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"PROCEDIMIENIO PARA 2y FA:BRI ACTON

Esta invencidn se refiere & un brocedimiento en .-

el que se forma o acondlclona v1drlo plano en un’ rec1p1en~ ‘

te oublerto, a través del cual el vndrio es mov1do sobre
: un. baﬁo de materiel fundldo y en el que hay al menos una

5. . - zona, a lo largo del recorrldo del vzdrlo, donde dicho vi-
' ério plano tiene una viscosidad lo suflclentemente baga pa~
.ra que la condicién plana de su cara superior sea capaz de

ser 1nf1uenciada por la dlstrzbucidn de calor en 1a ‘atmbg-

fera gaseosa en aquella zona. . - ';':u @:‘ -

10. V s’i En la fabrlcaclén y/o acondlclonamlento del vi~,,f :

drio plano sobre un baﬁo de material fundldo, es conocido

t

| el mentener una atmésfera generalmente neutra x/o protectora - i
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~ dentro del depbsitc. De esta manera se evita que los ele-

. mentos activos tales como el oxigeno entren en reaccién

quimica con el materiéi'fundiao para broducir'éompuestos-

susceptibles de formar agentes que podrian contaminar el

' vidrio o peraudicar la calidad de 1a superfmcme de la hoga

o cinta. : :-_" I S o o
El vidrio plano gue sale del depésifo, a qenﬁdo
no es de una caiidad aceptable; debidoVa-la presencia de
defectos en la geometria de la superficie del vidrié. En
particular, la cara supefior;del vidrio plano no es efec~

tivamente plana sino qué gsté afecfada por defectos que, si

bien Bn muchos casos, son de pequeiia hagnitud,Véausan sin

embargo deflexiones anguwlares de las ondas de luz qde se

desplazan y/o se reflejen a través del vidrio. Estos defec-
tos incluyen 6ndulaciones de superficie de ondas de peque-
fla longitud y amplitud, que hacen que los objetds'mi}ados
por luz transmltlda a través o] refleaada desde el v1dr10
aparezcan dlstor31onados cuando ‘se miran en dlrecclones mis
o menos inclinadas respecto a la perpendicular del v1ar10,
dependiendo de la severldad del defecto, Tales dlstor51ones
son conocidas dlversamente como rizos, caballetes, 1ineas
quebradas, espinas de pescado, pliegues, lineas cont;nuadas
y distorsiones, segﬁn suAnaturaleza e importanciag O%ros

, o } |
defectos que se pueden producir son conocidos como "colga-

r
duras" o lineas de plegue. Los defectos citados anar%oen

frecuentemente de modo completamente claro en fotografias de

la dlstribu016n de rayos de 1luz transmitldos a través del

R e g
vzdrlo baao un’ éngulo reduC1do. ; "_A,,,'; .{_‘. v

Debldo a tales defectos, e1 vndrlo plano no nuede

 ser empleado en situaciones que requieran v1dr10 de la nds
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" drio plano. -

alta calidad 6ptica. Las investlgaciones sobre las causas

de tales defectos de superficie han mogtrado que las mig- .

J

mas se han de atribwir & gradientes de temperatura lncon- .

'trolados entre una parte de la atmésfera gaseosa y otra.

. Exigten una tendencla natural oara que exlstan
gradientes de temperatura entre las regiones central h'g ex—’
terlor del depbgito como resultado de: 1a accién de enfria~
do ‘de 1as paredes del mismo, ¥y esto, por si mlsmo, hace dl~
ficll mantener una distribucién de calor unlforme éxprede-'
terminada dentro del depéslto 0 dentro de" cualquier parte |

determinada del mismo, Hay sin embargo otros factores que

también contribuyen a 1as condiclones térmicas adversas. jou N O

faotor perturbador més 1mportanre es el fluao relativamen—

te desordenado de corrientes de gas térmicamente heterogé-

~neas en la afmésfeta'protectqra encimé'del.vi&rio plano,

Es un objeto de la présente'invencién actuar so-

bre la atmésfera gaseosa de encima del vidrio plano, de una

manera tal como para producir una dlstrlbucidn de calor que'

sea mis favorable para el resultadp deseable de evitar o

reducir defectos en'la geomeiria de la cara superior del vi- [

La presehte 1nvenclén pr0porciOna un proced;mlen-

to donde se forma o acondlclona v1drlo plano en un depdsmto

cublerto a travée del cual el vidrio es movmdo sobre wn ba- .. |

. flo de material fundido ¥ en el que hay al menos una zona & :

1o largo del recorrldo del vidrio, donde el v1drlo plano ‘

tiene una v190031dad lo suficientemente baja para que la cone

dicién plana de su cara superlor sea capaz de ser inflien-

: clada por 1a dlstrlbucién de calor en la atmésfera gaseosa _

de encima del vidrio en aquella zona, caracterlzado porque
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en al menos.dna tal zona se efectia una acéién de mezclado
sobre los gaseshéue constituyen dicha atmésfera, sobre al
menos una parte substancial de la anchuré del citado re- .
corrido en aquella zona 0 zonas. :

Cuando se lleva a cabo este procedimiento, la
condicién plana de la cara superior del vidriq plané, pox
ejemplo, le extensién hasta la que la cara superior{se apro-
xima al ideal de condicién plansa absol@ta, es mejor que cuan-
do el procedimiento de formacidén o acoﬁdicionamiento'es rea-
lizado sin ejercer la citada accién de mezcls en la atmbs-
fera gaseosa, pero\bajo condiciones similares en todo lo
demds. Més particuiarmente, la citada accibn de mezclado
evita o reduce el deterioro dé la cara superior del vidrio
plano por defectos en forma de ondulaciones de frecuencia
varisble, y por otros defectos que hacen que el vidrio pla-
no tenga un espesor que var{a de un lugar a otro.

En las realizaciones mds importantes de la:inven~

cién, hay al menos una tal zona donde la temperatura del

vidrio esté en la game de 1050 a 550°C, v la zona 0 al menos

una de lag zonas donde se efectida dichs aceién de meéclado

. i
es una zona donde la temperatura del vidrio estd comprendi-
da en aquella gama, Dinde quiera que exista tal zona)de tem-

perature, la cara superior del vidrio ﬁlano eg susceptible

particularmente de ser afectads por les condiciones'¥érmicas

adversas en el ambiente de encima del Qidrio.
' En ciertos procedimiéntos de.acuerdo con 15 inven-

cidén, la oltada acecidn de mezclado es efectuads en al menos

una zona de la temperatura del vidrio estd en la gaﬁé de

800 a 590°C. Ista es la gema de temperatura donde‘elfmayor

" riesgo de deformacién de la superficie en la mayorfa:de los
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procedimientos usuales para formar 6 acondicionar v{ario
Plano sobre un bafio de metal fundldo 0 saleg metélicas fun-
didas. En muchos casos puede efectuarse una mejora ;ubstan—
cial en la condicién plans de la cara superlor del vidrio
plano, realizando una accién de mezclado en al menos ﬁna
zona que se halla en la saéunda mitad de ia 10ngitu§ del
recorrido 2 lo largo del cual él vidrio se mueve af%ravés
del depdsito. | | "‘ |
Preferentemente en al menos una tal zona, se efec-
tda una aceidén mezcladora ejerciendo una fuerza de despla-
zaniento de gas o fuerzas de desplagamiento de gas comple-
ta o principalmente en una direccién o en direcciones subs—
tancialmente perpendiculares a dicho recorrido. La accién
de mezcla es generalmente més efectiva cuando la fuerza o

fuerzas de desplazamiento de gases son'ejeréidas en tal di-

" receidén o direcciones. Sin embargo, es posible consegulr

resultados Utiles ejerciendo tal fuerza o fuerzas en una
1nc11n3216n regpecto a un plano vertlcal perpendlcular al
recorrido & lo largo del cual el vmdrlo se mueve a través
del depésito.

~'Pref§rentemente se efectﬁa una accibn de mezcla-~
do en al menos una zona,'ejefciendo una fuerza de despla~
zamiento dd gas o fuerzas de desplazamiento de gas en tal
posicién o posiciones y con tal magnitud 0 magnitﬁdes como
para producir un desplazamiento de gases & través de toda
la anchura de dicho recorrido, o substanclalmente.

~En tales casos la mejora en la calidad de la su-
perficie del vidrio plano es manlflesta sobre substan01al—
R l

mente toda la anchura del mlsmo. Se ha de comprender, sin

embargp, que el desplazamlento de gases a través del reco=

et cens ] F
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rrido de la cinta puede eétar‘limitado'sﬁbstaﬁcialménte a

. | :
s0l0 una parte 0 a ciertas partes de la anchura del vidrio

. plano. En tal caso, la mejora en la calidad puede conse- .

guirse para una o més partes de la anchura y esto en la

préctica es valloso, en partlcular debido a que el vldrlo

‘plano ha de ser normal y eventualmente cortado en plezas

de v1drlo que se derlvarén de las partes de’ calldad més ele-
vada del;érea de vidrio plano formado o acondicionado en el
depésito; En esta memoria, la “anchura" del vidrio ylano se
considera que es la dimensién.del vidriorplané nedida per-

pendicularmente a la direccién de movimiento del mismo a

'través del depbsito..

