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PUNDAMENTOS DEL INVENTO.

Campo del inventos Este invento se refiere

a la fabricacidn de vidrio plano. Més particularmente,
este invento crea métodos y aparatos mejorades pava
acondicionar vidrio fundido para su suministro a una
cdmara formadora por flotacidn con el fin de formar
wna cinta continua de vidrio plano por el método de
flotacidn. '

Descripeidn de la técnica anterior: En lu fa-

bricacidn de vidrio plano, cantidades dosificadas de

_ingredientes para la fabricacién de vidrio son alimen-

tadas por un alimentador por carzas dentro de una case-
ta de carge (parte de la cémara de fusidn donde se intro
duce la carga) de un horno de fabricacibn de vidrio, Un
horno tipico posee una estructura relativamente larga
que comprénde un fondo, una pared trasera con la que
estd conectada una caseta de carga; una pared delante-
ra en el extremo opuesto de la estructura larga desde
la pared trasera a través de la cual hay generalmente
un orificio que conduce al aparato para formar una cine
ta continua de vidrio plano; paredes laterales que unen
la pared delantera y la pared trasera con lumbreras de
combustidén que se extienden desde cada pared lateral en

una seccidn de fusidn del horno y estufas de espumado
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o casetas de espumado que se extienden desde las pare-
des laterales, tanto en su seccién de fusién mds pré-
xima a la pared trasera como en una seceibén de refina-
do o acondicionamiento més préxima a la pared delavte-
ra, Comunmente, un arco ojival separa la gsecciln de
fusién de la seccidn de refinado, extendiéndose el
arco ojival hacia abajo desde un techo gue une las pa-
redeg del horno y proporciona un espécio de cabecera
o espacio superior por encima del vidrio fundido, que
esté dispuesto dentro del horno,

Los ingredientes de la carga son alimentados
de modo ¢ontinuo o intermitente = la caseta de carge
¥s por ser was ligeros que el vidrio fundido, flotan
gobre el vidrio fundido dentro del horno. Se aplica ca-
lor a estos ingrédientes de la carga, generalmente que-
mando un combustiblehidrocarbonado en el espacio de
cabecera de la seccidn de fusidén por encima de los
ingredientes de la carge., LEsto hace que los ingredilentes
de la carga reaccionen y se fundan uniéndose para for-
mar el vidrio fundido sobre el cual estén flotando. El
vidrio fundido circula generalmente desde la regidn de
fusidn dentro y a través de la seccidn de refinamiento
hasta llegar al orificio de descarga situado en la pa-

red delantera.

En la seccidén de refinado, el vidrio es dejado
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eafriarse de modo gradual y desprender gases e impure-
zas voladtiles que estédn disueltos en é1. Se produce un
enfriamiento natural debido a radiacidn de calor desde
la sﬁperfioie expuesta superdor del vidrio fundido al
techo de la seccidn de refinado y a las porciones su-
periores de las parédes de la seccidn de refinado. Se
conduce calor desde el vidrio fundido a través de la

poreidén inferior o porcidn de pared de cuba o depdsito

‘de las paredes laterales, a través de la parte inferior

vy a través de la pared delantera por debajo del orifi-
cio de descarga. Una eliminacidn imperativa de calor
puede lograrse insuflando aire dentro del espacio de
cabecera situado por cncima del vidrio fundido, inser-
tendo medios refrdgeradores dentro del.vidrio fundidou o
disponiendo refrigeradores de colector de radiacidn en
el espacio de cabecera que se extiende sobre el vidrio
fundido. '

El grado de eliminacidn de calor desde el vi~
drio fundido a través de la parte inferior del horno
puede acrecentarse enfriando la parte inferior del hor-
no de la manera descrita en la solicitud de patente de
los Bstados Unidos Nimero de serie 116,368, de L. A.
Knavish y J.R. Schornhorst, presentada el 18 de febrero
de 1.971 y que tiene como enunciado "Aparato para refi-

nar vidrio". Esta solicitud de patente ensella el enfriar
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sustancialmente toda la parte inferior de la seccidn de
refinado de un horno al mizmo tiempo que se proteja a
la parte inferior de la seccidn de fusién del horno con
relacidn & dicho enfriamiento. Zsto mejora la estabili-
dad de la circulacidén dentro de la seccidn de refina~
miento e impide ¢l desarrollo de estriaciones dispuu:.
al agar dentro del producto de vidrio terminado.

