado con wn perfil de espesor més fa-
vcrable que el vidrio laminado estirado en una instalacidén
convencicnal que no tiene medios para efectuar una accién rez-
cladora de gases en la atmésfera situada sobre el vidrioc fun-
dido que.fluye a la zona de estirado.

Al ejercer una accién mezcladora tal como se ha espe-

ooy vy
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cificado, en al menos una regiéﬁ por encima de la superficie

del vidrio fundido que fluye a la zona de estirado, se puede

reducir gubstancialmente las variaciones generales ez el gro-
sor de la cinta desde una a otra posicién a través de su an-

chura.

La accién mezcladora requerida de acuerdo con la in-
vencién es una accién mezcladora en los gases que constituyen
la atmbésfera sobre al menos una parte substancial de la an-
chura dei recorrido o un recorrido de flujo de viério fundi-
do. En otras palabras, existe una mezcla de guanta de gases

dc de

=)
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gue ocupan normalmente zonas bien separadas en el sent
aachura del canal cde flujo ce vidrio fundido. EstC es mﬁy
importante. Otra razén importante para las substanciales va-
riaciones Generales del grosor encontradas hasta agqui en vi-
drio estirado se considera que son las corrientes de tiro na-
tural, descritas anteriormente en esta memoria y que fluye

a través de la cémara de estirado y dentro del tunel de reco-
cido, tenbién se extienden dentro del espacio o sspaciocs si-
tuados encima del vidrio fundido‘que fluye a la zona de esti-
rado. Tal extensién de las corrientes de conveccién naturales i
implicarén el flujo de gases relativamente frios fuera de la
zona de estirado en zonas situadas por encima de las porcio-
nes marginales de tal flujo de vidrio fundide. y el flujo de
corrientes de gas més caliente hacia la zona de estirado en
lugares .situados por encima de la regién central de dicho fiu-

jo de vidrio fundido. Cualquier disparidad de esta especie

. v em. mmm e

an las temperaturas de regiones diferentes de la atmbsPera si- |
tuada por encima del vidrio fundido que fluye a la zeora de es— |
tirado, puede ser eliminada ejerciendo una accidn mezcladora

en los gases de tal atmdsfera de acuerdo con la invencidmn.

¢
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A continuacién se describirin diversas caracteris-
ticas ventajosas si bien opcionales que pueden ser i%ncorpsora-
das a los aparatos de acuerdo con la invencién. Mucha
tas otras caracteristicas se sobreentienden para el propdzito
de adoptar caracteristicas de procedimiento gue ya hgh sido
descritas en otro registro de la solicitante. Las ventajas ce
estas caraéteristicas ulteriores de aparatos se ¢ meEnéerév
por lo que ya se ha escrito relativo a las caracteristicas
de procedimientd correspondiente.

En ciertos aparatos de acuerdo con la invencién, del

tipo en los que hay un dique que se sumerge dentro del vidrio

desde un extremo de alimentacién dgl canal de fiujo de. vidric
fundido, se proporcionan medios para efectuar una accibén ée
mezclado en al menos wna de dichas regiones entre ;ales dique
vy cémara de estirado. |

La invencién incluye aparatos del tipo en el gue
existe cuando el aparato estéd en fwicionamiento, hay wn flujo
de vidrio fundido a lo largo de un primer recofrido hacia el
lado de la cinta de vidrio estirada, que se halla enfrentado
a un extremo de alimentacién del citado canal de flujo de vi-
drio fundido, v un flujo de vidrio fundido a lo large de un
segundo recorrido de fiujo hacia el otro lado de la cinta, y
en el que se disponen medios para efectuér una accién de mez-
cla en al menos una regidon situada encima de tal segundd reco-
rrido de flujo.

Ventajosamente, se disponen medios para efectuar di-
cha accién de mezcla en al menos una de las regiones citadeas
al ejercer fuerzas de desplazamiento de gas completamente o

principalmente en una direccién o direcciones a través de tal

3
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En realizaciones preferidas de aparatos de acuerdo con

reccrrido de fiujo.

la invencién, se dispone medios para efectuar una accién de mez-
clado en al menos una de dichas regiones, al ejercer una fuerza
de desplazemiento de gas peridédicamente en una direccibn y en
la inversa a través del recorrido de flujo de vidrio fundido
inferior, y se disponen medios de control para hacer que las
fuerzas que actfian en dichas direcciones diferentes a través

del recorrido dé £lujo, sean ejercidas alternativamente y aflo-
jadas desfasadas para producir desplazamientos de vaivén de ga-
ses a tfavés de dicho recorrido.

Preferentemente ios medios de control funcionan pa-
ra hacer que la fuecrza sea ejercida en una direccidn .a través
de dicho recorrido de flujo siguiendo inmediatamente o en coin-
cidencia con la fuerza de aflojamiento en la direccién inversa
a través de dicho recorrido. Otra caracteristica recdmendada
consiste en la provisién de medios para ejercer dichas fuer- - -
zas desfasadas en direcciones directarente a través de dicho

recorrido del flujo. :

En las realizaciones més preferidas de apafatos ce
acuerdo con la invencién, se disporen medios para efectuar
la accién de mezclado en al menos una de dichas regigies, 50~
plando gas dentro de tal regién. En particular, es piéferible
proporcionér al menos un dispositivo expulsor de gaslen al me-—
nos una de dichas regiones, y proporcionar medios péﬁa descar~
gar gas bajo presién a través de dicho dispositivo expulsor,
dentro de tal regién, para efectuar la citada accidén de mez-
clado.

En ciertas realizaciones de zparatos de acuerdo con

la invencidén se prororciona un tubo con uno o una pluralidad

B T T
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de orificios periféricos en al menos una de @ichas regiones

y se proporcionan medios para hacer girar tal tubo y para
suministrar gas bajo presién dentro del mismo y prodﬁcir

la descarga a través de dichos orificios mientras el tubo
est& girando, estando dispuesto el orificio u orificice de
forma que el gas descargda en una direccién o direcciores gque
es,:son o tienen una componente principal de movimiento a
través del recorrido del flujo, para efectuar mediante ello
una accién mezcladora en dicha regién. Con este tipo Ce dis-
positivo mezclador es posible conseguir urna accién mezcla -
dora muy efectiva sobre toda la anchura del recorrido de flu-
jo de vidrio fundido con un consumo de enefgia Favorablemen-
te bajo. )

La invencién también incluye aparatos gue éompren-
den medios meéanicos, por ejemplo una o més hélices para e-
jercer dicha accién de mezcla, Mediante el empleo de hélices,
se puede conseguir una accién mezcladora muy buena.

A modo de modificacién, la invencidn también. in-
cluye aparatos para la fabricacién de vidrio en hoja que com-
prenden un canal en el que el vidrio fundido puede fluir has-
ta una zona de estirado a lo largo de un recorrido horizon-
tal en un lado o a lo largo de recorridos colocados en lados
opuestos de tal zona, unalcémara de estirado y medios para
estirar continvamente una cinta de vidrio hacia arriba a tra-
vés de tal cémara de estirado desde la superficie del vidrio
fundido en aquella zona, caracterizados porgue se disponen
medios para descargar das dentro de la atmésfera en ai menos
una regién situada por encima del recorrido, 6 de uno de e-

1los, comprendiendo los citados medios de descarga de gas uno

e g elaele i > b ‘3 T B R LG e S YU )
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¢ mas orificios a través de los cuales tiene lugar dicha
descarga dentro de aquella regién c regiones, y medics pa-
ra desplazar en conjunto tal orificio u orificics durarte
tal descarga de gas.

En ciertas réalizaciones de aparatos de acuerdo
con la invencién, los medios de descarga de gas comprenden
al menos un tubo que tiene un orificio u orificios de des--
cardga de gas periféricos, y medios para hacer girar dicho
tuho en torno a su eje durante la descarga de gas de;de el
rmismo.