La 1nvenc16n incluye procedlmlentos en los que la

a0016n de mezclado es efectuada en al menos una zona, ejer-

ciendo continuaments una fuerza de desplazamiento de gas o

fuerzas de desplazamiehto de gases. Tales realizaciones de

la invencién proporcionan la ventaja de la simplicidad, al

, . ]
evitar la necesidad de sincronizar ejecuciones excegivas de

_ fuerza o fuerzas de desplazamiento de gas. - Q

La invencién también incluye procedlmiento en los
que se efectia una citada accibn de mezclado en al ﬁenos una
zona, al ejercer una fuerza o fuerzas de desplazamlento de
gas periédicamente. El ejercer periédicamente una gugrza
de desplazamiento de gas implica perturbar periédié;&ente
la condicidén de la atmésfera de encima del vidrio fundldo
y al efectuar tal perturbacidén perlédlca es posxble evitar

el establecimiento o persistencia de condiciones dlnémlcas

estables tales que podrian resultar si se ejerclese contl—

nuamente una fuerza de desplazamlento de gas ¥ que podrla

estar asoclada 9031b1emente con una nueva distribuc16n de -

{ H

'S

P




r— s s o

5.

10.

15.

20.

25.

30.

,cién de las magn:tudes de las fuerzas. "‘], o

calor ad¥ersa encima del'vid;ic. Asi pues, si hay periodos

en los que se ejerce fuerza-alternativamegte con periodos
en 10s que no ée ejerce'fuefzairhay una menor oportunidad
para que resulta estableelda o se aproxime a na condicmén
dindmica estable de los gases en el depdsito, que si. las
fuerzas de desplazamlento de gas soneﬂerczdas continuamente,;
a8 no ser que la magnitud de tales fuerzas eaercldas conti-
nuarmente fluctﬁe, como puede ser, en el curso del tiempo.
Si hay una fluctuacién en la’ magnitud de’ 1as fuerzas de des-
plazamiento de a8, entonces es naturalmente, .posible tra~-
bajar con fuerzas continuas y asegurar al - mismo tiempo que
1as condiciones ambientales sean perturbadas de manera que
en nlngﬁn momento llegue a establecerse una eondlcldn dind-
mica estable de los gases. "h" _: -
Ventajosamente, una tal acclén de mezclado es

efectuada en al menos una zona, al ejercer "periddicamente

’ fuerzas de desplazamlento de gas en una direccién y en una

. direccién inversa a través de tal recorrldo, siendo eaercl-

das desfasadas las fuerzas que. actdan en dichas dlrecclones
dlferentgg a través del mentado recorrido, para proéuclr
as{ el desplazamiento de gases primero en una direccién a
través de tal recorrido y 1ueg6 en una direccién inversa

a través del mismo. Se hé¥compfobadd'que-tal movimieﬁto de

vaivén de los gases es particularmente efectivo para mez-—

clar quanta de gases que estarian normalmente en lugares

" bien separados a través del recorrldo de mov1m1ento de la

cinta, sin que sea necesario preocuparse mucho sobre la elec-~
:

" Ventaaosamente, cada.- vez que se egerce fuerza en
‘ f ,
una dlrecclén, la mlsma sigue 0 c01ndlde 1nmedlatamente con
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el aflojamiento de la fuerza ejercida en la direccién in-
versa, Al observar esta condicidn, los geses de la zona o

zonas donde las fuerzas son ejercidas continuamente son so-

- metides a desplazemiento en una u otra direccién a través

del recorrido de la cinta de vidrio, deffofma qué no llegae
a establecerse una condicién dindmica estable de loé gases
en tal zona ¢ zonas. A titulo de ejemplo, se puede efectuar
una accidn de mezclado muy buena en una zona determlnada,
eje;ciendo fuerzas desfasadas en direcciones direct%mente
opuestas, en posiciones que estédn opuestas directaéénte a
ﬁravés del recorrido de la cinta de v1drlo en aquella zZona,

En 01ertas realizaciones de la 1nvenclén, en las
que la accidén de mezclado es efectuuda ejerciendo en desen-
lace fuerzas de’ desplazam:ento de geses en una dlre0016n y
en una direccidn inversa, las citadas fuerzas son éSeﬁcwdhs
de acuerdo con un ciclo que comprende dos fases, en! una de
las cuales es eJerclda una fuerza o fuerzas para produclr
el desplazamiento de gases en una direccidén a travéé de tal
recorrido, ¥y en la otra de lasfcuales és o son eaerqlcas
una fuerzé o fuerzas pura producir uﬁ desplazamiento de ga~
ses en la direccién inversa a través de dicho recorrldo,
producléndose al menos uno de tales ciclos cada dlez minutos.
Los experimentos demuestran que la acciédn de mczclado es
particularnente efectiva cuando la frecuencia de inversién
de 1o fuerza es de un ciclo cada diez miﬂutos o nés eleva-
de.

En realizaclones particularmente importantes de
la 1nvenc16n, lag fuerzas de desplazamiento de gas son ejer—
cidas para hacer que los gases sigan un circuito cerrado,

en el curso del cual log gases se mneven a través de dicho
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- suflando gas dentro de aquella zona. Las fuerzas pueden ser

recorrido en al menos una de tales zonas En general se
puede consegulr una meaora muy ueﬁalada en la condlclén -
plana de la cara uperior del v1drio al 1mpart1r tal novie .

miento cmrculatorzo a.los gases de la atmésfera smtuada en-

cima del v1drlo. Preferentemen e los gases son obllgados

" a seguir al menos wn’ tal clrculto cerrado compleuamente den—

tro de 1a atmésfera llbre dentro del depéslto. Este.modo

de funcionamlento tlene 1a venta;a de que eés innecesario .

efectuar una prov1slén para los gases que se retiran del

depdslto y el guiado de tales gases a lo largo de Trecorri-
1

dos externos preparatorlos 8 su relntrodu0016n dentro del
depbsito., En ciertos procedlmlentos, los gases son obliga-
dos a seguir al menos un circuito cerrado cuyo plano gene-

'

ral es subgtanclalmente vertical. Cuando se obra de esta

. forma, el movimiento 01rculatorio de los gases puede e;er~

cer una acclén de nezclado 1im1tada substan01almente a una
zZona determlnada a lo largo del recorrldo de la clnta. En

otras realizaciones de 1a 1nvenc16n,vlos gases son’ obblga—
dos a seguir al menos un czrculto cerrado cuyo plano gene—

! 1
i

ral es substancizlmente hormzontal.--{lf“*

I

et

E1 desplazamlento de gases en un clrcuito -que es-
14 orlentado asi, permite que el desplazamlento de los ga-

ses realice una -accidn de mezclado en zqnas sucesivas a 1o -
largo de tal recorrido. ;?:J*;17{?f§1”5*“7 IR
; ,4 ' o T - . . 3

.Se otorga particular 1mportan01a a reallzgclones

de la invenclén en 1as que se efectﬁa acclén de mezclado

en al mencs una zona por wa - fuerza o fuerzas egercidao in-

':}} cl -

g ok :
ejer01das de esta manera szn la neceszdad de 1nstala* par— G

¥

g tes méviles en la atmésfera callente encxma del vldrlo. Otra L
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ventaaa importante de ejercer fuerzas de desnlézamlento

de gas por 1nsuf1a0161, es que las fuerzas pueden er ejer-
cidas en una direccién bien definida. Vent ajosamente, el

gas insaflaéo dentro del depésito paravefectuar la a0016n

de mezclado en una mezela de gas que eg aspirads la atmés-
fera del depéslto 0 que es substanc1almente de la mls*a con-
posicibn que tal atmbsfera, Al realizar ellprocedlmiento

de aquella forma es Pheil mantener una’composicién qﬁimica
relafivamente constante de la"'a’cmésfe.rq del depééito; de
forma que las caracteristicas principales de fabricaclén y/0
tratamiento pueden ser controladas y/o mantenldas més fdcil-

mente,

- Cuando se ejercen fuerzas de desplazamiento de

 gas por insuflacién dentro del depbsito a una zona o zones

determinadas, es preferible que algunas cantidades de gas
sean impulsadas denﬁro del depdsito simultdneamente, en di-
recciones opuestas, a través del recorrido del vidrio, des-
de posiciones que son adyacentes a planosvverticales que
pasan.a través de limites laterales opuestos de tal reco-

rrido, estando relacionadas entre si tales posiciones de ma-

" nera que los gases que constituyen la atmdésfera por enc1ma

~del vidrio son inducidos a moverse en un c;rculto cerrado

dentro del depésito. Es posible por tanto gque las fuerzas
ejercidas ﬁor el gag insuflando dentro dei depééito, pPro-
duzean una c1rculac16n de gases dentro del mismo, “teniendo
en cuenta que las p051ciones en las que el gas es insuflado
dentro del depéslto estén relacionadas adecuadamente entre
sf. _ o

 la invencién iﬁciu&e prbcedimiéntos en los que se

ejerce simultdneamente fuerzas de propulsidn y aspiracién
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en la atmésfera del depbsito, en posiciones tales que ha-

cen que el gas sea desplazado a través de dicho recorrido
en al menos una de dichas zZonas, en el recorrido de un cir-