En un horno de fabricacidén de vidrio coaven-
cional para fundir y acondicionar vidrio con el fin de
prepararlo para formar vidrio por un método de forma-
cidén por flotacidn, la anchura de la seccidn de reiina-
do es aproximadamente diez veces la anchura del orificio
de descarga en la pared delantera a través de la cual
el vidrio fundido circula dentro de la camara de foruma-~
eidén por flotaciodn, Conectado con el horno junto a este
abertura de descarga se encuenitra un pasaje o canal que
conduce desde el horno 2 una cdmara de formacidn por
flotacibn, E1l vidrio fundido circula dentro del canal
¥ sobre un reborde en el extremo situado aguas abajo
del canal. Desde alli el vidrio fundido cae en sentido
descendente sobre un baiio de metal fundido, usualmente
estafio, y se exticnde hucia fuera y hacia atras asi co-
mo de una manera adelantzda sobre el estalio fundido.

Una vez gque se encuentra sobre el estalio fun-

dido, el vidrio fundido se diseminsa hacia fuera de una
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manera no obstaculizada hasta que llega a un espesor
¥y a una altura préximos al equilibrio. Una cinta con-
tinua de vidrio es impulsada aguas abajo a través de

la cdmara de formacidn por flotacidn sobre la supet—

- ficie del estafio fundido. En general, la cinta de vi-

drio es estirada a una forma tanto mis delgada como
més estrecha segin va pasando a través de la cdmara de
formacidn por flotacidn y es enfriada para formar una
‘cinta de vidrio continua y dimensionalmente estable.

T{picamente, la anchura del canal o pasaje

que conecta la seccidn de refinado con el bafio de for-

macién por flotacién es aproximadamente 1/10 de la
anchura de la scecidén de refinado, Por ejemplo, una ceg
cidn de refinado tipica puede tener una anchura de apro
xinadamente 90C cm y un orificio y canal de descarga
relacionadps pueden tener una anchura de aproximada-
mente 100 em, Bl vidrio que estd circulando aguas aba~
jo a través de la seccidn de refinado, particularmente
entre la parte central de la seccidn de refinado y las
paredes laterales exteriores, debe cireular hacia den~
tro cerca de la pared delantera para unirase con el vi-
drio que circula en la poreidn central de la secciltn

de refinado y debe ser descargado a través del orificio en
la pared delantera y a través del canal sobre el metal

fundido en la cémara de formacidn por flotacidn. Bl vi-
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drio producido por procedimientos convencionales de flo-
tacidn estd carmcterizado por una "configuracién cen-
tral%, que es un digefio pronunciado en o cerca del cen-
tro de una cinta de vidrio de flotacidn cuando se la obser
va en seccidén transversal,

Correspondiendo a esta configuracidén central
se encuentra una rogién de distorsidn dptica que se
extiende a lo largo de la cinta de vidrio en o cevrca de
su ;inea central. Bsta regidn de distorsidén 6ptica re-
sulta visible cuando el vidrio es observado a través de
su espesor de una manera convencional.

El presente invento crea aparatos y métodss
para eliminar sustancialmente la distorsidn central y
la configuracidn central caracteristicas gque se enculn-
tran en el vidrio de flobtacidn., Este invento se compren-
derd a partir de le descripeidn que se da seguidamente.

Resumen del invento,

Une ecinta de vidrio plano es producida por una
serie de operaciones. Las materias primas son fundidas
para formar un baifo de vidrio fundido dentro de wun horno
de produceidn de vidrio., El vidrio fundido es refinado,
siendo enfriado gradualmente y siendo hecho circular en
wn bafio a travds de una porcién del horno de produccidn
de vidrio, que es caracterizada por el nombre de seccion

de refinado., El vidrio fundido refinado es descargado de
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la seccidn de refinado a través de un orificio en una
pared de dicha seccidén de refinado y circula a través
de un pasaje o un canal a una camara de formacidn.