La invencién incluye aparatos de acuerdo <on mo-
dificaciones desfinidas de la invencidn, donds dichos mediés
de descarga comprenden al menos ua tubo que tiene wn orifi-
cio u orificios de descarga de gas periférices, y medics pa-
ra mover alternativamente dicho orificio u orificioséparale—
l10s con el eje del tubo. '

Vantajosamente, los medios de descarga de gas com-
prenden al menos uno de dichos tubos que tiene un orificio
u o;ificios de descarga de gas periféricos y el cual esté
dispuesto con su eje perpendicular al recorrido de fiujo de
vidrio subyacente. |

La invencién incluye un citado aparato modificado
en el que los medios de descafga de gas comprenden al me-
nos un tubo que tiene un orificid u orificios de descarga de
gas periféricos y el cual esta dispuesto inclinaco respecto
a un plano-perpendicular al recorrido de flujo ¢e vidrio Ffun-
dido inferior, pero de manera que el gas ;é descarga desde
dicho orificio u orificios con una componente principal de

movimiento paralela con el recorrido de flujo &e vidrio fun-
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La invencién también incluye un aparato modifi-

R Sixea grg
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dido subyacente.

cado en el que dichos medios de descarga de gas comwprenden
al menos una tuberia gue tiene un orificio u orificios de

descarga de gas periférico y donde hay medios para producir

un movimiento alternativo en conjunto de dicho tubo durante

la descarga de gas desde el mismo.

En cilertos de dichos aparatos modificadosvhay un
dique que se sumefge dentro del vidrio fundido que fluye ha-
cia delante, hacia la zona de estiradc, y hay provistos me-
dios para descargar gas desde un tal orifico w orificios, si-
tuado en al menos una regidn entre la céimara de estiradc y
el dique.'

La invencién también incluye un aparato modélfica-~
dokn el que hay un recorrido de flujo hacia celante y un re-
corrido de flﬁjo dirigido opuestemente, a lo largo é=1 cual
el vidrio fundido fluye a la zona de estirado y en el gue se
disponen medios para descargar gas desde dicho o dichos ori-
ficios dispuestos en al menos una regidn sobre dicho'reccrri-
do de flujo directamente opuesto.

A continuacién se describirén diversas realizacio-
nes de la invencién con referencia a los dibujos anexos es-
queméticos en 1los que:

La figura 1 es una alzado en seccién transverszl de
parte de una méquina de estirado de tipo Pittsburgh la cual
ha sido modificada para llevar a cabo el procedimients de a-
cuseréo con la invenciédn; la figura 2 ez una seccidn transver-
sal en la linea II-II de la figura 1; la figura 3 es una vis-

ta correspondiente a la figura 2 pero representando un modo
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~arge de les caras de la cinta

targo de las paredes de la cémara de estirads v &el tivsl de
recocldo. Bstas corrientes de ges también se zropasan fentro
de lag zonas —lé—ﬂy 17~y juegan{sobre la superficis el vi-
ério fundide, alimentado deatro del menisco -12-, Istazs corrien
Tes de ccunveccidn son reg sables de los defecteos ce iz cine

ta de vidrin, en particular, ondas. La ocurrenciz
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suede s2r evitada o reducida por medidas corractoras cug tie-
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particularmente a2 la vista son lag verizciones de grosor je-
veralmente adversas o través de la anchura de la cinta,

De acuerdo coua la pressnte invencidn, en el srocsdi-
miento representado por las figurasrl v 2 el per
le la cinta es keche més Favorable efectuando unz accibn en
el ambiente gaseonso situadc enciwma del vidrio fundids <z la

orna -16-, En efecto, 1035 Gases en esta zona con somaetidos z

una accion ¢a mezcla medlante el soplado de gas dzatrs de a-
uella zona a través de dispositivos expulsores de gas, dis~

vidrio fundido y ady tes al bloque er L -3- y 2l dicue -13-
Como epararece en la figura 2, hay un pzr ds expuizoras -L15-
y -20- pcr encima de un margen del rrido de fiujo de gas

- - -~ LS i - ~«‘- Lo
¥ un sequndo par de expulsores ~21- y -22- encims dgl oiv

laterales -23- y -24- del horno en'el guz esté coatenidc el
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.08’ dlsp031t1vos expulsores puede ser aire o gas calien:

- multénea y periédicamente, alternativamente con los expulss

S 405243'

bano -2 de v1drlo fundldo El gas gue es forzado a

ejemplo gas que ha sido calentado en un 1nte*CJ"b~~°Ar +e

£ vivay
LTl

de Pusién e vi arlo.'

En la reallzac16n 11ustrada los c>ﬁuLsores 19—y

D21l SON accmonados smmultdnea y perlddlc ente, Ladifuerzas

ejercidas por el gas que es °orzaﬂo dentro dal arbientas
través de aquellos expulsores, hace gue 1los gases en ficho

ambiente sea hecho circular por encima del vidrio furiido ce
una forma que es sﬁgerida per las flechaé de linezs continuas

en la figura 2, Los expulsores -20- y -22- son accicn hzdos si

res =19~ y -21-, de forma que durante 1os peiiodés en qua 1i¢3
expulsores —19- y -21- ho Funcionen, los'gases ée; &rbiente
de 1la zong'~16~ sbnfobliggdos a circulafrpor encima ei viéris
fundido en’ la diréccién 6puesta, tal como se sugiers por las
Flechas de lineas discontinuas en la Figura 2. Los pares ée
axpulsores estin unidos a una fuente comln de gas bzjo prosiéa

y el suministro de este gas primero a‘un par Ce expuls

|.l
O
3
303
14
3

1uego al otro es controlado por una unidad -25-, Estz unidald
@sta montada para'realizar una invencién en el sentido de 12
circulacién de gases en la zona -16- a una frecuencia zrele-
terminada, por ejemplo, una vez cada cinco mirutos.

Los dispositivos expulscres son de tipc conecidl
por ejemplo Giffard O Venturi. Téles expulsores tienen VEL-a”
jas ciertaﬁente imﬁortanteé, notablemente un bajo conswto ce
Fluido motor, .economia de calor debido zl hecho &z que &

aire descargado desde el expulsor esté a una temperatuwra &F7°7

[ e
. .
. .

.y
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ciable més elevada que la del fluido motor, un <:c~.uda'l wolune—

trico mis elevado en el desplazamiento del gas en relacibn con
el caudal de suministro del fluido motor, y una elevada valo-
cidad ce desplazamieﬁto debido 1a accién del &ifusor.

Las pruebas realizadas con el procedlrlento desCri-
to han mostrado que ejerciendo.la accién de mezcla en 1os

gases en la zona ~-16-, a la.cinta de vidrio se le puece STC-

porcionar un perfil de espesor més favorable,

La figura 3 representa una forma alterrnz ¢e acclonar
el aparato descrito con referencia a las figuras 1 ¥ 2. En la
realizacién de acuerdo con la Ffigura 3 los expulscres & ¢as
~19~ y -20- son accionados simulténea y alternativanente co&I
1los expulscres -21l- Yy -22-, En el resultado los gaseé zon fec-
plazados a travéé del recorrido de vidrio fundido crlrsro en
una éireccién tal como se indica por las Flechas ce iineas dis-
ccntinu&s vy 1ue§o en la direccién inversa, tal como se indice
por las flechas de.’'lineas seguldas Este cicle ée zccionamien-©

to estéd determinado por un dlseﬁo ap“ iado ¢z 1

fu
¢

ontrol ~25-. A modo de ejemplo, el gas puede ser ~um:;;s*r?

do a'lo~ dl,p051t1vos expulgore; ba;o una’ p es,éu ce 250¢, o

¥ el sentido de desplazamiento de1 gas a través del reoorride .

de 1a ¢inta puede ser 1nvert1do vna vez czda veinte segundoé,
Resulta muy adecuado que el c1clo de purc: ionamien 'éea pianea~
do de forma que haya un perﬁodo de 1ryecc16n en un sét
seguido de un tiempo "muerto", luego un perioro &= ;myeccién
: : ,
en el sentido opuesto, seguido de un tiempo "muerts"'y as

. . . !
alternativamente,-estando la inyeccién y les periclos "muertost

gidén -16- tiene un efecto muy bene£1c1o o en la Callé d ée 1z
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- por la parte posterlor y fronta1 por b’Oques en L =34~ y -35-