cuito cerrado que se extiende por fuera del depdsito. Es

por tanto posible producir una circulacién de gases de for-

ma que éstos sean desplazados a través del recorridé del
vidrio, en direcciones bien definidas, sin introducir nin-
gin quanta de gases desde fuentes externas al depésito, lo
que vuelve asunto fdcil el mantener substancialmente cons—
tante le composicién quimica-en la atmbsfera del depdsito.
La invencién también_ihcluye procedimientos en
los que dicha aceidén de mezclado es efectuada en al.menoé
wsa tal zona ﬁo; la accién de medios mecénicos, por;ejemplo
una o hds hélices, situados en aquelia‘zona. Si bien en ta-
les procedimientos es necesario instelar una o mds partes
méviles en la atmésfera de encima del vidrio, gxlste la

ventaaa compensatoria de que las fuerzas pueden ser. eaercl—

das sin cembiar la composicién de la atmésfera y Sln la ne-

cesidad de prever la retirada y reintroduczdn de gases des—

de y hacia el depésito. S5 i

La invencidn es de particular 1mportanc1a,poten«
cial en la fabricacidén de vidrio plano. Asi nues 01ertos
procedimientos importantes dg.acuerdo con la 1nvenc1§n es~
tén.caracteriZados porque el vidriq'fuﬁdidq es alimentado
continuamente dentro del éepésifo eﬁ'ﬁgreXtremo vy s% espar-
ce para formar una capa flotante en dlChO baﬁo, y\pArque
el vidrio es estirado continuamente desde ‘el otro extremo
del depdsito como una cinta continua. Al apllcar lé inven—
cién en tal procedimiento, se puede producir vidrio plano

ok
que tiene caras substancialmente llbres de defectos’que
. T =% o ).'.
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afecten a la condicién plana de las‘caras. En'prdcéqimien-
e :
tos convencionales de produccién de vidrio plano sobre un -

bafio de materialAfundido; larcara-superioi del vidrio pla-'
no esté afeétada a men&db por defectos éuperficiales tales

como linegs quebradas y distorsionesg trahsversaieé, tal co-
mo sefha indicado anferiormente. Ademés; 1z cinta de vidrio
presenta a menudo variaciones generales de espesor de un '

lugar a otro 2 través de su anchura, debido‘présumiblemen—

te al hecho de que una_distribucién de calor adversa en la

atmésfera de encima del vidrio implica uné diferencia‘en

el programa de enfriado de una a otra posicién’a tfavés de

la anchura de le cinta, de forma que'hay una diferéncia en—
tre las viscosidades del vidrio en diferentes lugares en .

cualquier zona determinada dentro del depés;to. Las .varia-

elones generales de espesor entes citadas pueden ser repre-

sentadas gréflcamente por una linea (1lamada "elnerfll de -

espesor") punteando ‘puntos sobre un gréflco que represen—

ta el espesor de la cinta a 1ntervalos de, por ejemplo,

10 cms a través de su anchura. La diferenc;a entre los va

lores de minimo y de espesor representados por el perfil

de espesor, es 1lamado "la variacién general de'éspeséf":'
La cﬁlidad del vidrio plano, Jjuzgado en base de su perfil
de espesor depende no sélo en le magnitud de la varzacién
de perfil general sino en la forma del perfll. Este ejem-
plo puede ser talfque aunque la variacién del espesor gene-
ral éea grénde, hay unag parte importente de la anchu;a de

la cinta de vidrio plano en la que la variacidén en el gro-

sor es:substancialmente menor de forma que las hojas de vi-

drlo eortadas de aquella parte de la cinta serén de una ¢ca-

lldad elevada en lo que concierne a su perfll de espesor.
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Mediante el empleo de la presente invencién, es posible
producir vidrio plano que presente variaciones generales
muy pequeiias en el espesor, sobre &l mencs una parte subs-
tancial de su anchura; |

En la produccién de vidrio pleno como una cinta
continua sobre un bafio de metal fundldo, la velocldéd de la
cinta es usualmente muy elevada y esto se ha de tener en
cuenta en la eleccién de le frecuencia con la que se ejer-
cen las fuerzas de desplazamiento de gas para conseéuir
una accién de mezclado de acuerdo con la invencién;vel pro-

cedimiento hace uso de fuerzas ejercidas periédicamente nds

que‘de fuerzas ejercidas continuamente. En el caso de que

se efectie una accidén de mezclado en al menos una zona ejer-

ciendo fuerzas de desplazamiento de gas cuyas derCClOneS
son invertidas periédlcamente, es adecuado gue el clclo en
el que se eaercen las fuerzas sea reallzado a una frecuen—
cia de hasta, por ejemplo 60 ciclos por mlnuto, comprendlen-
do cada ciclo la ejecucién. de fuerzas de desplazamlento de
gas en un sentido y en la dlrgpclén inversa. ¢£y
" "En un procedimiento de prodvceién de vldnq plano
como cinta contihua, se efectda veptajosamenteudna é;cidn
de mezcla en al menos una zonéléue estd mds cercardeidicho
otro extremo del depbsito que del primero. La expéni%ncia
ha mostrado que, observando esta condicién, es posib}e eli~
minar'defectos superficiales que sérian dificiles de’elimi—
nar realizando una accién de mezcla 5610 en aquella zona o
zonas de la primera mitad de ié”longifud del depbsito. En
proéedimientos preferidos,‘laAaccién de mezcla es eféctuada

en la zona donde el vidrio deja:la .superficie del baflo o ad-

yacente a ella. Esta pafece que es 1a zona donde la reali-

ot FAses
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zacién de una accién de mezclado produce el efecto bene-

ficioso mds sefialado. .

. Una forma alterna de reducir o eliminar defectos
superficiales en v1drlos planos formados y/o acondicionados
sobre un bafio de materlal fundido, es perturbar la atmés-
fera de 9nclma del vidrio aescargando gasrdentr0>de ella a '

través de orificios distribuidos sobre ai.menésnparte de la

" anchura del recorrido a lo largo del eualiei vidrioise mue-

ve a través del depbsito, mientras tales orlflcios son des—-

plazados en conjunto. | . '
| Consecuentemente, la presente 1nvencién 1ncluye,
a_modo de modificeacibn, cualquier procedlmiento donde se

forme o acondiciona vidrio plano en un depdsito cubierto, a

través del cual el vidrio se mueve sobfé;un bafio de mate-

rial fundido y en el que hay al menos una zona a 1o laigo.

del ecorrido del vidrio donde el vidrio plano tiene una vis- '

cosidad lo. suficientenrente baja para gue la condicién plana
de su care superior sea capez de ser influenciada por la
distribucién de célor en la atmisfera gaseosa de encima del
vidrio en la zona, caracterizado porque se descarga gas den-—
tro de la atmésfera de encima del vidrio en al menos una
zona, desde un orificio © desderorificios, de manera que el
gas que se descarga es distribuido sobre al menos parte de
la anchura de tal recorrido, siendo tal orificio u orificios

despiazados en conjunto durante la descarga de gas.

Al ejercer una acciébn de nezclado en la atmésfera

ey w—e
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sobre el vidrio de aquella forma, los defectos en 1a geomeurla ,

de la cara superior del vidrio plano tal como se ha 1nulca-

do anteriormente, pueden ser evitados o reducidos substan—

cialmente.

0
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De acuerdo con ciertas realizacloneo, el gas es
)

descargado dentro de la atmésfera de encima ‘del vid;io‘des—

de wna pluralidad de orificlos distribuidos sobre al nenos
I

una parte de la anchura del recorrldo, mientras tales ori-

ficios son movidos en recorrldos cerrados en torno a w eje
: dlrlgldo a través de tal recorrido. Esta alstrlbﬂCl?n del

'desplazamlento de los or1f1c1o~ es muy slnple de coqsegulr

Yy es muy efectiva, descargéndose el gas dentro de lu'atmés—
fera en chorros que tienen varlas Yy combiantes dlrecciones.
De aouerdo con otra realizacién, el gas cs’descar-

&
gado dentro de dicha atmégfera desde una serie de Orlflclos

mientras tales OrlfIClos son mov1dos alternatlvauente en
torno a un eje substancxalmente veruical. . | f.%

Hay otras numerosas pOSlbllldadeS. Por eaemplo,
el gas puede ser descargado desde orificios de tubo que es
mDV1d0 exial ¥y alternatlvamente en conaunto, 0 los Or1;10105
pueden estar dlspuestos en un mlembro desllzante que es mo-
vido alternativamente respecto al tubo,.mlentras ellc1tado

orificio u orfficios estd o estén en registro con una o mis

‘rendijas en el ‘tubo.

Tal como“se ha indicado anteriormente, el comporta-

miento de un procedimiento de acuerdo con la modificacidn

~antes mencionada de la invencién, tal como se ha definido

anteriormente, tiene por résu;tado una mejora'én la calidad de

la superficie del vidrio plaho. En general la me jora de la

- calidad de la superflcle no es tan grande cono cuando se lle— b

va a cabo un procedlmiehto de acuerdo con, las reallzac¢ones

principeles. Sin embargo, en casos en los que las nornmas re-
4

querldos para la condi016n plana de 1as caras de la lémina

no son muy ex1gentes, los procedlmientos modlflcados Propor-

. 1
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cionan resultados aceptables y proporclonan la ventaaa de
que es posible evitar condlclones dindmicas estables en

la atmésfera de encima del vidrio, mientras se trabaja con

" una descarga continua de gas.

