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MEMOCRIA DESCRIPTIVA
DE UNA
PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS, EN ESPANA,
A FAVOR DE SAINT-—GOBAIN'INDﬁSTRIES',‘ DE NACIONALI-
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s0ob e -
UPERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE VIDRIO EN

HOJA,POR FLOTADQ". -
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La presente invencidén se refiere a perfeccionamientos
en la fabricacién en continuo del vidrio en hoja por flotado,
sobre un soporte liquido mis denso que el vidrio, permitiendo
este modo de fabricacién obtener, a un precio de costo moderado,
productos gque presentan cualidades reunidas de superficie bri-~
llante, o pulido al fuego, planeidad general y regularidad de
espesor.
Como va se conoce, un modo de fabricacibn:.consiste:
- en verter el vidrio sobre el bafio contenido en una cu
Aba de. forma alargada,

~ en.dejar que el vidrio se extienda libremente en-una
napa sobre la superficie dél bafio, para formar una ban
da continua,

- en hacer avanzar esta banda sobre la superficie del

bafio, tirando hacia la parte posterior,

- an llevar la banda en estado pastoso al extremo del

bafic.

La viscosidad del vidrio que flota en el bafio es prime
ramente mantenida a un valor relativamente pequefio, de manera
que se obtenga répidamente un espesor de la banda de vidrio,
uniforme y gstable, por la actuacidn de la gravedad y de la
tensidn superficial. Durante el recorrido de la banda, sobre
el bafio, se la somete a un enfriamiento progresivo hasta que
alcanza una rigidez suficiente para ser retirada del contacto
del bafio por medios mecinicos, sin sufrir daflos que afecten su
planeidad general y su pulido de superficie.

El espesor de las hojas asi obtenidas, es en condicio-
nes corrientes, del orden de 6 a 7 mm (espesor de equilibrio),
en el caso en que el soporte liquido es estafio, o una aleacién

de estafio, siendo impuesto este espesor por los valores respec-
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tivos de la tensidén superficial del vidrio y de este soporte.

Cuando se deSea producir una hoja mds delgada, se pue-
de, después de que el vidrio se ha extendido libremente, some
terle a un enfriamiento, sujetarle lateralmente por moletas que
regulan la velocidad de la bhanda a lo largo del bafio, luego ca-
lentar el vidrlo de manera que se le imponga, més adelante de
la zona de extensién libre, una reduccibén de espesor, por medio
de una traccidn dirigida longitudinalmente.

Segfin otros modos de realizacién destinados a obtener
hojas de vidrio de un espesor superior a 7 mm, se detiene la
extensién de la napa antes de que haya terminado de extenderse
y haya alcanzado el espesor de equilibrio, pér medio de barre-
ras dispuestas longitudinalmente a cada lado de la napa, éstas
barreras la aprietan cuando se forma la banda y pueden ser fi-
jas, o moverse a la misma velocidad que la banda. -

Seglin otro procedimiento, denominade "procedimiento Aria
ne'" que es el objeto de la patente francesa 1.378.859 y de sus
adiciones nimeros 86.221; 86.222; 86.817; 87.798 y 9L.543, de~
positadas a nombre de la Compagnie de Saint-Gobain, el vidrio
es vertido en forma de napa sobre el bafio metdlico, en un ante~
cuerpo, y se forma la banda de vidrio, entre elementos anterio-
res de retencibén, y elementos mbéviles de guiado, continuos y
flexibles, que se adhieren al vidrio en las regiones marginales
¥ due acompafia a la banda en su movimiento sobre el bafio, con—f
tribuyendo eventualmente a producir este movimiento. Estos ele~

mentos de guiado tienen, en particular, por efecto actuar sobre

. la-anchura de la banda. Su presencia, modifica en efecto, el pro

ceso que conduciria a un-equilibrio de la napa, y la extensidn
del vidrio en el interior de un espacio cerrado, permite obtener

directamente en la zona caliente del horno, una banda cuyo espe
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sor se separa del valor antes indicado de 6 & 7 mm.

Segin logberfeccionamientos que son objeto de las adi-~
ciones 86.817; 87.798 y 91.543 mencionadas anteriormente, se
pueden utilizar medios auxiliares, que consisten esencialmente
en brganos fijos de situacidn, colocados por pares (pueden re-
ducirse a uno solo), a un lado y otro de la banda de vidrio.