‘¢ién de techec -39-, y fuera de la cémara de estir

:c1nta por cuanto sus varlac1ones gene“ales en groscr sCN Ie-

duCLdas may substanc1almente.
A cont1nuac16n se hace referencia a la Figurz 4.
En el nrocedlmlento representado por eata fPigura, una cinta

de vidrio es estmrada hac1a arrlba desde’la superficie é? un

GJ

w
iy
1
I

bafio -27- de v1dr10 fundldo La cinta de vidrio se ”#CJ
mero verticalmente hacia arriba dentro de una CimEra ;e esti~
rado -28- y luego se muieve a lo largo de un recorriis hori-
zontal dentro de un tonel de recoc1qo ~29—. La ;osicién cel

arranque de la cinta esté determinada por rodil

.
l
0
w

dé -30- que sujetan los mérgenes de la nLSua adyecen
superficie del bafio y determlnan l1a enchura e la ciata asti-
rada. Dentro de la camara de estlrado hay enfrizderes princi-
pales -31-, dispuestos en lados opuestos del recorrido de la

cinta ¥ un enfriador secundario -32~ que esté coloceafo & un

nivel mas e}evédofen la caﬁara. Encinma del enfriadcr.secur
rio —32~ hay un rodillo doblédor -33— an torno &l cual lz cin-

ta de vidrio es dobldda conénterlorﬁdnd al paear dentro Cel

e o

,tﬁne1 de recoc1do -29- La céna.a de est;rado es*i iinitada

(A~ R e

El baﬁo de_v1drlo fundido ~27- es suninistrado das-

- el

de un horno de fusién cuyo extremo de éesc arga est

fan
M
o
v
' 3.

@
R
fw
]

do por'—zs-. La atmésfera en eate horno esté aislada de la
atmésfera de la maquina de estirado por wun dique revozadero
inferior -37- que se sumerge dentro del viério fundido. Entre
el dique =27~ y la cémara de estirado hay una regibn -35-
definida por el mentado dique, el bloque.en L =34~ y una oor-
».-\‘
regién ~40—,'(el ilamado fondo de saco):definida por el blo-

que en L -35-," una.pared extrena te%mwnal ~41- del horno e

el e esté contenldo el v1drlo fundido, y una acr ed -4

’



15.

20.

30.

o~

del tinel de fecocido,.ﬁos gases de la zona ~4o;;articipan er.
las corrientes de ponveccién_térmicaﬁente heterogérieas y que
Pluyen a lo largo de la cihfaAdé vidrio en la cémara de es~
tirado ~28- y el tunel de recorrido -~29-, dsbido al efééto
de chimenea de este ttinel. ) V

Se disponeh mediés'ﬁara ejércer una accién e mez-
cla en los gases en la regién —40-. 'Estos wedlos comprendean

&

un par de expulsores de g@s -43-, de los cuales sdlo uno ada-

'

rece en el dibujo. Los dos expulsores estén loczlizadcs so-
bre un eje comﬂn transversal respecto ai recorrido del flujo -
ce Vldrlo fundido inferior y estén orientades dz Fformz gue

descargan gas en dlrec01ones opuestas a través e dicho reco-

“rrido de gas desde posiciones situadas por encima de sus

mérgenes opuestas. Los dos expulsores ~43- son accionados
alternativamente de forma que'los gases de la’ regidén ~40-

son sometidos a un desplazamxento de vail -én a través del vi-

.
-

drio fundido subyacenue. nn ef ecuo el p e expulgorss fun-
- clona de la mlsna forma que un 51mple par ce expulsores -20-
¥y -21- 0 =19~y -22- en la flgu*a 3 Se cowprooé qu 1a 2c-

_¢ibn de mezcla produc1da por 1a descarga de gases a,través

de los expulscores ~43— tal c0mo se h= descrluo tuvo ,o*
resultado un perfil de espesor substanc1alrente regoraﬂo en
la 01nta de vidrio. j_‘;E:~;ﬁ.-  L %

En un yrocedlmlento modlfLCado S° eaevc"é tembién

wna accién de mezcla en el gas en 1a %egmén -38~,

descargans—
do gas dentrc de aquella reglén prlme*o a través ﬁé e vy
-

luego a través del otro de un par de expulso*es -Aﬂ» para pro-
ducir un desplazamiento de valvén de los gases a tra%és del

l
recorrido del flujo de v1dr10 fundldo SthaCG te en’ aque‘la

reglén Se comprobé que medlante esta aco16n de mez c a adi~
L
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'hlonal el perfll de espesor de 1a c*nta de vmdr*o seﬂmejoré

DO S

at més. . ",[?521: . ﬂ’ff'flj?; ;', ;;:;grfxl',.i:

| - En otro proced1m1ento,_sn eger01é wea accién ce
mezcla s6lo en 1a reglén ~38~ Los exnulsores 43 £ iz rE-
glén —40~ no fueron enpleados En anueT caso eT perfil ée gro-

sor de 1a c1nta de v1dr10 no fue tan favo rable como cuando £8

de espesor fue 51gn1£1cat1vamente mejor que aquel obtehido en

jun procedlmlento en el que no seeaerc16 n_“guna accién de met-

¢lado tanto en la reglén ~38— coro en la reglén -40—; pero
que en lo restante fue 1d¢nt1ca.

Al accionar 1os evpulsores ~43~ y Los expulsores
;44~, la dlstrlbuc¢6n de calor .en 103 gasés que contact taban

ambos lados de la c1nta de v1drlo fue influenciacda, y cuenta

* sin 'duda alguna para el hecho de que bajo estas condicigres

se obtuyleron los mejores perflles de. espesgor.

En las pruebas realizadas con el procédinmiento des-
crito con referencia a la figura 4, la direccidn del despla-
zamiento de gas en la zona ~38- ¢ ~40-, 0 en cada una de ta-

les zo0nas segun sea el caso fue invertida uwa vez caca diez

’segundos y cada expulsor fue acc1onado de acuerdo con un i-

clo en el que el perlodc de expulsién y el 31guﬂente periodo

"muerto” fueron subetancmalmente de la mlsra durac16n

' | En un procedlmlento mOle’CaCO se utilizé el apa-
rato descrito con - referenc1a a 1a flgura , pero sélo se
acciond un dispositivo expulsor, a saber uno de los expulso-

res ~43-, E1 gas fue swninis trado intermitenterexe a este .

' expulsor para proporc1onar asi desplazam1ento; peﬁlédlco de

gases a ‘través de 1a regién -40-. El resultado fue que el per-

>

- pi1 de grosor de la cinta de v1dri6 estirado fue mejorado so-
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‘ bre una parte de la anchura de la misma. En otras pfuebas,

sé10 se acc1on6 uno de los expulsores 24, suministranco gas

.1nterm1tentemente a este expulsor En acuel caso se cbtuvo

una meJora conparable en el perfll de esnesow ée 1z cinta

“sobre parte de su anchura. En otras prueb;s, 5810 se ac cio—

né wo de 1os cuatro expulsores ,sum1n1strando en CSuQ caso

gas continuamente a dicho erpulsor En aquel Caso hubo una
f

mejora en el perfll de espegor de la c1nLa de v1“r~c,ﬂobre '
parte de su anchura si blen 1a meJora fue marglnaxmente e
nos buena que cuando el expulsor fue accionado 1ntermltanta—
mante, ' o ”

En el procedlmlento c1631co dzbbcy-Omcns :m,p:c\asem.~

tado en la figura 5 wna c1nta de v1dr10 =45 es ectlra a des-

de 1a super£1C1e ‘1ibre devun baﬁg -46~ de V‘drlO “unc do, a

'lt

través de una cémara de éstirédo'~47~ El baffo -46- Ce vi idrio

“i
fundido es contenido en un horno -48~ ‘a lo larg 1 cual

‘el vidrio es suministrado desde un horno de fusiénm uae- . La

atmésfera de la méquina de estirado estévaislgda de 12 atmés~
fera del horno de Fusién de Vidrio —49-'Por-dna pared termi-

nal’extrema ~50-. por unaparte del techo del ho*no ce :u316n

de v1drlo y por un elemento refractarlo -51- conoc1do como .