Seguidamente se deséribirén diversas realizacioneg
de ia invencién'dOn referencia a 1osvdibujos anexos. Se ha
de comprender que:las realizaciones ilustradas Xan sido se-
1ecclonadas dnicamente a tltulo de eaemplo y no son en for-
ma alguna 11m1tativas. | _ A

En los dibujos: La figura 1 es un alzado en sece
cidn transveroal fragmentada de un depésito en el que se
forma vidrio plano sobre un bafio de material fundldo ¥ el
cual estd equipado con medlos para llevar a cabo la presente
invencidn; la figura 2 es una vista en planta del depésito
por la linea II-II en la figura 1; la figura 3 es un alzado
en seccibn transversal fragmentada, de o%ro depdsitd, lla-
mado de flotacidn en el gque se disponen medios para permi-
tir llever a cabo los procedimientos de acuerdo conyla iﬁ-_
vencidn; la figura 4 es un alzado en seccién tfansversal
fragmenuada, de otro depésito de flotacidn y que incorpora
otra rea1123016n de la presente invencién; la figura 5 es
una seccidén transversal en la linea V-V en la figura 4; la
figura 6 es wna vista en planta en seccién transversal frag-
mentada de otro depésito de flotacidn provistb'con nedios
para llover a cabo la progsente invencién; la figura 7 ez unz
vigta en planta y seceién tronsvorsal fragmentada de otro
depésito de flotacidn, quo incorpora otra realizacién de la
invencidn, y la figura 8 es un alzado en seccibn transversal

fragnentada de otro depdsito de flotacidn, que incorpora
. -

medios para llevar a cabo la invencidn ‘de acuerdo con la rmo-

r———— T oI A -
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© la zona =21- a unos 600 (¢ en la zona -22-.

s4 54

¢

dificaciébn aqui deflnlda. f; l

" En el procedlmlento representado en las figuras
ly?2se sumlnlstra vidrio fundldo ~1- a lo 1argo de un ca-
nal -2~ que comprende una pared de fondo —3— paredes la-
terales =4~y =5-, ¥ sobre un vertedero regulador -6— has—~
ta un bafio -7- de metal fundido, contenido en el depészto
-8-, La porciéh inferior o recipienté del dépésitO'cdapreqde

una pared de fondo —9— una pared eytrema curso arriba ~10-,

una pared extrema curso abano ~-11- ¥ paredes laterales —fo-

¥ ~13-. E1 depészto estd cublerto por una estructura de tew-

cho —14-, que incluye unz, pared superior -15- ¥ ¥y paredes ex-
tremas curso arriba y abajo —16- -17-. Entre el vertedero
regulador —6—, ¥y la estructura de techo ;144 hay una céma-
ra -18- cuya pared de techo ~19- y una pared 1ateral -20~
estdn mostradas en la figura 1. _

El depésito estd provisto infefnamente con medios
de calentamiento (ﬁo representados) de forma convencional,

mediante los cuales las temperaturas de zonas diferentes

4

son mantenidas a valores predeterminados; La zona mds calien-
- te del depésito es la zona ~21-, que estd en el extremo de

alimentacién y la temperatura desciende hacia la zona -22~

y el extremo final del depés%to. A titulo de_éjemplo, en el

caso de que el bafio -7~ sea un baﬁo'&e!estaﬁo fundido, el -

gradiente de tempera%ura puede extenderée desde 1000°C en

El vidrio fundldo que es alimentado al depésito

+

se esparce sobre el baﬁo de metal fundldo tal como es evi-

dente por la vista en planta que constltuye la flgura 2, pa—,

ra formar una 01nta.-23- que esté en mov1m1ento contlnuo a -

1o 1argo del depésito. Adyacente al extremo de salida del

e arsy <y ess
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depdslto la clnta slgue un recorrldo llgeramente inclina-

do hacia arrlba, fuera de la superflcle del befio de metal

fundido ~7- y estd mostenida por rodillos -24-, mediante

los cuales dicha cinta es transportads hacia un horno de
recocido (no representadoc).

Con el fin de que la presente invencidn p&eda ser
realizada, se prevé el ejercer fuerzos de desplazamiento de
gases en la étmésfera de encima la cinta de vidrio que. flo-
ta. En esta realizacidén, estas fuerzas de desplezamiento de
gases son ejercidas insuflando gms dentro de dicha atmés-
fera, primero en una direccidn a través del recorrido de la
cinta y luego en la direccidn opuesta a través de tal reco-
rrido. Para este propésito se disponen dos juegos de siete
tubos inyectores de gas. Un juego compfende los tubos -25-
-31- que pasan a través de la pared lateral -12- del depé-
sito de flotacién, y el otro juego comprende los tubos -32-
-38~ que se extienden a través de la pared laterzl opuesta
~13-, Los tubos ~25-31- terminan dentro del depbsito, en ex-
pulsofes =39-45~ respectivamente; mientras que‘los tubos
-32~38- estén provistos en sus extremos interiores con ex-
pulsores -46-52- respectivamente. ' i

Cada uno de los expulsores comprende un manguito
o difusor que rodeaz la porcidn del ektremo de descafga del
tubo de inyeccién al que pertenece, y egté conformad§ de
ranera que la descarga de gas desde los tubos de inyecciébn
hace que log gases de la atmésfera del depésito sead;aspi—
rados dentro del difusor, para ser mezclados con eligas in-
yectado, y descargados por el extremo frontal, ensaé;haao,
del dlfusor. Los expulsores son de tipo conocido, .a gaber

del tipo Glffard ° Venturi El empleo de tales etpulsores
. -l

v
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permite ventajas importantes, en particular une ecbﬁomia
en el consumo de gas bajo presidénm, una economia dei?alor,
consiguiendo los gases arrastrgdos mea mayér temperétura,
arr%stre de una mayor cantided de gases ambientales?y un
caudal de desplazamiento de. gases que excede apreciablenen-
te el caudal de suministro del gazs a través del tubo expul-
gor, : ' | ;

El juego de tubos inyectores —~25~31-~ se ramifica
desde un conducto de suministro -53-~, mientras que los tu-
bos de inyeccidén -32-38- ge ramifican desde un conducto de
suministro -54-. Los conductos 53— ¥ ~54- estdn conecta- |
dos a un depdsito -56- que contiene gas protector bajo pre-
gidén, por via de una unidad de vélvula de control -55-, al
accioner la cuzl, el depdésito -56- puede ser puesto en co-
municacién con un conducto -53= 6 ~54~.

Antes de que el depbésito —-14- esté lleno de metal
fundido, el mismo es limpiado a fondo con un gas protector,
por ejemplo une mezcla de gas que comprende un 95% en peso

de nitrégeno y un 5% en peso de hidrégeno. Cuando el depb-

" sito estéd llenado con el gas protector y todo- el aire ha

sido expulsado, se introduce metal fundido demtro del depb—
sito o se funde una carga de metal ya presente en el depb-
sito. ” - -

El depbsito es entonceé,'abondicionado térmicaren~
te por medios de acondicionamiento térmicog (no represeﬁta—
dos) tales como calentadores eléctricos de resistencia.

Una vez que se han establecido las.condiciones de tempera-
tura épropiadas, se permite que el vidrio fundido fluya den-

tro del depdsito desde un horno de fusidn de vidrio, de pa-

nera que dicho wvidrio flota'sobre.el vafio de metal fundido
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y se esparce para formar una capa de espesor uniforme, que

se mueve a lo largo de le superficie del bafio ¥y es estira-
da desde el extremo de salida del depdsito. E1 procedimien~
to prosigue continuamente de forma que se produce una cin-
ta defidrio plano. Puede proporcionarse un sisteme prufi-
cador.(no mostrado) para purificar continuemente la atmés—
fefa gaseosa interior del depdsito, por ejemplo, retirando
continuemente gases y recirculando.los miéﬁos al depdsito
pasando por un dispositivo purificador, por ejemplo una co-
lumna 1lenada con Sosa cedstica en forma de escamas o Limo-
nita. Ademds se puede proporcionar medios para mantener subs-
tancialmente constante la presién de la atmésfera protectora
dentro del dépésifo; compensando, por tanto, las fugas de
gas del depésito, las cuales, en la prdctica, son iﬁposibles
de evitar. ;

En la realizacién ilustrada,-la vélvula -55— es
controlada manual o automdticamente paravhacer que él gas
protebtor del depésito -56~ sea descargado primero é través
de los expulsores ~39-45- en la direccién indicada ﬁér las
flechas de lineas de trazos y luego a través de losiéxpul—
sores =46-52- en la direccidén indicada por las flechés de
lineas seguidas, y esi alternativamente. En una serig de
pruebas, la vdlvula -55- fue accionade para prédﬁcigéla in=
versién de la direccién de los gases dentro del depééito,

a intervalos de 2,5 minutos. Asi, pues, el juego de éxpulu'
sores -~46-52- fue accionado durante 2,5 minutos y el suni-
nistro de gas protector a aquellos expulsores fue cortado
entonces siendo conmutedo simultdneemente el suministro de gas
a los expulsorés ~-39-45~ durante un periodo de 2,5 minutos.