Se puede pues, dar a los elementos de gulado laterales una sepa
racibén muy superior a la anchura correspondiente al espesor na-
tural de equilibrio del vidrio, pues los elementos de guiado son
capaces de pasar al exterior de los brganos de localizacidn, sin
que por ello gueden despegados de la banda después de haberlos
frangueado.

Con relacién al antiguo procedimiento referido anterior-
mente, el procedimiento Ariane permite obtener ventajas importan
tes. En particular, esté Gltimo procedimiento conduce directa=-
mente a dinensiones de hojas (espesor, anchura) muy préximas a s
dimensiones finales deseadas, asl como a estados de superficie
de alta calidad, gracias a la realizacidén de una extensibilidad
rapida del vidrio y a las temperaturas elevadas utilizadas.

Ademds, en el procedimiento Ariane, al poder ser el an-
ého de la banda de vidrio, préctiéamente independiente de su
espesor, y al no sufrir, incluso para hojas delgadas, mis que
una pequefia variacidén a lo largo del bafio, la instalacién puge
de realizarse de manera que:

-~ la anchura del bafio sea pricticamente constante de un

extremo a otro, y de dimensibén tan reducida como sea posible,

de modo que el porcentaje de utilizacidn de la superficie del
bafio sea muy elevada, es decir, que el Wafio esté recubierto en
una gran parte de su anchura por la banda de vidrio,

--la proteccién por atmbsfera controlada, sea dirigida
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principalmente, sobre la zona no cubierga por el vidrio, y su

consume se reduzca.

Al poder ser mhs ripido el enfriamiento de la napa y
suprimirse los recalentamlentos intermedios importantes, la
longitud del bafio, asi como el consumo de energia para calefac
cién, para una misma capacidad de produccién se reducen notable
mente.

El funcionamiento de la instalacién es muy flexible y
permite flcilmente, los cambios de espesor de la banda, los co
mienzos de extraccidn, etc...

- La anchura de la banda depende, menos directamente,
del espesor fabricado; se mantiene importante alin en el caso de
elaboracién de hojas delgadas lo que no conduce por tanto a ve
locidades de salida excesivas. |

Los perfeccionamientos de la invencidn, tieneppor obje~
to, a la vez que se consiguen las ventajas mencionadas anterior-
mente, asi como otras particularmentesimportantes, utilizar
instalaciones en las cuales la cuba que contiene el bafic de me
tal fundido estd simplificada, y en particular no lleva disposi
tivos de retencidén fija en la parte anterior (rebosadero, barre
ra sumergida, cilindro en contacto con el vidrio, etc.), vy es-
to permite en particular, utilizar el procedimiento Ariane en -
un horno concebido para el grocedimlento referido al principio.

Tiene por objeto un procedimiento que consiste en ha-

cer vertér el vidrio sobre el bafio metélico, directamente en

- la zona anterior de la cuba, entre los bordes divergentes de

materia bafiada por el vidrio, en dejarle que se extienda entre
los citados bordes bajo la accidén de la gravedad y de-1la trac-
cibén ejercida en la parte posterior, y en introducir por la cara

superior en los bordes de la napa, antes de que &sta haya aban-



10

i5

20

25

30

donado los bordes divergentes, o inmediatamente después, ele-
mentos de guiado laterales mdviles y flexibles, que divergen
en la parte posterior de la zona en gue se forma la napa y gque
controlan la extensibén del vidrio en dicha zona, después gulan
la banda durante su recorrido y la acompafian durante su enfria
miento en la zona posterior del bafio.

Este procedimiento que asegura el confinamiento de la
napa de vidrio en su perimetro, por 4rganos a los cuales se
adhiere fuertemente, permite, regulando la posicidn de estos
érganos y el desplazamiento de aquellos de entre ellos gue son
méviles, dominar la extensibén de dicha napa y conseguir espesg
res de hoja de vidrio muy diferentes de los que corresponden
al equilibrio natural de las fuerzas de tensibén superficial y
de la gravedad, pudiendo ser estos espesores inferiofes O su-
periores a los que corresponden a este equilibrio.