Alld ¢l vidrio fundido es enfriado y atenuado (adelga-
zado) para formar una cinta de vidrio dimensionalmen.-
te estable. Ia operacidén de formacién se lleva a cabo
generalmente por un procedimiento de flotacidn, vertien
do vidrio fundido en sentido descendente sobre un bafio
de metal fundido, dejando que el vidrio fundido se di-
semine hacia fuera sobre cl baifio de metal fundido, e
impulsando una cinta continua de vidrio a lo large de
la superficie de metal fundido desde la masa o capz de
vidrio fundido que se ha formado de esta manera. Dichas
operaciones de suministro-de vidrio fﬁndido ¥y de Torma-
cidn de cinta de vidrio se describen con détalle en la
patente de los Estados Unidos nimero 3.083.551 y en la
patente de los Estados Unidos nf 3,220,816, incorporfn-
dose aqui a titulo de referencia descripciones detalla-
das de las mismas. Pueden emplearse otras técnicas de
formacidn, si bien los principales beneficios obtenidos
mediante la préctica de este invento son mdximamente
llamativos cuando dicha practica del invento se lleva

a cabo en unién con un prpcedimiento de formacidn por
flotacidn.

El horno de produccibn de vidrio en donde es
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producida esta‘cinta de vidrio es hecho funcionar de
acuerdo con este invento con el fin de€liminar la ca-
racteristica "configuracidn central" que en caso con-
trario existiria en la cinta de vidrio producida,

Los ingredientes de la carga de vidrio son
alimentados & un horno de produccidn de vidrio que tiene
una regidén de fusidn de diseflo convencional, que e:s ca-
lentada de uns manera conveacionsl., Luego el vidrio fun
dido circule desde la regidén de fusidn del horno de pro-

duccidn de vidrio dentro y a través de su seccidén de re-

_finado y seguidamente dentro y a través de un pasaje de

conexién o canal cerrado, hasta una cémara de foimacida
por flotaelidn convencional tal como se describe e la
patente de los Estados Unidos 3.083.551 y en la patente
de los Estados Unidos 3.220,816, ya mencionadas e incor-
poradas aqui como referencia. Cuando el vidrio fundido
circula a través de la seccidn de refinado, es acondi-
cionado térmicamente para eliminer sustancialmente la
"configuracidn centdl® que es caracteristica del vidrio
de flotacidn convencional,

En una operacién convencional de fabricacidn
de vidrio en que se forma vidrio plano por ¢l procedimien
to de flotacidén, la porcibén de refinado del horno de fu-
sidn de vidrio situada inmediatamente aguas arriba del

canal para suministrar vidrio fundido a la cémara de forma

16-12-74 - 9 -



10

15

20

25

cién tiene una anchura que es aproximadamente diez veces
la anchura del canal, EL vidrio que circula aguas abajo
a través de la seccién de refinado hacia el canal tiene
un disefio de circulacidn caracteristico atribuido géne—
ralmente a la forma geométrica y a los tamafios relasives
de las sgecciones de refinado y & los canales que conven-
cionalmente se emplean en dichas operaciones de fabrica-
cidn de vidrio. 5i bien los solicitantes no pretendsn
limitar su invento al establecimiento de mejoras especi~

ficas en diseflos de circulacidn de vidrio dentro de una

 seceidn de refinado, el presente invento puede ser com-

prendido describiendo el cfecto general de.swu préactica
sobre circulaciones tipicas de vidrio en una seeccidn de
fefinado. .

El vidrio situado junto a la superficie del
bafio de vidrio fundido en la seccidn de refinado circula
aguas abajo de la porcidn de fusidén del horno en direc-
cidén hacia el canal. Excepto en una pequeiia regidn si-
tuada inmediatamente aguas arriba del canal, la circula-
eidén de vidrio en la superficie diverge ligzeramente en
la poreidn situada aguus arribs de la secolén de refina-
do y luego converge ligeramente en la porcidn situadae
aguas abajo de la seccidn de refinado debido a la rela-
cidn de les circulaciones de produccidn y las circula-

ciones de conveccidn en la seccidn de refinado. Por deba=
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jo de la superficie del vidrio en la proximidad a un pla
no de cireulacidn neutra existen correspondientes circu-
laciones convergentes y cireulaciones divergentes debpido
a la conservacién de masa.