En otras palabras ceda juego de expulsores fue accionado en
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un c¢iclo de 5 minutos, dividido en periodos iguales de fun-
cionamiento e inaccidn. Se comprobé que mediante egie ac~
cibn en la atmééfera de encima de la cinte de.vidriq, di-
cha atmésfera fue afectada de una manéré tal que la cara su-
perior de la cinta de vidrio quedd substancialmente libre
de defectos, siendo su condicién plana considerablemente me-—
Jjor que euando el procedimiento de fqgmacién Qe vidrio pla-
no fue realizado sin accionar los expuléoreé,.pero de otro
modo bajo las mismas condiciones. ; A
Como que en las otras réalizacioneé de la inven-
¢ién que serdn descritas.cOn reierencig a los dibujos ane-
xo0s, la estructura bisica del depésito, el canal de alimen-

tacién para el vidrio fundido y los medios para transportar

la cinta de vidrio fuera del area del depdésito gon los mismos

que en la realizacién;que ha sidovdescrita con referencisa

a las figuras 1y 2, las parteé idénticas estédn denotedas
por idénticos nimeros de referencia.enrtodas las diversas
figuras, ¥y la descripcién de aquellas partes no necesite ser
repetida. Al describir las reallza01ones 1lugtradas en las
figuras ~3—8 se haré unlcamente referencla a aquellas par-
tes del aparato que difieren de la flgura 1,Aslendo tales
partes aquellas que se cuidan de'iﬁfluir en la atmésfera del
depésito, encima de la cinta devvidrio flotante, tal como

se requiere por la 1nven016n. | | )

En. la realizacién 11ustrada en la figura 3, se
disponen dos series de hélices para efectuar una ac016n de
mezclado en los gases que constltuyen 1a atnbésfera de encim~
ma’ de la cinta Qe v1dr10, en la segunda nitad de su reco~
rrido a través del depésmto. “En los dlbuJOS sélo es ev1den~

te una héllce de ceda una de las’ serles, a saber 1as héllces

vy P awaprens v
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—57— y -58-. De hecho cada wna de estas hélices'en upa'de

una serie de ellas, montadas lado a lado a lo largo de una
linee transversal a través del depésito. La hélice -57- es-
+4 montada en:un 4rbol -59- Qué estd .sostenido en cdjinetes'
dentro de un tubo fijo -60-, el cual se extiende 2 través

de la nared superior -15~- del depéslto. El érb11 de la hé-
llce 5G9~ es impulsado por un motor eléctrlco —61—,. uya
ve1091dad puede ger variada segin el grado de homogéneiza—
cién térmica requerida por la atmésfera del depésit% y/o

las condiciones termodindmicas de tal atnésfera en c%alquier ]
momehtordaao. Todas las hélices estdn montades y sqﬁfimpul—
saaas similarmente. As{ pues, la hélice ~58- esﬁé @éétada ,
en’ un drbol -62- que estéd éosfenidO'por cojinetes eﬁfun tubo
3 qﬁe se extiende a través de la pared superior %%5— del
depdsito y es impulsado por un motor eléctrico —64—.%Duran—
te la formacidén de la cinta de vidrio plano, las héléces
~57- y =58~ y las otras ‘hélices que estén en allneaCLén trans-
versal con ellas son hechas girar, con el resultado de que
se efectlia una accién mezcladora en los geses que constitu-
ven la atmésfera sobre substancialmente toda la anch&ra del
recorrido de la cinta de vidrio. Sg'ha comprobado qué; de
esta forma, se puede mejorar substancialmente lg condicién
plana de la cara superior de la cinta de vidrio. En ciertas
pruebas, también se comprobd que la condicién plana de la
cinta de vidrio fue mejorada cuando las hélicés fueron hg—
chas girar intermitentemente en lugar‘de continnamente, te-
niendo en cuenta que las hélices no estuviesen'paradés du—
rénte un periodo de tiempo lo suficientemente larpo para que

volviesen a establecerse las condiciones termodindmicas que

prevalederfan normslmente en la atmésfera del depésito en un

e AP A B BT
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procedimiento convoncional. En cualqguier prodcedimiehto
determinado, el grado de mejora en la condicidén plena de

la cara superior de la cinta de vidrio buéae depender no
gsbélamente de ia'velocidad de rotacién de las hélices, sino
de las velocidades relativas de hélices diferentes en una.
serie x/o lasg velocidades relatlvas de héllces que pertene—
cen & serles transversales diferentes. Ea por tanto;prefe-
rible disponer un control independienfe de 1a3*héliées ba—
ra permifir que las velocidades relativas éptimas sean de-
terminadas experimentalmente. ‘

En las realizaciones representadas eﬁ‘las'iiguras
4y 5, se efectia una accidén de mezclado en los gases que
conétituyen la a%mésfera de encima de le cinta de vidrio
flotante, 2 través de una serle de expulsores d*spuestos eX—
terior al depdsito, adyacentes a sus paredes laterales, apun-
tando les series opuestas de expulsores en direcciones opues-
tas a través del recorrldo'de la c1nta. De hecho hay dos se~
rieg de expulsores colocados uno sobre el otro y adygcentes
a cada lado de lag parédes latefales del dépésito. Los ex-

pulsores de cada serie estén senarados en forma substancial-

‘mente regular en el sentldo longltudlnal del depdslﬁo y es—

+dn dlstribuidos sobre toda la longltud del mismo. COmo
quiera que Ja figura 4 es un alzado en secczén transversal
fragmentada, la misma no muestra en el conaunto la 1ong1tud

del depésito una porcidn central de la longitud del misno,

.y los expulsores agociados con tal porcidn central han smdo

i .

omitidos., , :L',f_.;;:i. ; '

3

, En la figura 4, los‘eyﬁulsores de la narte”superior

de lag dos geries son adyacentes a lo que, en el aspecto de
4
la flgura, es la pared lateral remota del depéslto, estén
v N . B . ll.
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de31gnados por —65-71— inclusives. Los expulsores de la

parte 1nfer10r de aquellas series estdn desmgnados por

~72-78-., Se observard que los eXpulsores sucesmvos de las
series inferiores estdn en alineacién vertical dlrecta con
los eXpulsores de las series superiores. Los expulsores de

las otras dos serles, que son adyacentes a la otra pared

lateral del depéslto, estdn distribuidos a lo 1argo;de és—-

te y unos respecto a otros, preci#éﬁenté de 1o misma for-
ma gque losg expulsores que aparecen en la figura 4. En la
figura 5 qué es una seccidén transversal por la llnea V-V
en la figura 4, sélc eg evidente un ezpulsor de cada una
de las cuatro series, siendo éstos los expulsores ~68-75-
que estén adyacentes'é la pared lateral -12-, y los expul-
sores -79- y -80- que estén adyacentes a la ﬁaréd lateral
13-, '

Como es evidente por la Pigura 5, 1os expulsores

~68~, ~75~, =79~ y -80-, que se encuentran en el mismo pla-

no vertical, estdn conectados & un distribuidor de gas co-
min -81-, el cual & su vez estd conectado a un depbsito
(no representado) que contiene una cantidad de gas protec—

tor bajo presidén. Logs tubos de inyeccidn de los expulsores

68~ y =75~ estdn conectados, de hecho, a 1os conductos -82-

y -83=-, respectivamente, los cuales se extienden hasta di-

cho dispositivo distribuidor -81-, y los tubos de inyeccin

de los expulsores -79- y -80- estdn conectados & los con-

ductos -84~ y -85, respectivamente, los cuales también se

extiende a dicho dispositivo distribuidor de gas. Los con—

ductos ~B2w-, =83=-, -84~ y -85~ estdn cerrados herméticanen-

te al gas en las paredes 1ate£ales —12-'y -13— del éepési—

i
to por cierres -86-,
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El dispositivo de distribucién de gas ~81- estd
controlado de menera que los gases son degﬁlazados a tra-
vés de los expulsores -68-, ~75-, =79~ y ~80- en un ciclo
de dos fases repetidas. En la primera fage de este ciclo
el gas es inyectado a la atmdésfera del depésitd a través de
los eipulsores ~68= ¥y ~80~,4transversa1mente respecio a
dicho depésito y en direcciones opuestas, tal como ée in-
dice por las flechas de lineas seguidas. Este desplézamien—
to de gases a través del depbsito, en direcciones opuestas
¥ a niveles diferentes, induce una circulaeidn de géses en
el plano vertical ya que Qdespués de ser descargados'en uﬁé
direccién en uno de los dos niveles, los guses tienden a
ser errastrados dentro de su movimiento en la direceién
opuesta a través del depdsito en el otro nivel, tal como se
sugiere por las flechas de linea seguida curva en la figura
5. En 1la gegunda fase del ciclo; el;gas es descargado den—
tro del depésito a través de los expulsores —75- y -79-
mientrgs los expulsores —68- y ~80- estén inactivos de for-
ma que se induce una circulacidn deAgases en la direccidn

inversa, tal como se sugiere por las flechas de 1lfneas dis-

cont{nuas en la figura 5. _ v
Los otros grupos de expulsores, que funciénan en
otros planos verticales a lo largo del depésito, pueden ser
accionados de la misma forma ¥y en sincronizacién coﬁ los
expulsores que aparecen en la figura 5, de manera que en
todos los planos verticales en log que los expulsores estén
dlspuestos la clrculaclén de gases de produce prlmero en
una direccién (la misma en todos los planos vertlcales) ¥
luego en la direccidn 1nversa, Yy asi alternatlvamente. Estd

naturalmente, dentro del alcance de la 1nvenclén, que la
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circulaci&n dé‘gaseé en los diferentes planos vertiéales
esté desfasada y/0 que la circulacién de geses en una di-
receidn eﬁ un plano vertical dado,.tenga lugar si;ulténea—
rente con la circulacidén de gases en la direccién inversa
en uno o mds de los otros planos verticales. En todos es-
tos casos, el fuﬁcionamiento de los expulsoresAtiene Tor

resultado una mejora en la condicidén plena de la cara supe~

rior de la cinta de vidrio, pero las condiciones Sptimes de

la circwlacidn difieren de uno & otro procedimiento de acuer-—
do con las especificaciones del depbsito y las condiciones
térmicas, y pueden ser determinades experimentalmente.