Actuando sobre la tensidn de retencidn ejercida en los
elementos de guiado y sobre la distancia entre los drganos de
localizacidn, se puede regular el ancho de la napa de vidrio.
Esta regulacidn asi como la qué se refiere a la velocidad de
avance, en relacidn con el caudal de vidrio admitido en el
bafio, permite ajustar el espesor de la napa al valor deseado.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencidn se de

" duciridn de la descripcidn que sigue y que se refiere a formas

de realizacibén seglin la invenciébn, dados a titulo de ejemplos
no limitativos.
En esta descripcidén se hace referencia a los dibujos
adjuntos que muestran:
- figura 1, una vista parcial en planta de una insta-
lacidén seglin la invencidn;

- figuta 2, 2a y 2b, vistas en seccidn de piezas de
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apoyo;

- figuras 3 a 5, vistas en alzado de diversos modos de

realizacién de piezas de apoyo;

~ figura 6, una vista parclal en planta, de una varian-

te de instalacibén seglin la invencibn;

- figuras 7 a 9, vistas en alzado de diversos modos

de realizacidén de piezas de situacidn;

- figura 10, una vista en alzado, con semiseccién de

un érgano de mantenimiento;

- figura 11, una vista en planta parcial, de otra for-

ma de realizacibén de la invencidn;

-~ figuras 12 y 1l2a, vistas en alzado, de frente, y de

perfil, de una pieza de mantenimiento que forha tope;

- figuras 13 a 15, vistas parciales en planta, de va-

riantes de instalaciones segGn la invencidn.

Seqin se representa en la figura 1, la instalacidén lle
va una cuba de la cual una parte del recinto estl representado
en 1, esta cuba contiene un bafio metélico 2, tal como por ejem
plo un bafio de estaflo. La parte anterlor de esta cuba lleva
dos bordes divergentes 3, en el sentido de avance del vidrio. Its
medios de calefaccidn y de acondicionamiento de la atmbsfera
de esta cuba pertenecen a sistemas ya conocidos, y no estén
representados.

El vidrio fundido se vierte en el extremo anterior
de la cuba, en la zona representada en 4, por un canal abier-
to, después se extiende en el bafio de metal liquido y bafia la
pared anterior 5, asi{ como las paredes laterales divergentes
3, hasta un punto 6 donde el vidrio se encuentra separado de
las citadas paredes y llevado en forma de banda, que toma

aproximadamente la configuracidn representada en 7, bajo la
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accién de elementos mbviles de guiado 8. Estos son arragé;ados

-

regularmente, bajo una tensibdn regulada, de la parte anterior
hacia la posterior del horno, donde quedan prisioneros en su
movimiento, de los bordes de la napa de vidrio pastoso..

Los elementos mbéviles de guiado, pueden estar formados

por simples hilos, por ejemplo de un didmetro de alrededor de

2 mm, de acero dulce o de acero aleado, de buenas caracteristi
cas mecénicas y quimicas para temperaturas elevadas. ﬁstos
elementos de guiado pueden estar constituidos igualmente por
cintas, trenzas, etc.

Cada hilo 8, que proviene de una qevanédera 9, pene-
trawen el recinto del horno a un nivel superior al de la masa
de vidric en fusién que se extiende en el bafic metdlico. En-
cuentra a continuacidn una pieza de apoyo 10, que le somete
a un esfuerzo dirigido hacia abajo para insertarle en el vi=-
drio bajo la citada pieza de apoyo, cualquiera que sea su pen
diente inicilal con respecto a la horizontal. Es ventajoso
disponer esta pieza de apoyo de tal manera que el hilo 8, pe-
netre en el vidrio antes de su paso bajo la citada pieza, lo
que asegura su lubrificacidén por el viddo y disminuyen por
consiguiente, las fuerzas de rozamiento entre el hilo y la pie -
za de apoyO.

Se puede ilgualmente preveer en la proximidad de la
pieza de apoyo, una pequefia barrera que constituye un obsté-
culo al vertido del vidrio, estando situada esta barrera en-
tre la pieza de apoyc y el borde 3. Ella provoca localmente
un aumento del espesor del vidrilo, que facilita la inmersibn
del elemento de guiado en la napa de vidrio.

Las plezas de apoyo 10, se fabrican de manera que no

sufran uh desgaste apreclable; debido al frotamiento de los
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elementos de guiado, o a la corrosidn por el vidrio en funcidn.

Las figuras 2 y 2a, muestran un ejemplo de realizaciédn
de una pieza de apoyo 10, que lleva una cubierta semicilindri-
ca fabricada con molibdeno o tungstenio "shoopé" de allmina.

La figura 2b, muestra un ejemplo andlogo 'para la fabricacién
de vidrio grueso.