Considerando primero lineas de corriente de
circulacién a lo largo de la linea central de le seccién
de refinado, el vidrio situado a lo largo de la linea
central circula en uns manera generalmente_unidireccional
aguas abajo hasta la entrada del canal y hacia arriba a

través de dicho canal, Esto es asi no solo en la super-

 ficie del bafio de vidrio fundido, sino también por deba-

jo de la superficie hasta una profundidad de aproximada-

‘mente un tercio de la profundidad total del vidric fundi-

do., ILa velocidad del vidrio fundide disminuye graduclmen-
te al aumentar la profundidad por debajo de la superficie
hasta que me encuentra una eirculecidn de retorno. IlLa
delimitaoién entre la cireulsoidn sgues abajo o do nvan-
ce y la ecirculacidn de retofﬁo es carachterizada como un
plano de circulacidn neutra.

Considerando seguidamente lineas de corriente
de circulacién a cuslquiers de los lados de la entrada
en cl canal, el vidrio situado a ambos lados de la seeccidn
de refinado circula de une manera siméirica aguas abajo
hacia la pared delentera de la seccidn de refinado y luc-

g0 la corriente de vidrio se vuelve hacia dentro en direc-
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cién a la linea central de la seccidn de refinado. la
circulacidén de vidrio, dependiendo de su colocacidn
egpecifica en la seccibn de refinado, vira desde unos
pocos grados a més de 90 grados hacia dentro y luego
vira finalmente en una direccidn aguas abajo hacia el
canal. Siguiendo dos lineas de corriente de circula-
cidn de vidrio equidistantes de la linea central y su-—
Ticientemente hacia fuera desde la linea central para
virar en més de 90 grados, es evidente que dichas lineas

de corriente son simétricas y dan lugar a un efecto actu-

. mulativo sobre la circulacidn sguas abajo en la pcroximi-

dad del plano de circulacidn neutra. Se cree shora rue
esta invereidn y esta acumulacidn de la circulacion de
vidrio proveaca perturbaciones en las lineas de corriente
de circulacidn cerca de la linea central dando luger a
la "configuracidn central" que caracteriza al vidrio
de flotacidn. Se ha encontrado que estos disefios de cir-
culacidén hacen que elementos de vidrio en la linea infe-
rior de una cinta de vidrio ferminada tengan una mayor
variacién en el tiempo de permenencia dentro del horno
que elementos de vidrio en cualquier otra poreidn con-
finada de la cinta de vidrio.

En la prictica de este invento la circulacidn
de vidrio en la seccidn de refinado es hecha oblicua. Es

decir, la circulacidn generalmente aguas abajo es hecha
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desplazarse angularmente con respecto a la linea central
de la seccidn de refinado. Es satisfactorio un desplaza-
mienﬁo angular de 2 a 15 grados, siendo usualmente sufi-~
ciente un desplazamiento de aproximademente 5 grados pa-
ra eliminar sustencialmente la caracteristica "configu-
réeién central" desde el vidrio producido. El desplazu-

miento angular puede estar dirigido hacia cualquicra de

,,7 los lados de la seccidn de refinado efectudndose el des-

plazemiento angular en y por debajo de la superficie del

" bafio de vidrio fundido y en y sobre ambos lados de lu

1inea central de la seccidn de refinado.,

Se elimina calor desde el vidrio fundido por

un lado de la seceién de refinado en une regidn que se
'.extiehde aguas arriba desde la pared frontal sobre este
. lédo de la seccisn de refinado enfriando el vidrio desde
'arribé.' Mientras tento, se elimina calor desde el vidrio
fundido que cireuls en el otro lado de la seccidn de re-
" finado enfriando el vidrio desde abajo y eliminando sus-

tancislmente menos calor desde el vidrio desde arrida

‘que el que se elimina desde el vidrio por el primer la-

do de la seooidn de refinedo deede arriba, Dioho enfria-
miento asimétrico del vidrio fundido que ecircula & tra-
vés de la seccidn refinadora hacis el canal hace que re-
sulten oblicuas las circulaciones hacia delante 0 aguas

abajo dentro del vidrio fundido. Como resultado de ello,
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la "configuracién central® en el vidrio producido se ha-
ce oblicua y eventualmente dessparece,