El suministro de gas a los expulsores de los gru-

- pos diferentes, colocados en planos verticales distintos,

puede ser controlado'por wn mismo dispositive distribuidor
-81-, 0 contrariamente, tales dispositivos distribuidores
pueden gser dispuestos para grupos de expulsores diferentes.

Los gases descargandos dentro de la aimbsfera a tra-
vés de los expulsores pueden ser ecalentados de ranera que
los descargados dentro del depésito en situaciones diferen-
tes a 1o largo de su longitud son precalentados a températﬁ—
ras diferentes y/o de una manera tal que los gases que se
descargan dentro del depdsito a diferentes niveles son pre-
calentados a temperaturas diferentes. ‘

En la realizacién representada en la figura 6, los
gases son descargedos en la atmésfera de encima de la cinta,
a través de’ expulsores ~87-90-, por medio de conductds ~91m
~94-, E1 gas es suministrado desde un depdsitc (no represen—
tado)de gas protector, por medio de un dispositivo distri-
buidor de gas ;95—. Se observard que en este realizacién el

gas es descargado en el depésito sélo en una regidn adyacente

omea
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a su extremo de salida, siendo ésta la.regién dohdeéla cin-
ta de gidrio es eleyada fuera_de la superficie del ﬁetal
fundido comb preparacién a ser transportada fuera del de-
pésito. E1 dispositivo dlstrlbuidor ~95- produce el ‘sumni-
nistro de gas a los expulsores de acuerdo con un cm?lo de
dos fases repetidas, en la primera fase del cusl el‘ggs es

suminigtrado & los expulsores =-88- y -89-, paras proéucir al
. [

desplazamiento de los gases a través del fecorrido ée la

cinta -23-, en dlrecc1ones opuestas en los diferen tes luga-
res a lo largo de dicho recorri¢o,.tal como se 1nd1ca por
las flechas de lineas seguidas, mientras que en la‘gegunda
fase los gases son suministrados a 1os expulsores -87- -90-
pera producir el desplazamiento de gages a través del reco-
rrido de la cinta en direcciones opuestas, en cada uno de
los citados lugares, tal como se 1nd1ca por 1as flechas de
linees discontinuas,. El citado desplazamlento de gases en
cada una de las fases induce una circulacidn’ en,la %tmosfe—
ra, en un plan& horizontal'adyaéenfeiél extremo de.%alidé
del depésito. En una prueba que fue realizada’ con résulta
dos muy satisfactorios, el dispositifé distriﬁuidortde &as
-95- fue montado pera hacer fuﬁcionér los eipulggres de
acuerdo con dicho c¢iclo a uﬁé'fre§ﬁencié deisfﬁiclos por
— N T 3 - i
 En el aparato representadb én la-figura 7, un par
de conductos de gag -96-~ y -97— se extlende a través de la
pared lateral -12- del depéslto —8— en el mlsmo nivel ho-
rizontal y ‘en posiczones que estén separadas en la direccidn
longitudinal del depéslto. El extremo 11b“e de los ‘conductos
~96-~, situados dentro del dep631to, esté prov1sto con una

porcién de admisibén-98- ampliada, mientras que l2 poreién -
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extrema libre del conducto -97-~ esfé provista con un'aifu-

sor o'manguito ~99- que forman, con el mentado conducto

~97-, un expulsor de tipo Giffard. Los conductos =96- y -97-

estdn conectados a 1los orificios de admisién y salida del
alojamiento de una bomba ~100-. En el lado opuesto del de~
pbésito eétéﬁ los conductos de gas -101- y -102-, que se ex-
tiende a través de le pared lateral —13— del.depésito 8-,
en posiciones que estdn opuestas dirécta y respectivanmente
a los conductos -97- y ~-96-. El extremo interior libre del
conducto -101- estd provisto con una porecidn extrema de ad-
misién ampliada -103-, mientras que lafporcién extremérin—
terior del conducto -102-, se extiende en un difusor o men-
guito -104- que constituye, con el conducto -102-, étre ex-
pulsor de tipo Giffard. Los conductos -101- y ~102- estdn
conectados respectivamente a los orificibs de entrada y sa-

lida del alojamiento de una bomba -105-, Durante la .forma-

cién del vidrio plano sobre el bafic de metal fundido en el

depbésito -8~, las bombas -100% y -105- son accionadas con-
tinuamente para hdcer que los gases sigan un circﬁito subg-
tancialmente cerfado, el cual se extiende fuera del depdsi-
t0. En un lado del depdsito la bomba —100- hace que.los focits
ges sean aspirados desde el interior del depésito, édyacen—
fe a su extremo de salida, dentro de la porcién de admisién
-98- del conducto -96- y que bombeen estos gases a lo largo
del conducto ~-97- y a través del expulsor -99-, paré hacer
que los gases'sean aspirados 2l difusor desde una zona adya—

cente a2 la pared lateral -12- y resulten rezelados con los

gases que se descargan desde el conducto -97-. los gases mez-

clados se descargan a través del recorrido de la ci@ta, Yy
son aspirados principalmente dentro de lo poreién dé admi-
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gién ~103-~ del conducto ~101-~, a continuacién de‘lo;cual

son bombeados por la bomba ~105- a 1o largo del conducto
-102—- y a través del expulsor -104-, de manera que resul-
tan descargados a través del recorrido de la cinta en la
direccién opuesta, mezclados con gases gue son aspiﬁados a
trévés del difusor desde una zona adyacente a la pared la~
teral ~13- del depbsito. Asi pues hay un desplazamie?to con--
tinuo de gases en direcciones opuestas a2 través del %ecorri-
do de la cinta, tal como se indica por las flechas. En las
pruebas que fueron efectuadas con egta realizacién d; la
invencién, se comprobé que la circulacién de gages d? la
forma descrita tuvo por:resﬁltado una mejora substanéial en
la coﬁdicién plana de 1a cara superior de,lé'cinta de ﬁidrio.
En otra prueba, les bom5a57—100u ¥y =105~ fueron aécignadas
intermitentemente de manera que producign una c1rcu1aclén )
periddica de gases de dlcha forma. En aquellas prueb;s tan-
bién, se obtuvo una mejore substanclal en la condlclén nlana
de la cara superlor de la 01nta de vidrlo, en comparéclén

con la calidad de la superflcle plana cuando la 01nta de vi-

~drio fue formada sin ac01onar las bombas ~100~ ~1o§-, pero

sin embargo bajo condiciones ldéntlcas. Las bombas ~100-~ y
—105— fueron accionadas a una frecuencia suficiente para ase-

!
gurar que no llegase & restablecerse la dlstrlbu016n normal

de las corrientes de gas que prevalecen cuando 1as bombas =-100- }

y =105~ no son accionadas.

’ ASeguid;mente se hace referencie a la figura 8. En
el aparato representado en esta‘figura, la atmnbsfera de en-
cima de la cinte de vidrio en la segunda mitad de su recorri-~
do a través del depéslto, es perturbada descargando en ella

gas desde un tubo ~106- que se extiende transversalmenue res—

vy
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pecto al depésifé, sobre toda sﬁ anchura.?El tubo -106-
esté'montado.en cojinetes cerrados én lag paredesllatera-
les del depbsito y estd conectado a medios im?ulspres (no
mostrados) que, durante la produceién de vidrio piano,.ha—
cen girarvel tubo =106~ en torno a su propio eje..Al mismo
tiempo, el gas protector, que tiene suﬁstancialment? la mis-
ma atmbésfera que la atmésfera normal del gas protec@or den-
tro del depdésito, es suministrado bajo presién desde una
fuente adecuada al tubo -106- y este gas se descarga conti-
nuamente dentro de la atmbsfera a través de una plurelidad
de orifioiOS,de descarga ~107- los cuales estén formados en
la pared del tubo y estdn distribuidos sobre toda su longi-
tud. En virtud de la rotecién del tubo =106-, los chorros

de descarga de gas son lanzados en diversas y veriantes di-~
recciones‘al,interior del depbsito, y la experiencié ha de~
mostrado que esta descargs de gas influye en las condiciones
amhientales dentro del depésito, de una manera tal &ue crean
una distribucién de calor mis favorable éobre la'cinta, con
el resultado de que la condicidén plana de la cara -uperlor
de ésta me jora substancialmente,

. En una mod*flcac16n, el tubo —106— fue hecho girar
intermitentemente, en vez de hacerlo en forma continua, pero
a intervalos lo suficientemente frecuentes para évitgr que
llegase a establecerse una distribﬁcidn de corriente§ nor-
malés dentro del depdsito en su extremo curso abajo.p

En otro aparéto modificado (no mostrado) e? tubo
-106- fue substitufdo por un tubo que tenfa en su pé;ed una,
serie de rendi jas dispuestas long1tud_nalmeqte respecto al-
tubo y separadas angularmente en torno al eje del misho. E1l

tubo era estaclonarlo, pero durante le descarga de gases a
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trevés de las ranuras, una pantalla o manguito cilierico,
que rodeada el tubo, fue desplazado de manefa tal qée los
chorros de gas experimentaban despiazaﬁientos dentré del
depbsito, . S i

En otra modificacibén (no mostrada) se emplgé un
tubo como el -106-, aunque montado para un desplazaﬁ?ento~
axial, y, durante la produccién de la cinta de vidri;, el
tubo fue movido alternativamente axialmente de formé que los
chorros de gas ge extendian con un movimiento trangférsal de
veivén dentro del depésito. De esta forma los chorrgs de gas
de descarga fueron abligados a efectﬁar una eccidn mezcladora
en los gaseg del interior del depésito, lo cual, segmin se
comprobd, tuvo porresultado una mejora subsiancial en la con~
dicidn plana de la cara superior de la cinta. Se coﬁprobé
que en el aso &e mover el tubo alternativa y axizlmente, tal
como se ha mencionado antes, se puede conéeguir uname jora
en la calidad de lacinta de vidrio hesta sin girar el tubo
en torno a su eje.