bloque en C el cual esta conectado al eY*remo in Ce.lor de

la pared -50— Y se. sumerge dentro del bano de VIG_*O Byndido,

La posicién en la que el v1dr10 Qundldo es estirado

desde la superficie libre del baﬁo esté deternlnada pOT ro-

"dlllos de bordo -52-' 1los cuales quetan las mér genes ée la

¢inta 'y determinan su anchura. El fondo de la cémara de esti-

rado esté par01almente cerxy ada por teJas labladas —53—- ~58—,

adyacentes a las caras 1nte“nas de las cuales esuén los en-

rrladores Drlnc1pa1es -55-_ .-56- A un nlvel mas elevado en

»
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1a cémara de estlrado hay un enfrlador secu‘d rio =57~ y

*eucmna de dlcho enfrlador secundarlo hay un rodillo ée do-

blado —58- “en torno al cual 1a c1nta de v1drlo se dubla CO-

mo preparac1én a ser conduczda 2 través del tﬁneL ée recoci-~

-
EA .

do horlzontal —59—'

o
v
l
* |

Entre el horno de £u516n de v1dr10 —49- y la pared
extrema frontal -60- de 1a cémara de estlrado h ay uma regidn

-61- que contlene gases que en 1a forma normal par t cipan de

~. las corrlentes de convecc16n las cuales. se pronagar & tre-

vés de la cémara de estirado y el tﬁnel de recoc1co nr-“CL—

palmente debido al efecto de. chlmenna del tﬁnnl En el proce-

- d -

dimiento 11ustrado la 1nvenc16n es llevada a cabo ejerciendo

una acc16n de mezclado en 1os gases en la regibn -61-. Esta

o

acc16n de mezclado es e3erc1da suministrando gas bajo pra-

sién a una'tuberi& ~62- que séfextiende transversalmente so-

.- bre el recorrldo de fluJo de v1drwo fnndldo yla?® ered de la

:“cual esté prov1sta con una pluralldad de orif icics a través

de los cuales el gas sumlnlstrado al tubo se deecarg= dentro

de la regién -61—; EL tubo -62— est4 montado rotativo en tor-

'no a su proplo eJe y, de hecho, es girado continua 0 perib-
dicamente, conforme se 51gue el procedlwleqto. das fuerzas e-

,Jerc1das por los chorros de gas que aescargan desde 1os orifi.

cios del tubo -62— produccn una mezcla de gases én ’a reglén

- ~6l~, de una manera tal que se unlﬂornlza 1a dlstr‘ bucién de
_calor a través del recorrido de EluJo de vidrio- funﬂlco Las

'pruebas han demostrado que esta accmén de mezclauc tiene el

fecto de mejorar el perfll de espesor de 7a c‘nta de vidrio

)‘) ~

De acuerdo con una mod1f1cac16n del apa.ato cue se

acaba de descrlblr se enplea un tubo -62— que esté p ov1sto

)
i

1

- [ I R PIVIP I . v
.
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con una 0 més ranucas longltudlnales en su p ared perzz rica

y wa pantalla ci llndrlca es desplazada frente a é chas Y-

e
b

nuras ‘de una manera tal que crea una pu1sa~16- de‘ g 25,

En otra reallzaclén de 1a in Vefulén (no 11 é aca)
se empleo un apdrato de tlpo lebey-odcns tal corno ei Llus-—
trado en la flgura 5, pero en'lugar de efectua_ una acc16q
de mezcla en los gases en la reglén -61~ se ejerClcrOn Luer-

za8 de desplazamlento de gas transversalmente re pecto el
horno -40-, en una p031c16n 1tuada deuago de' la t“J& labia~
da -53-, para efectuar una mezcla de gases dob“e 2l me 08 Lna
parte substancial de la ancnura del recorrido del flaio da
vidrio °und1do subyacente. Las fuerzas fueron ejercidzs 50~

plando gaa 1nterm1tentenente a la reglén smuuaca debajo de

' la teja lablaca, deade un tubo que se extlence a tm de

auana pared lateral del horno y esta o“lentaco a través e &s-

te, hacia su pared 1atcra1 opuesta. Esta acckén resulté en

una mejora substanc1a1 del perfll de es esor de la c-rta de

A

viario. .+ .o inEoon

.
‘ . . . -

En el proced1m1ento represertcdonor 1a, flg“V>s 6

¥y 7, se °un1n1°tr6 v1dr10 fundldo —63~ aesde un horno de Fu-

sifn -64- a un. horno -65~ en el que el v1dr10 °unq1co ficta
en una cantldad de haterlal fundldo -66— de mayor peso espe-
ciflco Una c1nta de v1dr10 contlnua —67~-es estirada hacia
arriba desde b.superf1c1e llbre del v1dr10 fundido en el hor~
no, a través de una cénara de estlrado definicda en Q rte por

105 usua;es bloques en L ~68— —69—'x que contiene enfria-

: dores principales -71- y ~72- y dos enfrlado“es secundarios

~72- y -73-. La parte superlor de la cém ra de estirado esté
parcmalmente cerrada por cubetas -74~ -75-31as cuales es-

tén, separadas para permltlr que pase 1a c1nta entre las mis-

. - AR ~‘ . v

a . . . o - P w, B .

. . P - 5 . . i
: 1
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>-mas dent“o de un tanel de recocmdo vertzcal —7o-. La cinta

_' 26

¢ -
i

,de vidrio es estlrdda hac1a arrlba 3 través de dicho “finel’

de recoc1do por rodlllos —77-'

El naterlal Eundldo —66— esté conteq do entre la

'pared extrema termlnal -78- del horno y im umbra~ -7¢- cue
: :se extiende transversalmeate eobre toda 1a ancqura ée ia mis-
‘" ma. Dentro del horno, en una posxcLén por deba jo cés é 2073
de estlrado ‘hay una pared transve °al ~-30- que se halla COM~

"~ pletamente sumerglda en el materlal fundldo y sirve para &s-

‘tabilizar la posicién del. menisco Lanared ~80— tiene una

abertura para permltlr el flujo 11bre del rafermal fundido
desde wno a otro lado de 1a pared

La atmésfera del horno de £u316n ‘de v1 :o -64-

‘ esté alslada de la atmés“era de 1a méquina de es»l*auo Bor

‘un dique rebosadero inferior ;81— que se sunerge cdentro ce

los nlveles superlores del vidrio fundido.

Entre el dlque -81— y el bloque frontal en L -68-

‘de la cémara de estirado hay una regién —82- que con;i_“e

gases, 1los cuales estén en comun1cac16n con el irnterior de
la cémara de estlrado y entre el bloque posterior er I -69- .
y la pared eytrema term1nal -78- del horro hay. ura.%eg16n

~83~ que también esté en comun1cac1én con el lnbe_*or éda la

© camara de estl%ado Los gases en las reglones -82— Y ~83-

’

partlclpan normalmente en las corrlentes de c0nv=cc &n cue

fluyen a 1o largo de la c1nta de vxdrlo Y tlendeﬂ a ejercer
una accidén de enfrlado en el v1dr’o, la cual no es uniforme
a través de la anchura de la clnta tal como sa ha indicado

antcrlornpvte. '

En el procedlmlcnto 1lustrado por 7as Figuras 6 vy

7, 1a 1nven016n se realiza “orzanao gas baJo presifn a través
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‘movimientc circulatorio tal como se sugiere por lzs

de los expulsores -84~ y -85-, los cualeg estén dispuestos

en la regién -83~, Los expuléores -84~ y =E£5~ estén montados
en conductos de aliementacién de gas, angulados y rotztivos
en relacién a las partes lateréles del horno, a través de las
cuales se extiendelaquellos conductos.Al girar los citados

conductos en torno a sus ejes pueden ser reguladas las posi-

Q2

ciones de los expulsores -~84-'y -85~ dentro ée la regibn -83-,

en relaciédn a la superficie del vidrio fundido. Lasposicicres

de los expulsores pueden ser reguladas independientemente de

‘forma que las mismas también pueden ser regulacas entre si,

1n la realizacién ilustrada, los expulsores d2 gzs estén ooio-

cados fuera de alineacidén y el gas es suministrzdo a éos ex-

forma que se imparte a 10s gases dentro de la regidn ~23- un

expulsores ~84- y ~-85. el plano general de circulacién de

los gases.