Las figuras 3 a 5, muestran otros ejemplos de realiza-
cibén de éstas piezas de apoyo.Bn el ejemplo de la Ffigura 3,la
pieza de apoyo lleva un espoldn ll, bajo el cual pasa ellelemen
to de guiado. En la variante de la figura 4, el elemento de guia
do pasa bajo un descolgamiento 12 del cuerpo de la pieza de
apoyo. En el ejemplo de la figura 5, el elemento de guiado
pasa bajo una rampa 13, prevista en la piéza de apoyo.

Las plezas de apoyo estan mantenidas por soportes rigi-
dos, eventualmente calorifugados y refrigerados, que permiten
una kegulacidén fina y estable de su posicidn.

La Solicitante ha comprobado en efecto, que la posicipn
de las piezas de apoyo 10, que condiciona el punto 14, en que
los elementos de guiado, sopfintroducidos en el vidrio, consti-
tuye uno de los factores que determinan el buen funcionamien-
to de la instalacién.

La Solicitante ha comprobado en barticular, que con
hornos cuyas paredes divergentes forman entre si un &ngulo de
702, se obtenian mejores resultados, tanto desde el punto de
vista de la calidad de las hojas obtenidas, como de la flexi-
bilidad del funcionamiento de la instalacidn disponiendo las
piezas de apoyo, en la proximidad del extremo posterior de las g
paredes laterales, a unpdistancia una de otra de aproximadamen-
te los 2/3 de la anchura de la napa a obtener, bien entendido,

que esta posicidn puede ser regulada.
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Por otra parte, la posicidn de la superficle de apo~
yo de las plezas 1O sobre eleemento de gulado, debe ser tal,
gque los citados elementos de guisdo no puedan iponexrse en con-
tacto con el bafio metélico.

En la disposicifn representada en laxﬁgufa 1, el elemen
to de guiado sigue un trayecto rectilineo entre la devanadera
9 y el punto 14 en que penetra en el vidrio. Précticamente,
puede ser mhs veéntajoso, introducir el elemento de guiado por
un conducto 15 (figura 6), que le impone un cambio de direc=-
cibén permitiendo esta disposicién situar las devanaderas late-
rmlmente con relacidn al horno. El orificio del conducto 15 es
situado con precisién, para que el punto l4 donde el elemento
de gulado penetra en el vidrio, se encueﬂtre en la posicidn
exactamente deseada. El conducto 15, puede eventualmente calen
tarse.

Después de haber sido introducidos en el vidrio, por
las piezas de apoyo 10, los elementos de guiado son sometidos
a la accidén de brganos que definen su recorrido, manteniéndo-
los a la separacidn y eventuslmente a la altura deseadas.

Para los espesores de banda de vidrio netamente infe-
riores a 7 mm, se utilizan uno o varios pares de Organos fi-
jos separadores, que obligan a los elementos de guiado a di-
vergir, impidiéndoles después acercarse bajo la accidn de las
fuerzas de tensidn superficial. Los elementos de guiado se o~
yan sobre estos drganos separadotres y mantienen la napa a la
anchura correspondiente al espesor a obtener,

Estos érganos separadores pueden tener cualquier for-
ma deseada, Yy estar en particular constituidos por piezas cur
vadas, ganchos, etc... Una forma de realizacidn muy sencilla

Y que contime generalmente, consiste en junguillos verticales
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de materia refractaria, y capaces de resisiif a los esfuerzos
y al desgaste a los cuales les someten los elementos mbviles

de guiado. Deben ademfis, permitir a los citados elementos y

al vidrio soldarse de nuevo facilmente después de su p@so. Han
sido obtenidos resultados satisfactorios, utilizando junquillos
de un-.diémetro exterior de 5 a 10 mm, formados por un alma ci-
lindrica de molibdeno o de tungstenio, recubierta por "shoopa-
ge" con una capa de alUmina. La posicidén de estos brganos, se
redula, tanto vertical como horizontalmente, por medio, por
ejemplo, de brazos soportes, con el fin de permitir los cam-
bios ripidos de las dimensiones de las hojas. Se pueden ventajo
samente preveer medios que permitan cor;egir su inclinacidn y
su nivel.

Ademés, cuando los brganos separadores estén colocados
en una regién donde la temperatura del vidrio corre el riesgo
de descender por debajo de 9502 C, estd previsto dotarles de
un elemento de calefaccidn, lo que permite recalentar el vi-
drio localmente en su proximidad, con el £én de que la napa de
vidrio, se vuelva a soldar fé&cilmente a los elementos de guiado,
después de haberlos franqueado.