En otra modificacidn; se empleévun tubo similar al
tubo -106-~ pero el mismo esteba montado para un éesp;azamien~
to angular de vaivén en torno a un eje situade ceniralmente
respecto a la longitud del tubo. Durante la formacién de la
cinta de vidrio, el gns fue descargado desde el tubo mientras
éste se hallaba soretido a diéhonnvimiento alterno angular.
La descarga de gas desde los orificos méviles produjo una me-
jora en la distribucién de calor dentre del depdsito, coﬁ
el resultado de gque la condicidén plana de la'cara superior'de
la c¢inta era substaﬁcialmenie mejor‘éue cuando no se descar-

garon gases desde el tubo y éste eré estacionario, siendo lle-

vado & cabo el procedimiento, sin embargo bajo las mismes con-
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diciones. El pentado tubo desplazable angg;armente estaba mon- :
tado de manera que'podia ser movido alternativamente paralelo :
con su eje durante su movimiento alterno angular y se compro- 'E

6 que cuando se realizaba el procedimiento de forma que el

i
'5; - 'tubo era movido alternativamente, tantorangular com&‘axial—
mente durante la descarga de gas desde el mismo, lz2 mejora en
la condicidén plana de la cara superior de la cinta de vidrio
era ain més marcada, :
La invencién ha sido ilustrada éon:nféregcia a sus 5
10. "realizaciones en procedimiento en los que se forma vidrio pla-

no en un bafio de material fundido.

S
!

Sin embargo, tal como se ha indicado ya, la invenecidn
puede ser aplicada dtilmente en un procédimiento en el que se

trata vidrio plano sobre un bafio de material fundido. As{ pues,

Lal e HIAN vetre B T O

15. en otra réalizacién de la invencién (aneprésgntadaj; fueron :

 tratadas hojas de vidrio plano sobre un bafio de sales fundi- &'

- das en un depésifo cubierto, siendo el tratamiento, ﬁor ejem~ =§

‘plo, un templado quimico o un tratamiento colorante. Las ho-

jas fueron introducidas en condicidn semiplédstica a fravés de

20. . un lado del depbsito cubierto, y, durante el tratamiénto de Z

las mismas en el baflo de material fundido, fueron moéida a tra«f

vés de la superflcie del bafio hacia el lado opuesto del depbs i—'»

to, desde el que las hojas son retiradas después del‘tra*aulen~-

to. A modo de ejemplo, tal desplazamiento de les hoaas puede :

25, efectuarse por disposiﬁlvos de tlpo conocmdo por eaemplo, ro-
dilles sumergldos 0 cadenas rotativas sin fin en las que son
sostenidos 10S margenes de las hojas. Durante el tratyulento

de las hojas de vidrio dentro dél depdsito, se efect#& una ac--

y

cién mezcladora en la atmésfera del mismo, en al menos und Zo-

‘30. na sobre al menos uns parte substancial de la anchurafdel re=-
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corrido za lo largo dél gque se'deéplﬁzén dichas hoja%. Fn un
procedimiento particular, tal meibn mezcladora fuo ofoctuada
descargando gas en la atmésfera del depéaito, primefé en una
direceidn o través de tal recorrido ¥y luego en le dmrcucién
opuesta, & una frecuoncic de un-ciclo cada dos minutos, com=
prandiendo cada ciclo un periodo do doscarga do gan pn une.
direccién y un periodo 1déntlco dechscarga de ges en§1a direce
cién opuesta. Se comprobd que, como resultado de enta accién
de mezclado, las caras ouperlores de las hojas de viarlo eran
de mejor calided y las hojas.de vidrio tenian mejores propie-—
dadeu ‘épticas que las hojas tratadau de la misma Iorma pero
sin efectuar una accmén de mezclado de geses deantro del depb-
sito . | - . ‘

A modo de ejemplo, en un citado procedimiento paré
tratar hojas en un bafio de material fundido, el bafio puede
estar congtituldo por wna mezcla(hi sales que comprenden (en
porcentajes en peso): 20-30% de cloruro sédico, 40—66% de clo~
ruro de bario, 13-18% de cloruro poté31co ¥ 7-13% de cloruro
litio. Una comp051016n de bafio partlculurmente satisfactoria,
dentro de la gams antes citada, se compone de las siguientes
saeles en los mentados porcentajes en peso. cloruro de bario,
50%; cloruro de'soéio, 25%; cloruro de litio, 10%; y cloruro
potdsico, 15%. Tal composicién es particularmente dtil para
proteger las hojés de vidrio en el estedo plés@ico y evita que
se formen tensiones de conmpresién exceéivas_én las cépas de

superficie de las hOJ&S que se<estgn tra tando, durante el en-

~friado de 1as hoaas.

Se coxprenderd que esta invencién no esta llmltada
a las realizaciones de los procedlmlentos h's aparatos que se

hz . deserito e 1lustrado 1os cuales hanvs1do selecclonadas
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dnicemente a modo de ejemplos. Pueden efectuarse numerosas
modificaéiones en las realizaciones ilustradas sin separar-
se del alcance de la invenéién, tal como se define por las

. s . T . - \
siguientes reivindicaciones. . IR oo

NOTA.

Se reivindica como ‘objeto de la presente patente
de invencién : |

1.- Procedimlento para la fabr;caczén de vidrio
en hojz, en el que se forma o} acondlclona vidrio plano en
~un recipiente cubierto, a través del cual el vidrio es movi-
do sobre un befio de material fundido y en el que hay. al me-

nos una zona a 1o largo de su recorrido donde el vidrio pia—

no tiene una viscosidad lo suficientemente baja parz que la

condicién plana de su cara supefior sea susceptible de ser

influfda por la distribucién de calor en la atmésféré gaseo~

sa de encima del vidrio en aquella zona, caracterzzado POr=

‘que en al menos una ‘de tales zonas.se efectda una acclén de

(

mezcla en los gases que constituyen dicha atmésfers,!sobre al'”

: : N
menos una parte subgtancial de la anchura del mentado reco-

rrido en aguella zona o zonag, D 8

2. Procedimiento para la fabricacién de ¥idrio
en hoja, de}acuerdo con la reivindicacién 1, ceracterizado .
porgque hay a2l menos ung zona donde la femperatura déi vidrio
estd en 1a gama de 1050 a 550°C y en la que la zona;;o al me-

" nos una de las zonas, donde se efectda dicha a0016n de nez-—

clado es una zona donde la temperatura del v1drlo esté en

. e w———
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aquella gawa. ,
3. Procedimiento paré la fabricacién de'yidrio
en hoja, de acuerdo con la reivindicacién 2, Caracté;izado
porque se efectia una aceidn dg mezciédo en al menos}una
zons, donde la temperatura del vidrio estd en la gam% de 800° _
a 590%. AR
4o Procedimiento'péfaAla fabricacién de%ridriol
en hoja,'de.acuerdo con cualquiera de las reivindicééiones
anteriores, caracterizado porque se efectia una accibn de
mezclado en al menos una zona qQue se hella situada en la se-
gande mited de la longitud de dicho recorrido. P
5e -P;ocedimiento-para la fabricacién de';idrio
en hoja, de acuerdo con cualquiera'de'las.reivindicéciones'
precedentes, caracterizado porque en al menos una zona se
efectia una accidén de mezclado ejerciendb una fuerza de des-
plazamiento de gas o fuerzas de desplazamiento de gas, total
0 principalmente en unﬁ direccién o en direcciones substan-
—Eialmente perpendicularés a talArecorridg. )
6. Procedimiento para la fabricacién de vidrio
.en hoja, de aeuerdorcon cualquiera de las réivindicaciones
anteriores, céracterizado porgue en ai menos una zona se
efectda una accién de mezclado al ejércer una fuerza de deg-
plazamiento de gas, o fuerzas de desplaiamiénto de gas,ren
“una posicién o posiciones tales y de una megnitud o maénitu—
des tades, que producen el desplazamiento de grses a través
~de toda la anchura de dicho‘recorrido'o substancialmente asi.
- Te Procedimiento.para la fabricacidn de vidrio
en‘hoja, de acuerdo con cualquiera‘dé 1as reivindicaciones

anteriores, caracterizado porque en al menos una zon2 se efec-

tda wna accién.de mezcladofal'ejercer'una fuerze de despla-
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zamiento de gas O fuerzas de desplazamiento de gas conbinua~

mente. g
8. Procedimiento para la fabricacién de wvidrio
. . ’ {
en hoja, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones

«

antefiores, caracterizado porgue en al mencs una zona se

i
efectda una accidén de mezclado a2l ejercer una fuerzé de des-
plazamiento de gas o fuerzas de aesplazamiento de g%;, verib—~ 5
dicamente. 1

9. Procedimiento para la fabricacién dgi?idrid

en hoja, de acuerdo con la reivindicacidén 8, caract%}izado
porgue en ‘el menos una zona se efectia uns aceién de mezcla-
do al ejercer una fuerza de desplazamiento de ges o %uerzas

de desplazanmiento de gas, periddicamente pero a una frecuen—

cia tal que no llega a establecerse unz condicién dindmica

estable de los gases que constituyen la aimbsfera de encima
del,vidrio, en‘aquella zona, o no llegan a establecerse du—~ f
rante un periodo lo suficiente largo para gue el vidrio sea
afectado adversemente, por ello.