En la fegibn -82~ ﬁay &uatro expulsores -5?-, 57
~88— y =89-, Un paf de expulsores'-86- y ~88- ests dispueszO

encimalde na porcién marginal‘del'recorrido de fiujo del wi_
drio fundido subyacente. El otfo-par de expulsores -87- y _8q_
estd dispuesto encima de otra pofcién marginal de acuel ra.

<

“
-~

o

corrido de flujo, Los cuatro expulsores estén dispuestos

migmo nivel pero a distancias diferentes & lo largo dal reco

rrido de flujo del vidrio fundido en 1a zona de estiralo, 1
gas.bajo presién esAsuministrado:simulténeamente a 108 Cuatpg
axpulsores, con el resultado de que 1os'gases en la ¥egién
-82~ son obligados a,atravesar,qiréuitos tal>como'se,re;resen§

ta por las flechas en la figura 7.

.
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Las pruebas realmzadas con 1os procedimientss tal

como se han qescrlto con referencwa a las figures 6fy 7 ken

establec1do que es p051ble mejorar muy - substanciz
perfil de espesor de la cinta de vidrio eJe“ci do ura accién
de mezcla en 1los gases en la regién -82- y/o -83-, .
se ha desrito anteriormente. 6uando se efectua upa_gccién de
mezclado en sblo una de estas regiones a menuép esvﬁejor e
jercer la accidbén de mezcla en la regibén -82-, Parece s&r gue
la accién de mezcla en aquella regién usualmente tiere-un &-
facto mas sefalado en el Derf*I de espesor de la cinta pero
esto, sin embargo, no es muy ventajoso para reallzar w2 al-

ién de mezclado s6lo en 1a‘regi6n.-83-. Los mejores resul-
tadOS se obtienen cuando se efec*ﬁa una, acc16n de mezcladod
tdnto en la zona -82- c¢omo en 1a zona ~83—

La figura 8 muestra parte de una miquina de estira-
do empleada para realizar otro procedimiento ce acue*’o con
la invenci6n. La figura 8 es una planta en seccibdn transver-
sal de parte ce la cémara de estirado'y de una regibén edya-
cente de la médquina de estirado, v es comparable a2 la figura
2. BEn la realizacién de acuerdo con la figura,8 la cinta Ce
vidiio'-90~ es estirada hacia arriba entre éos enfriacdores

principales, de los cuales sb6lo uno aparece en el éibujo y

esté designado con -91-, Adyacente a este enf“lador principzl

ilustrado hay un bloque frontal en L -92-, Las corrientes cde
conveccién de la cémara de estirado tienden a ser propagadas
por debajo de este blogue en L 'a una regibn -93~ que se halla
aislada de la atmbésfera del horno de fusibn de vidrio (ro re-
esantado) por un ‘cierre -94- que se eytlence transversalmen.

te raspecto a’ la méqulna entre 1as paredes laterales ~9)~ )

96,

N ) . . .
v “ - . T SR
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En la regidn ~93—'1as_pa:edes 1atera1es =55~ ¥y ~G5-

estén provigtas con 1umbreras _97;” —98~' -00- y ~1C0- Dgnbra

de la regién -93~ y adyacente a dichas lurbreras ka{ tubos
quemadores de gas -101-, —102~,--103- y —104~, 105 cuales es-
tat dispuestos de forma que rodean los recorricos Ce gases
que fluyen a la regmén ~93- a través de dxcqas 1u.brerc¢. En
la puesta en pra ctica del procedlmlento un gas cor bustible es
suministrado a dichos tubos quemadores y prendido endos cri-
ficios de descarga de los tubos de forma que se cre;;una PEn~
talla de llamas a través de cada una de las 1w Leréé. Se
conduce aire a las lumbreras —97— —100~ a tr avés de ios con~
ductos «106~, «~107-, -108~ y 409~ de form= que pasa a través
de las pantallas de llamas hacia lafreoién —93~. El aire es
imp ulsaao a través de los conductos por medlos (no gpresan»
tados ) tales como héllces.rﬂr_v ' 1

Las lumbreras antes qitadés eétan provistas coa se-
ries de aletas -110-, ~111-, 112- y y ~113-, las cuales son re-
Julables y determinan las d1recc1onea en las que los ,gases fluf,
yen dentro de las reglones —93— a través de dichas 1umb“eras.

El paso de aire a través de los conductos -106-

~109-~ es regulado por valvulas de mariposa —lld— y -115—

las mismas son desplazadas 51multéneamente desde sus posicio-
nes ilustradas a las posicionestﬁostradas en lineas disconti-
nuas y luego hacia atrés a sus.posiciones ilustradas'§ asi
alternativamente. Se observaré que laS poszcwo es d 'las vél-
vuxas de mariposa ~llf- ¥y ~115~ determinan cual de 105 cuatro
conductos -106- -109- estéd en comun1cac1é or 1los concéuctcs
de suministro principales a 1os que dichos conductos'gloe- ~109~
estén conectados. Cuando las vélvulas de meri iposa dr estos cov-

ductos yrmnczpales pasa, a través de los corductos ~106—~ -108~,
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‘-'dentro de la reglén ~93— e 1nduce la c1rcu¢ac;un e gases

en esta reglén, tal como se suglere pom ‘las :levhas de 11

vea;saguldas DEspués de un perlodo de tlerao ““edo*erulna,

:.d 1as vélvulas de’ marlposa -ll4~»y'~115~ son certiadas a

P

"sus p051c1ones alternas de forma que 1os concuctos ~le Y

—108— son. cerrados y el alre 1mpulsauo a “través ds 10s Con-
ductos de sunlnlstro prmnc1pales pasa a 1a reclé 3:
conductos -107- j-109—‘ e indice la c1rculaC1éq ce éa ses en
la regibn -93- en la d1recc16n iz versa, por ejarp e;ital Co=~
mo se representa por las plechac de lineas de trazo..

En una prueba que Eue reallzada con este procedi-

miento con resultados satlsfactorlos las posiciores ée las

valvulas =114 y -115- fueron 1nvert1das una vea cada cine
minutos. En otra prueba la frecuenc1a de cecplaz-M*ento ce
las vélvulas fue reduc1da a una vez cada dlez min u*os Yy con

esta prueba se conprobé tamblén que el perfll de espesor de

' 1a cinta se meaoré substanc1a1mente

La Elgura 9 muestra parte de una néaulna de estirado
de tipo Pittsburgh en 1a que -una cinta de vidrio -l14- es es~
tirada hacia arriba desde un baflo -117~ de vidrio fundiédo, a

través de una cémara de estlrado ~1l8— , formada en parte per

el bloque frontal en L ~119—, y que contiene un par de. en fria-

dores prlnc1pa1es ~120~ y un par de enfrladores secundarios

-121- siendo mostrado en los dlbuaos sélo uno de caca de es
tos pares de enfrladores La C1nta de vidrio es estiradz hacia

arriba entre las cubetas ~122~, dentro de un ttnel de recoci-

.do vertical -123- que rodea superiormente la cémara de estira-

do.’