Se han representado con 16, en la figura 1, dos de es-
tos brganos separadores. Las figuras 7 a 9, muestran ejemplos
de realizacidn de estos brganos, pudiendo estos (ltimos estar
provistos de un-espoldn 17 (figura 8), o de un espalddn que
forma el gancho 18 (figura 9).

A medida que el espesor de la banda es magor, los
brganos separadores se hacen cada vez menos neeesarios, v,
para espesores de banda netamente superiores a 7 mm, se utili
zan 6rganos de mantenimiento que se oponen a la extensidn de

la napa de vidrio. Estos drganos de mantenimiento pueden estar
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constituidos, lo ﬁismo que los brganos separadores precedente-
mente descritos, y llevar medios de caletamientb que permitan
el deslizamiento de la bandads vidrio en su contacto. Tales
drganos de mantenimiento pueden realizarse seglin se represen-—
ta por 132, en la figura 10.

Seglin otras formas de realizacibén, estos Srganos de
mantenimiento pueden estar constituidos por topes con }os cua
les, la napa de vidrio se pone en contacto por sus bordes. Es-
tos topes son preferentemente, piezas de grafito sujetas por una
horquilla recorrida por un fluido de enfriamiento, segln se
indica en las figuras 12 y l2a. Ofrecen asi al contacto de los
bordes de la banda de vidrio, una superficie a la cual el vi-
drio no se adhiere.

En la instalacién, seglin la figura 11, el vidrio es,
seglin se ha descrito anteriormente, aportado al bafio en 4, Y
se pone en contacto con los bordes divergentes 3, luego, después
de su puesta en contacto con los elementos moéviles de guiado 8,
se encuentra retenido entre los citados elementos, en una capa
que continfla extendiéndose transversalmente. La napa de vidrio,
se pone a continuacibén en contacto con los topes 20 que, te-
niendo en cuenta la tensidén dada a los elementos de guiado,
condicionan la anchura y por consigulente el espesor medio de
la napa.

Los bordes de la napa de vidrio, situados en el exterior.
de los elementos mbviles de guiado, tienen un espesor menor que
dicha napa. Bajo el efecto de los topes refrigerados 20, los
bordes adquieren una mayor viéccsidad v participan en la accidn
de retencidn del vidrio espeso, ejercida por los elementos md
viles de guiado, mantenidos bajo tens®dn, y regularizan esta

accidn.
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Se puede, segin estf representado en la figura 13,
introducir los elementos mbéviles de guiado 8 en la napa, in-
mediatamente después que &sta ha defado los bordes divergen-
tes 3 del baflo. Esta introduccibén puede hacerse por paso de
los elementos de guiado por los conductos 15, sin ayuda de
las piezas de apoyo, dejando libre estos conductos a los ci
tados elementos de guiado, en la proximidad de la superficie
del bafio y bajo un &ngulo muy pequefio.

En el modo de realizacidn de la figura 14, que, por
otra parte, es andlogod de la figura 6, se preveen, entre las
plezas de apeyo 10 y las paredes laterales divergentes 3, pie-
zas refractarias 21 que forman una barrera que permite a los
elementos de gulado encontrarse colocados sensiblemente al bor
de de la napa de vidrio, y mantener esta Gltima fuera del con-
tacto de las paredes 3. Se han representado en esta figura,
con 16, los dedos separadores que aceleran la extensién de la
napa y estabilizan la posicidn de los hilos, y con 19, los
dedos con gancho que permiten actuar sobre la napa para darle
un espesor superior a 7 mm, empujando los hilos hacia el inte
rior.

De una manera més general, estd claro que, sgin las
caracteristicas del bafio y segin la fabricacidn efectuada,
tos pares sucesivos de drganos fijos que definen el recorrido
de los Srganos mdviles de guiado, podrén ser de naturaleza di-
ferente, imponiéndoles separaciones progresivamente variables
e incluso variaciones de anchura localizadas, en particular,
con objeto de corregir el perfil transversal de la hoja, un
estrechamiento consecutivo al ensanchamiento inicial.

Con el fin de mejorar la regularidad del arrastre del

vidrio por los elementos de guiado, es ventajoso llevar los
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citados elementos de guiado a una temperatura superior a 5002 C
y, de preferencia prdéxima a la del vidrio, es decir, a aproxi-
madamente 10002 C, antes de su puesta en .contacto con el vi-
drio. Esta disposicidn se aplica, muy particularmente, al ca-
so de la produccidn de vidrio delgado, en la que, la adheren
cia intima entre el vidrio y los elementos mbéviles de guiado,
desempefia un papel esencial. El calentamiento puede obtenerse
por cualquier medio apropiado, tales como el efecto Joule di-
recto, induccidn por alta frecuencia, paso de los elementos
por conductos o cémaras calentadas, etcC...