Haciendo oblicua o desplazando angularmente la ..
circulacidén de vidrio en la seccidn de refinado, ia'cir- |
culacidén hacia dentro de vidrio desde un lado del canal
es mayor que desde el otro lado del canai. Esto, aparen- -
temente, hace girar o virar la circuléciéﬁ dé'vidrio a
lo largo de 1a llnea central de la seccidn de refinado
dentro del canal, ¥y como resultado de ello 1a "conf*nu»
raoién central“ es debilitada en su intensldad y es oriente-
da en sentldo obllcuo hasta que practlcamente desayaxece.'
Sl blen permanece en el v1drlo un disefio’ caracternthco,
es ua diseno no observable como una region de distcrsion
optlea cuando el v1dr10 es observado a través de su ospe-
cgor de la maners ordinaria,

' El vidrio fundido que 01rcula a través de una

seccién de refinado puzde ser enfriado asimétrlcamenta
‘extendiendo meremente uno o mAs refrigeradores supom1o—
‘res dentro del aspacio de cabecera de la seccion de re-
finado sélo sobre un lado de dicha secolén de refinado,
Bl eapeolo de cabecers og, desde luego, el espacio exis-
tente en un hormo de fabricacidn de vidrio por encime de
la superficie de un bafio de vidrio fundido. Alternative-
mente, se puede proporcionayr un enfriamiento 351metr1co

extendlendo uno o mds refrigeradores superiores en una
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extensién dentro del espacio de cabecera por encims

del vidrio fundido sobre un lado de la seccién de refi-
nado, mayor que la extensidn en que son extendidos re=-
frigeradores similares dentro del espacio de cabecera
por encima del vidrio fundido en el otro lado de la sec
cién de refinado. Por ejemplo, en un horno de fabrica-
cidén de vidrio gue tiene una serie de estufas espumado-
ras que se extienden hacia fuera desde las paredes late-
rales a cade lado de su seccidén de refinado, unos refri-
geradores superiores pueden extenderse dentro del espacio
de cabecera sobre un lado de la seccidn de refinado a
través de cada une de las estufas espumadoras en el lado
en que no se extienden refrigeradores dentro del esnacio
superior & través de las estufas espumadoras en el la-

do opuesto,

Los refrigeradores superiores empleados en la
pfactioa de este Invento pueden ser refrigeradores de
horquilla convenclonales, comprendiendo cada uno un ‘ni-
co tubo o tuberia doblado, a través del cual se pueds di-
rigir un agente refrigerante, tal como agua, cuando el
refrigerador es suspendido en el sspaocio de cabecera sl-
tuado por encima del vidrio fundido. Dichos refrigerado-
res son montados comunmente sobre montejes en voladizo
movibles para permitir su extensidén dentro del espacio

de cabecera por encima del vidrio fundido y para permi-
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tir el ajuste de la extensidn de la introduccidn de di-
chos refrigersdores dentro del horno. Fueden emplearse
también otros disefios de refrigeradores, tal como por
ejemplo un diseilo de refrigerador de doble tuberia con-
céntrica, en el que se pusde hacer que el agente refri-
gerante circule hacia el centro del depdsito en uwna tu-
beria interior y luego haciaz fuera a un espacio anular
entre las tuberiss para volver 2 una conduccidn de des-
carga conectada con el espacio anular situado por fuera
del hormno,

Con el fin de asegurar gue se elimine sastan-
cialmente mds calor desde la parte superior del vidrio
a un ledo del horno en donde estdn colocados los refri-
geradores, se prefiere disponer un aisleamiento adisional
por debajo del suelo del horno en la proximidad de los re-
frigeradores superiores de mznera que se aumente la re-
gistencia g la transferencia de calor desde el vidrio ha-
cia y 2 trzvés del suelo en direccidén hacia el ambiente
circundante exterior.

s posivle acrecentar la refrigeracidn asimé-
trica ya descrita disponiendo una regidn por debajo del
suelo de la seccidn de refinado en el lado opuesto de la

seccidén de refinado zl lado en que se ha dispuesto refri-

"geracidén superior, la cual estd provista con refrigera-

cidén adicional de una menera de scuerdo con la descrita
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para la refrigeracidn inferior de la seccién de refina-
do global en la golicitud de patente de los Estados
Unidog Nimero de serie 116.368, antes citada.