La posicién en.la que la cinta de vidrio es gstira-

'da‘desde la superficie del bafio de vidrio fundido es estabi-




jut
\n

25.

lizada por una barra de arrastre sumergida -124-. El ctminic-
tro de vidrio fundido fluye a lo largo del hecrrno en el que
esté contenido el vidrio fundido, desde un horro o fusiéy

(no representado). la regién ~125- que se halla en comunica-

‘cién con el interior del horno de fusi6én de vidrio, estd sc-

parada de la regién ~127§{ adyacente a la parte frontzl de
la cémara de estirado, por un dlque —126~. La atmbsfera Ce
la regibn -127-~ part1c1pa normalmente en las corrientes cde
conveccibn, las cuales se propagan a 1o 1a_go e la cintz de
vidrio bajo el efecto de chimenea de 1a méquina e estirado
y tienden a ajercer en el vidri Euhdido_que fluye hacia 1a
zona de estirado, una accién de enfriazdo qus no &3 waifornm

a través de la anchura del horﬁo. A

En esta realizacién»lafinveﬂcién se rezlizz ejer-
ciendo una accién de mezcla de gases en ia gﬁsa -127-, por
medio de hélices -128- y -129- cuyos €jes se extlen:e a tra-
vés de cojinetes en la parte sﬁéerior -130- del horno. Las
hélices —128- Yy -129- sén'hechaé girar pcr rotores eréctricos
=131~ vy «132-, 105 ‘cuzles estén conectados a una uni&ad ée
control ~133-; Esta unﬂdad de centrol permite qu seé'hecha
girar una de las hélices o ambas simulténeamerts, coto pueda
ser requerido en casos determinados para ob;ener 1o§§m jores’
resultados en el perfil e espesor de la cinta ce ";ério.

En una reallzac1én mod1f1cad= (no ilustr d ) wa
méqulna de cstlrado de la clase ﬂost”adu en la flvur
p*ovwsua con hélices ~123- y ~129- que fueron nonta das para
girar en torno a ejes horlﬂontales, de pomma que los c**noﬂenw
tes prlnczpalec de las fuerszas de prop ién ce gas ‘Jer
por las hélices fueron clrlgldasfhorlzontalmente,‘trénsversalw

. . . 1
mente a través de la regibn--127-,” En esta modificacilin se
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la 1nverc16n puede ser efectuada DO“ me edios gue

obtuvieron tamblén rceultados muy bue 108 en térmLAos de un
rmejora en el perfll de espesor de la cinte.

Una ‘accién de mezclado tal como la reguerida por

Hd

-, "
L0 8ezxm lcs

expulsores o héllces. Por eJemplo puece efectuarse

Ill
It

cién de mezclado en cualquier regién dete“"iﬂada psﬁ enci

ma de un recorrido del flujo de v1dr10'zund1cv, uO”,th‘O Ca

una placa montada para moverse altern ativarente Centes da

la reglén en cuestidn, por eJJmDTO en wna QlILCC-Qn;LC“iZGn~
tal transversal al horno. N ;' . .i

La figura 10 es una vista enéloga z la Eigura 8 ¢a
parte de una méquina de estirado en la que una cirt
ério ~134- es estirada hacia arriba desce un bafc -
drio Fundido, el cual fluye desde un horno dé fusié% cuya ate-
mbsfera se comunica con la regién -136-. La cintz cé vidricg
es estirada hacia arriba entre los enfriadecres prinéi;ales
de 1los cuales sélo uno aparece en el dibujo y esté designa-

dc con la referencia ~137-, estando dispuesto este eniriader

t

frente al bloque frontal en I -138-, La atmbésfera de lz c&
mara de'estiraéo es aislada de la regién -135- por un dique
~139- que se extiende transversalmente respecto a la mégui-
na y est& sumergido dentro de las capas superiores del vicrio
fundido. Entre el cierre -139- y el bloghe frontal en L -138-
se encuentra la regién -140-, la cual esté limitada por las
paredes laterales -14l- y -l42-,

.La invencién, de acuerdo cor la modificacifn aqui
definida, se rcaliza descargando gas dentro de la regidn -140-
a través de un tubo perforado -143-, similar al tubo -&2-
de mAquina descrita con referencia a la figura 5, y estd dig-

pvesto'con su eje perpendicular a la direccién del Flujo sub-
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vacente de vidrio fundido. Durante la descarga de gﬁs a
través de este tubo, se mueve élterna y axialmente éal coro
se indica por las flechas paralelés de 1£néas seguiéas Yy
lineﬁs de trazos. De esta formd'se ejeice usa acciéé~de ba~
rrido. primeramente en una direééién y iuego en la otra sq-
bre los gases en la regién -1404; con el fin ce lle a2 Ca-
bo la mezcla de aaveg en esta regiébn.

En una mod1£1cac16n del procecmn*ento oeecrzto con -
referencia a la figura 10, se descargé gas desde urltubo p;r-
forado -143- mientras este tubo estaba movwdo alter *% tiva y+
angularﬂente en conjunto, en torno a su eJe va*t;c;1 ce‘tral
de forma que los extremos del tubo se mov1an a lo 1 argo ce
recorridos arqueados~ta1 como;se indica por las flechas dis-

continuas arqueadas,-De esta forma el gas que se descarga

.esde el tubo fue obligado a ejercer una accién de mezcla en

los gases que'contituyen la atmésféra de la regibn -140-.

En otra realizacién,,se empleérunifubo perforado -143- que
fue sometido, durante la descarga de'gas; a un movimiénto &
xial de va*vén y a un nov1m1ento alte“no anguiar en coajunto,
en torno a un eJe central vertlcal tal como se ka incéicazéo
anterlormerte Medlante ello se aumenté la aCClé &e rezcla-

do.
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Se reivindica como objeto de la presente patente
de .invencién:

1. Aparato para la fabricacién de vidrio en hoja,
que comprende un canal en ellque el vidrio Fundido a estirar
puede fluir a una zona de eﬁtirado a lo lérgo de un recorrido
horizontal en wn lado o a lo largo de recorridos horizonta-
les en lados opuestos de tal zona, una cémara de estirado,

y medios para estirar una cinta continua de vidrio hacia a-
rriba a través de dicha cémara desde la superficie del vidrio
fundido en aquella zona, caracterizado porque comprende me-
dios para efectuar en al menos una regién situada encimé dél
recorrido o de uno de tales recorridos y fuera de dicha cé-
mara de estirado, una accidén de mezcla en 1los gases que couns-
tituyen la atmésfera, sobre al menos una parte substancial

de la anchura de dichcs recorridos en aquella regién o regio-
nes. ‘

2. Aparato para la'fabricacién de vidrio en hoja,
de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende un dique
que se sumerge dentro del vidrio fundido que fluye hacia de-
lante a la zoné de estirado desde un extremo de alimentacién
del canal, caracterizado por el hecho de comprender medios
para efectuar la accién de mezcla en al menos una de dichas
régiones entre tal cierre y dichas cémara de estirado.

3. Aparato para la fabricacién de vidrio en hoja,
de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2, construido de for-
ma que cuando estéd en funcionamiento hay un flujo de vidrio

fundido a lo largo de un primer recorrido de flujo hasta el

lado de la cinta de vidrio estirado encarada a un extremo de

i
i
£
1

P i —mmrn t m e



TP PUCHT S WP S S ST

e e v it Ena e

10.

15.

e0.

25,

30.

alimentacién de tal canal y un flujo de vidrio Eund%do a lo
largo de un segundo recorrido de flujo hasta el otro lado

de la cinta, caracterizado porque comprende medios para efec-
tuar la accién de mezcla en al menos una regién situada co-
locada sobre dicho segundo recorrido de flujo. :

4. Aparato para la fabricacién de vidrio én hoja,
de acuerdo con cualquiefa de las reivindicaciones lig 3, ca~
racterizado porque comprende medios paré efectuar 1; accién
de mezcla en al menos una de las regiones ejerciendé!fuerZas
de desplazamiento de gas completa ¥y principalmentergh una

direccién a través del recorrido de flujo. v

»

¥
5, Aparato para la fabricacién de vidrio.en hoja,

de acuerdo con cualquiera de las reivindicacionesllgé 4, ca-
racterizado porque comprendé me&ios.para efectuar lé accién
de, mezcla en al menos una de las regiones,_éjerciendo perib-
diqamente una fuerza de desplazamiento de gés en unQAdirec-
cibén y en una direccién inversa a través del recorrido de
flujo de vidrio inferior y medios de controlva través de tal
recorrido de flujo para que sean ejercidas alternativamente
y aflojadas desfasadas, para producir un- desplazamiento de
vaivén de gases a través de dicho recorrido.