La figura 15, muestra una disposicidén que permite ca
lentar los elementos mdviles de guiado, siendo esta disposi-
cibén del tipo que fué objeto de la patente francesa 70 46155,
depositada a nombre de Compagnie de Saint-Gobain-Pont-a-Mousson
el 22 de Diciembre de 1570. Cada elemento de guiado 8, pasa so
bre un par de poleas 22-22a, antes de pasar por un conducto
y ser introducido en el vidrio, segln se ha descrito anterior
mente. Una tensidn eléctrica regulable suministrada por un ma
nantial 23, se aplica entre las poleas 22-22a, por una parte,
y un electrodo 24 sumergido en el hafio metélico 2, por otra
parte, La corriente pasa asi por el élemento de guiado y asegu
ra su calentamiento por efecto Joule.

Los ejemplos que siguen estén dados, a titulo no li-
mitativo, para ilustrar la invencidn.

EJEMPIO l.-

En un horno de flotado, del tipo representado en la
figura 15, alimentado por un horno de fusibén de vidrio, de un:
cuudal nominal de 180 T/dia, de vidrio fundido, se han dis-
puesto segln la configuracibén representada en esta figura,

los érganos caracteristicos de la invencidn, con miras a la
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fabricacibén de vidrio de espeéor igual o inferior a 7 mm.
Los elementos de guiado estén constituidos por un hilo de
acero dulce de 2 mm de difmetro,

La temperatura de los hilos, antes de su puesta en
contacto con el vidrio, ha sido mantenida a 10002 C, apro-
ximadamente.

Los otros parametros de funcionamiento, han sido fi-
jados asi:

- temperatura del vidrio mertido sobre el

bafio: 1080-11502 C.

- tensidn de los hilos: 7,5 N

- posicidn de las plezas de apoyo:

- entre ejes: | 2,00 m
- distancia a la pared anterior: .0,80 m

primer par de piezas de separacién:

- entre ejes: . ) 3,00 m
-~ distancia a la pared anterior: 1,60 m

Ha sido utilizado un segundo par.. de piezas de sepa-
racién; estas piezas han sido dispuestas a distancias, una de
la otra, ajustadas para asegurar la produccién de una hoja de
2,70 m de ancho, en relacibén con el espesor examinado.

- Las separaciones figuran en d cuadro siguliente. La
distancia de su entre-eje a la pared anterior, permanece igual
a 4 m.

Los espesores examinados, han sido obtenidos, haciendo
variar, ésencialmente, la velocidad de avance de la hoja y el
entre-eje de las piezas de separacidén de segundo par.

EL enfriamiento ha sido regulado para asegurar a la
sallda del horne de flotado, una temperatura de la hoja de

vidrio de 6002 C, aproximadamente.



10

15

20

25

30

Las magnitudeé de regulacidén de la produccidn efectua-

da, estén consignadas en el cuadro sigulente:

Hoja de vidrio} Velocidad Piezas de separacibn segun
de avance do par d;stancias de
Anchura | Espesor
(m) {(mm) (m/min) (m)
2,70 6,0 3,08 2,90
" 4,0 4,62 3,10
n 2,0 9,25 3,30

Los productos obtenidos por esta técnica, presentan va-
riaciones transversales de espesor, inferiores a 1/10 de mm,
hasta 5 cm de los bordes, y una calidad dptica completamente
comparable a la del vidrio flotado corriente, obtenido por las
técnicas citadas anteriormente.

EJEMPLO 2.~

Una cénfiguracidn muy poco distintad la precedente,
ha sido realizada para la produccldén de vidrio grueso.

Seglin se ha representado en la figura 14, se han dis-
puesto, entre las pilezas de apoyo y las pafedes laterales di-
vergentes, piezas refractarias 21, de 20 cm de longitud apro-
ximadamente, que forman barrera y.que permiten a los hilos,en-
contrarse colocados sensiblemente al borde de la hdja, Yy man-
tener esta Gltima fuera del contacto de las paredes latera-
les.divergentes. No se utilizan ya plezas de separacibn, sino
dedos de sujecidn con ganchos, conforme a la figura 9, que es
tén dispuestos a una distancia de 4 m de la pared anterior y

con una separacldén de 2,5 m.
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Los espesores examinados son obtenidos haciando variar,
esenchalmente, la velocidad de avance, y corrigiendo la ten-
sibén de los hilos,

Se ha conservado para los otros parfmetros de funcio-~
namiento, valores sensiblemente iguales a los que estén indi-
cados en el ejemplo l.