10, Procedimiento para la fabricacién de vidrio

en hoja, de acuerdo con cualquiéra derlas reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque en al menos una zZona se

efectia una accién de mezclado al ejercer peribdicenente :
fuerzas de desplazamiento de gas en una direccién y én una,
direccién inversa, a través de fal recorrido, siendo ejer~
cidag las fuerzas que actian en dichas direcciones diferen—
tes a través de tal recorrido, desfasadas para producir ed :
desplazamiento de los gases primero en una direccién a tra-
vés de tal recorrido y luego en una direccién inversa a tfa-

vés del mismo,

11. ProcedimicntoApara la fabricéciéq de vidrio
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- en hoja, de acuerdo con ia reivindicacidén 10, caracieriza-
do porque en al menos una zona se efectia una accibn de
mezclado al ejercer desfasadamente fuerzas de desplazarcien-
t0 de gases en una direccién>y en una direccién inversa,

5. a través del recorrido, paré producir desplazamieﬁtos de
vaivén de los gases a través del mismo coincidiendo o si-
“guiendo inmediatamente cada vez que se ejerce fuerze en una
direccidén con el aflojamiento de la fuerza ejercida en la-
direccién inversa.

10. 12. Procedimiento para la fabricacién d% vidrio
en hoja, de acuerdo con la reivindicacibn 10 ¢ 15, éaracter
rizado porque al menos en una zonz, se efectda una accidén
de mezclado al ejercer fuerzaslde desplazariento de:gas de
acuerdo con un ciclo_que'comprende dos fases, en uné de las

15. cualeg se ejerce o ejercen fuerzas para ?roducir el despla-
zaniento de gases en ung direccidn a través de tal recorri-
do, y en la otra se ejerce o ejercen uné fuerza o fggrzas
para producir el desplazamienfo de gases en la direécién in-

versa a través del mismo, produciéndose al menos uno de ta-

1
}
'

20. les ciclos cada diez minutos.

13. Procedxmlento para le fabricacién de vidrio

en hoja, de acuerdo con cualquiera de las re1v1ndlcaclones

o e R e

anteriores, caracterizado porque se eaercen fuerzas de des-

plazamiento de gases para hacer que dlChOo gases 51gan un

25, circulto cerrado, en el curso del cugl los gases se pueven

a través de dicho recorrido en al menos una zona. }
/ : |
ZCZZ 14. ‘Procedimiento para la fabricacién de vidrio

en hoja, de acuerdo con la reiv1ndlca016n 13, caracterlzado
i
porque los gases son obllgados a Bveguir al menos un‘rircuito

30. cerrado completamente dentro de 1a atmésfera libre d?ntro
.- . . : "‘I

5.t
]
]
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10.

15.

20,

25.

30.

del depbsito. _
15. Procedlmlento para la fabrlcdclén de vidrio
l

en hojd, de acuerdo con la reivindicacién 136 14, carac~

terizado porque los ‘gases son obllgados a segulr al meros'

un clrculto cerrado cuyo plano gpneral es substanclalmenue

1

vertical. . _ ‘
16. Procedimlento para la fabrlcacldn de vidrio
en hoga, de acuerdo con cualqulera de las re1v1ndlcaclodes

13 a 15, caracterizado porgue 1os gases son obligados a se-

. S i
guir al menos un circuito cerrado cuyo planc general. es subs—

tancialmente horizontal.

17. Procedimiento pera la fabricacidén de vidrio
en hoja, de acuerdo con cualquiera de las reiviﬁdicaciones
anteriores, caracterizado porque en al menos ﬁna zonza se efec-
tde una accién de mezclado por una fuerza o fuerzas ejercidas

insuflando gases dentro de tal zona,

18, Procedimiento para la fabricacién de vidrio

en hoja, de acuerdo cun la reivindicacién 17, caracterizado

porque los gases insuflados dentro del depdsito para efec-
tuar la accién de mezclado son una mezcla de gas que es aspi-
rada de la atmésfera del mismo depdsito, o que es substan-
cialmente de la misma composicidn que tal atmésfera.

19. Procedimiento para la fabricacién deAvidrio
en hoja, de acuerdo con la reivindicacién 17 6 18, caracte-
rizado porque(ée insufla cantidades.de_gas dentro del depé-
sito, simulténeémente en direcciones opuestas a través del
recorrido, deéde posiciones que son adyacentes a planos ver-
ticales que pasan a través de limites laterales opuestos de

tal recorrido, al menos una de cuyas posiciones estd en una

citada zona, estando relacionades tales posiciones entre si .

i
|

P

e

- ——rs

[P
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10.

15.

20,

25,

30.

-~,en aquella zZ0ona.

39 - -

de tal manera que los geses gque constituyen la atimésfera
de encima del vidrio son inducidos a moverse en un circui-
t0 cerrado dentro del depésito. :

20. Procedimienfo’para la fabricacién de vidrio
en hoja, de acuerdo con cualquiéra de las reivindicaciones
17 a 19, caracterizado porque las fuerzas de propuls;én Yy
aspiracién gon ejercidas simulténeamente en la atmésfera en
el depéslto en posiciones tales que hacen que los gﬁses sean
desplazados a través de dicho recorrido en al menos;una 20~
na, en el curso de seguir un circuito cerrado que se extien-~
de fuera del depbsito., BRSNS !

21. Procedimiento para la febricacién dé vidrio
en hoja, @e acuerdo con caalQuiefaide ias'reivindicéciones

anteriores, caracterizado ﬁorqué en él ménos una zona se
efectia una accién de mezclado por medlos mecanlcosisﬁtuadon
. L | l

. 22, Procedlmlento para la fabricacidn de v1drlo
i

" _en hoja, de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones

, i
precedentes, caracterizado porgue se suministra vidrio fun-

dido contlnuamente dentro del depésmto ‘en un eytremo,del
mismo, y se esparce dicho v1drlo para formar una capa flo-
tante sobre el bafio, ¥ porque el vndrlo es estirado cont1~

. huamente desde el otro extremo del. depéslto como und cinta
¥t

continva. ' . ”*f‘ - i

23 Procedlmiento para’ la febricacitn de vidrio

en hoaa, de acuerdo con la reiv1ndicac16n 22, caracterlzado

porque la accibn de mezcla es efectusda en al menos wa zo-

1

na 81tuada més cerca del segundo extremo del depéslto que

o oo
_— '

del prlmero.

244 Procedlmienuo para la fabrlcaclén dﬁ v1drﬁo
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10.

15.

20.

25.
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P

en hoja, de acuerdo con la reivindicacién 23, caracterize-
o

do porque se efectla le accibn de mezclado en o adyacenie

a la zona donde el vidrio sale de la superficie del bafio.

'25; Procedimiento para lé fabricacidn delvidrio
en hoja, en el que se forma o acondiqiona fidrio plano en
un’ contenedor cubierto, a través del cual se mueve.;l vi-
drio en un befio de material fundido y en el gque hay al me-
nos una zona 2 1o largo del recorrido de ia cinta donde el
vidrio pleno tiene una viscosidad lo suficiente baja pera
que la condicién plana de su. cara superior sez susceptible
de ser influenciada‘por la distribuqién de calor en la at-
mdsfera gaseosa de encima del vidrio én aquella zona, ca-
racterizado porque se descarga dentro de la zatmdésfera de
encima del vidrio en al menocs una zoné, desde un orificio o
desde orificios, de férma gque el gas descargado es distri--
buido sobre al menos parte de la anchura de tal recorrido,
siendo deéplazados en conjunto tal orificio u oiificios du-
rante tal descarga de gas. o

26, Procedimiento para la fabricacidn de wvidrio
en -hoja, de acuerdo con la reivindicacién 25, caracterizado
porque el gas eg descargedo dentro de la atmbésfera de enci-
ma del vidrio desde una pluralidad de orificios distribuidos
sobre al menos“parte de la anchura del recorrido, mientras
que tales orificlos son movidos en recorridos cerrados en
torno a un eje dispuesto a través de dicho recorrido.

27. Procedimiento para la fabricacién de vidrio
en hoja, de acuerdo con la reivindicacién 25, caracterizado
porque. el gas es descargado dentro de la atmésfera dé enci-
na del.vidrio desde una serie derrificios miéntras egta se-

rie de orificios es movida alterna y angularmente en torno

Tk s o1 b 7 e R S ey § e
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& Wl eje gubstancialmente vertical. .

28, Procedimiento para la fabricacién dé vidrio
en hoja, ’

La presente memoria descriptiva consta de cuaren-
ta y una hoja foliada escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, 14 de julio de 1972
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