6. Aparato para la fabricacién de vidrio en hoja,
de acuerdo con la reivindicacién 5, éaracterizado porque
comprende medios de control que funcionaﬁ para hacer que se
ejerza lé fuerza en una direccién a través del recorrido de
flujo, para que siga inmediatamente o coincida con el afloja-
miento de fuerzas en la direccibn inversa a través de tal
recorrido. o i | B

7. Aparato ﬁara la fabrigé;ién de vidrio en hoja,

de acuerdo con las reivindicaciones 5 & 6, caracterizado por-
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el hecho de comprender medios para ejgrcer las fuerzas des=
fasadas en direcciones opuestas directamente y én‘posiciones
direétamente opuestas a través.del recorrido de flujo.

8. Aparato para la fabricacién de vidrio en hoja,
de acuerdo con cualquiéra de las reivindicaciones 1 a 7, ca-
racterizado porque comprende medios’para efectuar la accién
de mezcla en al menos una de las regiones, soplando gas den~-
tro de tal regién.® o

| 9. Aparato para la fabricacién de vidrio en hoja,
de acuerdo con la reivindicacién 8, caractérizado porque hay
al menos un dispositivo expulsor de gas en al menos una de
las regiones y porque comprende medios para descargar Jas ba-
jo presién a través del dispositivo expulsor dentro de dicha
regién, para efectuar tal accidn de mezcla en la misﬁa.

10. Aparato para la fabricacién de vidrio en hoja,
de acuerdo con la reivindicacién 8, cafacferizado porque com-
prende un tubo con orificios periféricos en al menos una de
las regiones y medios para hacer girar dicho tubo y ﬁara S~
ministrar gas bajo presién al mismo, para producir lé descar-
ga de gas desde dichos orificios mientrés el tubo esta gi-
rando, para efectuar con ello una tal éccién de mézcia en

dicha regién. ' . - o _—

‘ 11. Aparato para la fabricacién de vidrio én hoja,
de acuerdo con éualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, ca-
racterizado poryue comprende medios mecénicos en.a1 ﬁenos~
una posicidén de al menos una de dichaé regiones, para efec-
tuar la accién de mezclé.t ‘

| 12. Aparato pararlavfabricacién de vidrio én heja,
|

‘de acuerdo con la reivindicacién 11, caracterizado porque

" comprende una hélice en al menos una posicién en ayhenos una
: o s R
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regién para efectuar dicha acc16n de mezcla . f?

13. Aparato para la fabr1cac16n de vidro- enjhOJa,
segin la reivindicacién l que comprende un canal en el que
puede fluir vidrio fundido hasta una zona ‘de estlraco alo
largo de un recorrldo horizontal en un 1ado o a lo 1argo de
recorridos situados en lados opuestos de tal zona, y?a cama- -
ra de estirado, y medios para eétifar una cinta con%inua de
vidrio hacia arriba a través de_diché camara,,desde 1& super-
ficie del vidrio fundido en aquella zona, caracterizado pbr-
que'comprende medios para descargar gas dentro de lggatmésfera
de al menos uné regién situada SObre el'recorfido ovuno de
tales recorridos comprendiendo.tales'medioé de descarga de
gas uno o mas orificios a través de los cuales tiene lugar
dicha descarga de gas dentro de aquella © aquellas regiones,
y medios paré desplazar en conjunto_dicho 6rificio u orificios
durante tal descarga de gas. |

14, Aparato para la fabrlcac1on de v1drlo en hoja,
de acuerdo con la reivindicacién 13, caracterizado porque
los medios de descarga de gas comprenden al menos un tubo que
tiene un or1f1c1o u or1£1c1os de’ descarga de gas perlférlcos
y medlos para hacer girar dlcho tubo en torno a su aje duran~
te la descarga de gas desde el mismo. " :

15, Aparato para la fabrlcac16n de vidrio en hoaa,
de acuerdo con las reivindicaciones 13 6 14,»caracterlzado
porque 1o§Aﬁedios de descafga de gas'cbmorenden al menos ua
tubo que tlene un orlflClO u or1£1c1os de descarga de gas
periféricos y medios para mover alternatlvamente dlChO orifi-
cio u orificios paralelos con el eje del tubo.

16. Aparato para la’ Eabr1cac16n de v1dro en hOJa,

de acuerdo con cualquiera de las re1v1nd1cac1ones i3 a 15,

e e s e —— ot 700 b o
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_caracterizado porque los medios de descarga de gas comprenden

al menos un tubo que tiene un orificio w orificios de cescar- -
ga de gas periféricos y que estén dispuestos con sus ejes

perpendiculares al recorrido de flujo de vidrio fundido sub-

_yacente. L . D

17. Aparato’ para la fabricacién de vidrio en hoja,
de acuerdo con cualquiera de las re1v1ndlcac1ones 13 a l6, ca-
racterlzado porque los medios de descarga de gas comprande
al menos un tubo que tiene un orlflc1o,u orificios de descar-
ga de gas periféricos y los cuales. éstah dispuestos inclina-
dos resPecto a un plano perpendicular al recorrido de £lujo
de'vidpio fundido subyacente, pero de manera que el gas se

descarga.. desde dicho orificio u orificios con una componente

' principal de movimiento paralela con el recorrido de flujo

de v1drlo fundido inferior. . .
18 Aparato para la Eabrlcac1én de vidrio en hoja,
de acuerdo con cualquiera de las re1v1ndlcac1ones 13 a 17, ca-

racterizado{porque los medios de descarga de gas comprenden

‘al menés un tubo que tiene un orificio u orificios dé des-

carga de gas periféricos y medios para produc1r un mov1m1en-
to alterno en conjunto de dlChO tubo durante la descarga de
gas desde el mismo. .

19, Aparato para 1a fabr1cac16n de v1dr10 en hoja,
de acuerdo con cualqulera de las re1v1nd1cac1ones 13’a¢8
que comprende un dique sumergldo dentro del vidrio fundldo
que Fluye a dicha zona de estirado, caracterwzado porque CoM-
prendg asimismo medios para descargar gas desdg dicho orifi-
cio o desde dichos'orificios colocados en al menos una régién
entre la cémara de estirado y el cierre.

. 20. Aparato para la fabrlcac on de v1dr10 en hoja,

.2
'
’
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de acuerdo con cualquiera de las reivindiéaeiones 13 a 19, en
el que existe un recorrido de flujo hacia delante .y un reco-
rrido de flujo directamente opuesto, a lo largo de los cua-
les el vidrio fundido fluye a la zona de estirado, caracteri-
zado porque comprende medios para descardar gas desde dicho
orificio o desde dichos orificios, colocados en al menos una
regién sobre el recorrido de flujo directamente opuesto.

21. Aparato para la fabricacién de vidrio en hoja.

La presente memoria descriptiva consta de treinta
y nueve hojas foliadas escritas a méquina por una sola cara.

j_%de 1.972

Barcelona, 14 d




ETRD4 77 CINCO HOJAS
SRTR YA LV HOTA
GLAVERBEL | _Hoga We 1

DS Y

22350

h,
18 2 I~ 12 \
N,
\ A
\\ \\ \\ < ,// 5 : 5 \\\\ raY 4 7 // B vd /, /,\
v 7/ q ' 7 VAR Ay /*\ s 7/ }
k. I 1’ \ /
\k\\ \\ \\ ‘ : kS P4 a4 // // // // AN 4 // P //
L s Sy e
//-ZZ Y, vH \\©\ ZE ,_@\,V
s ¥ A .
AU LB g = ¥ (N I 14
= N
’// S SHRS S W R SR S SIS W S \\\ VR V—
9% i B S A——————
7/
& {
g 1% 13
A
P —
/ .
" A
/ 2
-
7 f— —d
4 /]
7
////
/ /]
'/
¢
L/
Rl
\\ \\ \\ \\\ \\ \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ \\\ \\\\\\\\ \\ \\\\\\\\ \\\\\\\\\‘\\\\\\\ \\\\\\\
‘\\\\\\\\\\\L\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ S

Fig.l.