Las magnitudes de regulacidn de la produccidn realiza=

da, estén consignadas en el cuadro siguiente:

Hoja de vidrio Velocidad Tensién de los hilos
de avance'
Anchura | Espesor
(m) (ram) (m/min) (Kg.)
2,7 8 2,31 1,2
" 10 1,85 1,4
T oo 15 1,24 1,5
b !

Hasta alrededor de 10 mm, han sido obtenidos resulta-
dos préacticamente idénticos, sin utilizar dedos con ganchos,
pero no esti entonces asegurada una buena estabilidad de la~
hoja, mis que gracias a una regulacidn més rigurosa de la ten-
sibén de los hilos.

El calentamniento previo de los hilos no presenta nin-
guna ventaja esencial en estas producciones.

Los productos obtenidos con esta técnica, presentan
variaciones transversales de espesor inferiores a 1/10 de mm,
hasta 5 cm de los bordes, y una calidad dptica completamente
comparable a la del vidrio flotado obtenido por las técnicas

recordadas anteriormente.
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NOTA
En resumen la presente patente de invencidn, se con-

trae a las siguientes reivindicaciones:
la.- ‘'"Perfedionamientos en la fabricacidén de vidrio en hoja,

por flotado", en un bafio liquido, especialmente de me-~
tal fundido, contenido en una cuba que lleva una 2zona anterior
delimitada lateralmente por bordes divergentes de.materia "mo
jable" por el vidrio, zona en la cual se hace verter el vidrio
directamente, dejéndole parcialmente volver hacia atris para
extenderse entre los citados bordes, caracterizados porque se
introducen a continuacién, por la cara superior en los bordes
de la napa, antes que ésta haya dejado estos bordes o inmedia-
tamente después, elementos de guiado laterales mdviles y fle-
xibles que divergen en la parte anterior de la zona de formaw
cién de la napa y que, gracias a su tensidén dominan la exten-
sién del vidrio en la citada zona, y después guian la banda
durante su recorrido y la acompafian durante su enfriamliento
en la zona posterior del bafio.
28.~ '"Perfecclonamientos en la fabricacidén de vidrio en hoja,

por flotado", segin la reivindicacién 18, caracterizados
porgue la introduccién de los elementos de guiado en el vidrio
estd realizada en la proximidad dgios bordes divergentes.
33.- ‘"Perfeccionamientos en la fabricacibén de vidrio en hoja,

por flotado", segln la~s reivindicaciones la& y 2a,
caracterizados porque los elementos de guiado son introduci-
dos en el vidrio por medio de plezas de apoyo que ejercen so-
bre los citados elementos un esfuerzo dirigidommcia abajo.
48,~ ‘'"Perfeccionamientes en la fabricacidén de vidrio en hoja,

por flotado", segln la reivindicacién 38, caracterizados

porque las piezas de apoyo son wmgulables en posicidn.
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58.,-~ '"Perfeccionamientos en la fabricacidn de vidrio en hoja,
por flotado", seglin una cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizados porque los puntos de puesta en
contacto de 1los elementos de guiado con el vidrio, estén se-
parados uno de otro por una distancia prbéxima a los dos ter-
cios del ancho final de la napa de vidrio formada.
68.~ '"Perfecclonamlentos en la fabricacidn de vidrio en hoja,
por flotado", segln una cualquiera de las reivindicaio-
nes precedentes, caracterizados porgue se hacen pasar los ele-
mentos de guiado por vidrio fundido, previamente a su introduc

cibén en el vidrio de la napa.

73.~ ‘perfeccionamientos en la fabricacidn de vidrio en hoja,

por flotado!, segln una cualquiera de las reivindicacio-
nes 14 a 58, caracterizados porque .los elementos de guiado en-
tran en contacto con el vidrio, previamente a su paso bajo las
piezas de apoyo.
8a.~ ‘'Perfeccionamientos en la fabricacidén de vidrio en hoja,
por flotado", seglin una cualquiera de las reivindicacio-
nes 33 a 74, carac¢terizados porque las piezas de apoyo llevan
en su“parté inferior una barreta semicilindrica bajo la cual
pasa el elemento de guiado,
94.~ '"Perfeccionamientos en la fabricacibén de vidrio en hoja,
por flotado", seglin una cualquiera de las reivindicacio-
nes 38 a 78, caracterizados porque las piezas de apoyo llevan un
espolén, uni descolgamiento, una rampa o analogo, por el &ngulo
del cual pasa el elemento de guliado.
103.- "pPerfeccionamientos en la fabricacidn de vidrio en hoja,
por flotado", segln una cualquiera de las reivindicacio-
nes 32 a 98, caraCterizados porque las piezas de apoyo estén

mantenldas por soportes que permiten su regulacidén en posicidn.
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lla.- ‘"Perfeccionamientos en la fabricacidén de vidrio en hoja,
por flotado", seglin una cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes; caracterizados porque,‘después de su introduc
cidn en el vidrio, por las pilezas de apoyo, los elementos de
gulado son sometidos a la accibén de otros drganos que les imw
ponen el recorrido, la separacibén y la altura deseadas.
l12&,.~ "Perfeccionamlientos en la fabricacién‘de vidrio'en hoja,
por flotado", segfin la reivindicacién 118, caracteriza-
dos porque los Organos de encaminado, constituidos por junqui
llos provistos de espclones, ganchos o anllogos, retienen los
elementos de guiado.
138.~ "Perfeccionamientos en la fabricacidn de vidrio en hoja,
por flotado", segln una de las reivindicaciones 1138 y

12a, caracterizadds porque los citados drganos llevan medios

de 'calentamiento.
lda,.- "Perfeccionamientos en la fabricacidn de vidrio en hoja,
por flotado", segln una de las reivindicaciones 118 a
138, caracterizadds porque los citados drganos estén constitui
dos por separadores, dispuestos de manera que mantengan o ex-
tiendan la napa de vidrio, con miras a obtener hojas cuyo espe
sor sea igual o inferior a 7 milimetros, aproximadamente.
158.- "Perfeccionamientos en la fabricacldn de vidrio en hoja,
por flotado', segin una de las reivindicaciones 11a a
138, caracterizadds porque los citados brganos estén consti=-
tuidos por piezas de mantenimiento colocadas de manera que se
opongan a la extensidn de la napa de vidrio, con miras a obte-
ner hojas de un espesor superior a 7 milimetros aproximadamen-
te.
l68.~ "Perfeccionamientos en la fabricacibén de vidrio en hoja,

por flotado", §egﬁn una de las reivindicaciones ll2 a
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133, caracterizados porque los citados érganos estén constitui
dos por una sucesidn de Organos separadores y de drganos de
mantenimiento dispuestos por pares.
173.- "Perfeccionamientos en la fabricacidn de vidrio en Koja,
por flotado", segfin una de las reivindicaciones 112 a
1528, caracterizados porque los édrganos de mantenimiento estén
realizados bajo forma de topes, refrigerados, que actlan por
medio de los bordes de la napa.
188.~ "Perfeccionamientos en la fabricacién de vidrio en hoja,
por flotado", seglin una de las reivindicaciones preceden
tes, caracterizados porque los drganos de encaminado estén mon
tados en el extremo de brazos soportes, provistos de mediocs
para regular su orientacidédn y su posicidn.
198.~ "Perfeccionamientos en l&fabricacidén de vidrio en hoja,
por flotado", segiin una de las reivindicaciones preceden
tes, caracterizaddés porque los elémentos de guiado son intro-
ducidos en el vidrio por el extremo de conductos eventualmente
calentados, por los cuales pasan dichos elementos.
20a.- "pPerfeccionamientos en la fabricacidn de vidrio en hoja,
~~  por flotado", segin una de las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizaddés panue los 6rganos de encaminado estén dis-
puestos por pares sucesivos, con separaciones varlables.
2la,~ "perfeccionamientos en la fabricaclibén de vidrio en hoja,
por flotado", segln una cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizados porque se preveen en la proxi-
midad de los puntos de introduccidn de los elementos de guiado
en el vidrio, barreras qie provocan localmente un aumento del
espesor del vidrio.
223,~ "Perfeccionamirntos en la fabricacibén de vidrio en hoja,

por flotado", seglin una cualquiera de las reivindicacio-
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nes precedentes, caracterizados porque los elementos de guiado,
son calentados previamente a su introduccidn en el vidrio.
238,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE VIDRIO EN HOJA,
POR FLOTADO", seglin queda descrito y reivindicado en la
precedente memoria y nota reivindicatoria que consta de 22 pa-

ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Hadrids 25 pa0 1079
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