(1 ~—
~ 15 L\
h / AY b
2 3"“*:\\ ey T VA A4 T— \)‘/24
Y S | S AX
N\ bl PN AR S ) YA, va P Y S i L. pa \\
S N
(— [N s e N
r \\ /( \\\ \\\\
N / \,
\\ 2 0 / \‘ 2 ’ N N
LY | 1 N
' /
/




| 1} 05 2 4 3 CINGO HOTAS
GLAVERBEL - .  HOJA WO 2

< N

N\, 74

Ve T—T— 7 VAR auy e ey
23_,......:_\/// J/ ’// s ,"// // // /’ / e / /7 / s \_\..._...24
NI WAV AV A LAY A A ALY | V. ” AN

N e e i e e e e e e e e |
f_——-—- \\ ﬁ' - nf— L?...__. ‘_____%\\\ -—'—\
\\ N N

N \
N 20 Q
N \
\
N A 7 22 N y
N ™ é N
\ IS,
—— ——e e} Ll L, A —
B
f"—'——"\\\ ] - § \\
hY 4 > N,
L \'4_,7:_ / / , // //// ,/ ) P/ / / / / , / ,///' / \\
"'(\— ya / \\
& I \
N LN
~\ hY
\\ \\
\, \\
X
\\ \~
NS e —— ™
( i)
[ F .
25 1g.3.
i
’//////,////////////’/
4 e LSS
S \\ .
N\
N _.22
N

LA AN S AT SRV ST MU BT D MM STI ST AT L0 I MM N ST B N BN NI 4 )

33p 0O O O Of

\ \ \ \ \ \
\ \ \ \
\\/\ \ \\

VAR Ay 4
vl

Vd
//
Vd
e
,/
%)
(V1
rd rd
rd

d
rantd
/s 7
,J, va
//
va

NN NN
\\\\\\\‘1

L7T~41

T
<
N\,




CINCO HOJAS

4 0

o i
Ay [
\ ’ { &N ©
Fe N a4 ~ ~ ~, N ~ - Oy
N s BN ~ AR NS Y
U o r// ﬂ P \M\/ N //// //// //// //// N /// //// /// @~ V4 — 8. .
ol N G //// SONONIONRY //// SN 74
= ,//I ) RN NN AN N AN 6 T 9 d
N T
- /// ”./ Q N - . .g
w /I 3 //I 4 2 iy 2 ! 3 T
L 3 N mj\ll o - -~
H /, N \-—\ m\\\ = r : i 5 i
L N / N ~ s / / 4/ N ., ., Y Y ., -,
\ SO ~ " A N, NSONOOND N N NN,
b ™) — 20000 w //M//// ™ //%V b\ \“V\ m\/ SOOI <
N [ SLAN] N LSOO NN N, RN \ SN Sy
“« W &N //// L — NN N M N N L7 \\ ) \ \ 30 i -
LN 2 R % 1 O
O // — _ A L7 PR W} 7 l
P Y _ & g Ve A \\\\\ - ) K ) (o] -
LN / o v /s A / @
i) N _ % PRNRNRNRN N < AN A A g
=Y A < "
N _ \//////////// A //////// /////.M “ Al /// 4 .M
Ilum..l a//z — \\ NN NN /\\ /7 ,’ \ // 4 \\ @
L 4
N _ 4 X /// ,/ 4 ] @
NN 2. e IR\ \ , :
5 ,// ﬂ 3 — ﬁ \\ NOONL N N N NOOSUNL NN ﬁ o ‘I\VV-\'\-(" // Z
S A UNONONUNONO NN NN - —t—— — .
L) Y g Sy
,//, (¥s) W , NN NA AN \\*\\ //// w A i ¢
N\ L/ 4 \ AR / \
) / _ _ A W N\ [ ] \
N - -~ 2 \
N 3 \\ s \\ \x/A\ "% d \\ /’ // \\ A u
N N A \ Ve
Y 7 7 VAV Ay — d \\ AN / 1 4 A §
- 9
\ //, — _ N e r \ N \? s \
§ \
N 1.7
"N _ 5 A > \\\\ L7 }
RN ﬂ 26 vd S~ T " .
- / \ —
////1 —_ g % \\ . /‘ AN\ \\K“ lll/gl
////” —_ * ~ /\ 11_Lo¢ ~ A Y WA/N Z <
nv S N\ N X Se N N
W AR _ _ \M/ AN /V\m \\ \ L) /,/v// ////// SONON Y
/ ///// — NN S \f AN e /f NN N // /V
NN — _ d | o™ ,/u
<Y 7 N7 7~ A _ ’ aIU dlU /I O oy
m_. N \\\\ / \\ \\ \\\ d \\ v 1 — _ LO s w N
- 9
s // O Ll L Ll L Ll LA — 7 T o
m /N/ M/\/ 4 V4 -~
M N ﬁ T 6 / 9
= N — 0 -~ S
—
(L8 B — L

Sboczz



22350/

| n 3 o CINCO HOJAS
GLAVERBEL k£ E;ﬂ 2 4 HOJA N® 4

4 hY AY Y N\, AY N, Y A N, ~ ~ Y A3
N \ NN NN N, 9
AN \\ N, \\ \\ ANEANERN \\ S, \\

/s 7 7 7 7 77 7 7 7

’ T Vv Yyl / 7
I,//t L ////1//////// pa /// /// //1// //,// 4

, : ’
79 Fig.6. &5 &0

[

68 70 71 69"

&

3

o/
On

AR AN A A AN AN Ay A Ay A AR A A A ARV Y VAV IR VA B
/ /7 / / N
‘//// L // //J/ // /’ // // // /// // // // // 4 // // 1/ 4 1/ // // .‘\\
~ | 2 &
N, \\ 3 N \\
\\ ' N n AN N
9" K N
M 8 87 N ; N N,
\ N . N N
A /\ SRl N AN
N 4 ~N
N 's \ N 1 ™\ D
S N N
\, f M, L)
kN h f N AN
N 'R 8 9
N 1 \ K
NN h \ N
N\ R 4 N, h
!ié ‘?"'"'*8’ giz N f N \
NN b \ N g
AN ~ ’ N N
N N 4 N
N, Y N J N N
\ N \ \
N \\ \ 1 3 A N, 3
N ./ \\ 4 \, N,
N
N \ b '\ ! \\\ v \\
N 1 N
N\, N A S N N
~
‘ N L q \, ‘\
) N N N .
N\ 88 86 N b - N N
N\ N, N N
NN L N N\, N
LSS S SN \
e // PV AL A AV A A A4 // // - // // // R // yaavi //.

Fig7. [ 1 &

= rcelonaiti/d X
Q2 g




LE3504-

GLAVERBEL

CINCO HOJAS

HOJA N¢ 5

AVAY \
\\ N \\
N N Y
O 136 139 \
\ S
NN / AN d
N\ AN
\ A
\\\ \ T v LT A VA Ay A4 '/, A ST A S A \
N 4 /’//////////// S0 SN
\N S S AN
\'\/// ///////L//z//’//////’/\\
N N . \\
N, \\ \\ N
NN N
N / .&Q \ \\\\
N\ / h O\
\\ 41 \‘ \\ \]
NN 2o o
N e NN
N\
\ 1! e e e s s o N
! \\\ L — - _____/...._”g, , :\\\‘
AND B / / N
A AN
151 [N 143 W\
k\ \ \\ \\
\
oy R e e Sy A Ay s ey S
NN 4 s 207 7 s VAt p Vayavs J/ V4 //,/ N N
\\ AV A AV AV A A AV AV AV P AV A A A AV LAY . AN
S \ AN R
AN J N\
\ \ RN
N \\ \\ \
\\ N \,
N N
X \\ el YN
AS
\\ N [ v LAV AV 2Li0 AV IV ARA I LA NN LT TV LR AN L0 NI A AR | \\ \\
N\ N\
N {,  Fig.10 )
N\ N
N\ N
137 6 FIGIY. B8 138 [

142

%ar ona, ii;%? Jalio
/.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