Una porcidn de la parte inferior del horno
que ha de ser refrigerado desde la parte inferior es
sislada del resto de la parte inferior del horno por
medio de una barrera, tal como una pared o uns cortina.
Preferiblemente una ccrtina, tal como una cortina de amian
to flexible, es suspendida de la parte inferior del hor-
no y se extiende hacia abajo desde ellsg para separar el
egpacio situado por debajo del horno en dog porciones,
una poreidn situada por debajo del lado del horno gue
he de tener refrigeracidn acrecenteda desde la parte
inferior y otra porcidn situada por debajo del horno que
ne de tener mentenida o disminuide la refrigeracidn des
de la parte inferior por medio de le instalacidén de un
alslamiento adicional en ella., Fuede emplearse un ven-
tiledor para dirigir aire de refrigerscidn hacia la par—
te inferior del horno sobre el lado de la seccidn de re-
finado que ha de tener refrigeracidén acrecentada del vi
drio fundido desde la parte inferior.

Alternativamente, puede disponerse refricera-
cidn werecentada por la parte inferior desde un lado
del horno colocando amortiguadores de agua frente a la

parte inferior del horno, disponiendo tuberias refrige-
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rantes en la parie inferior refractaria del horno pro-
piamente dicho o disponiendo refrigeradores sumergidos
adysacentemente o cerca de la parte inferior del horno
en el vidrio fundido por este lado de la seccidn de re-
finado.

Con el fin de disminuir ls refrigeracidn des-
de arriba, el vidrio fundido usltuado sobre un lado del .,
horno opuesto al lado donde se favorece la refrigeracidn
desde arriba, es posible proporecionar aislamiento adi-
cional alrededor de la porecidn de pared de depdsito de
la pared lateral del horno. Ls posible, si bien usval-
mente no es neceserio, desactivar adicionalmente la re-
frigerscidn desde erribe en el lado de la seccida de re=
finsdo disponiendo un escudo de radiacidn suspendido por
encima del vidrio fundido en este lado del horno. Esto
puede proporcionsrse suspendiendo un falso techo de ma~-
terigl refractario resistente al calor por encima del
vidrio fundido por este lado del horno en proximidad re-
lativamente estrecnia a la superficie expuesta del vidrio
fundido.

Este invento se comprenderd adicionalmente con
relerencia a los dibujos anejos que forman une parte de

este solicitud.
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Breve descripeidn de los dibujos.

La figura lg es una representacidn de una sec-
cidn transversal a escala aumentada de la porcidn cen-
tral de una lédmina de vidrio convencional formada por el
método de flotacidn

La figura 1b es una representmcidn de una vis-
ta en secoidn transversal a escula aumentada de una gec-
cibn central de vidrio formado por el método de'flota-
cién a partir de vidrio fundido acondicionado térmico-
mente de acuerdo con este invento antes de su suminis-
tro a un bafio de formacidn por flotacidn;

La figura 2 es una vista en planta esgemdtica
de una seccidn de refinado de un horno de fabricacidn
de vidrio de acuerdo con este invento;

La figura 3 es une seccidn transversal en alza~
do esquemdtica de una seccidén de refinado empleada en
la préctica de este invento tomada & lo largo de la i{-
nea de seccidn 3-3 de la figura 2,

La figura 4 es una vista en planta esquemdti-
ca de las. lineas de corriente de circulacidn de vidrio
(en forma de vector) en una seccidén de refinado que mueg
tra circulaciones convencionales asi como circulaciones

obtenidas zeneralmente cuando se practica este invento;

y
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La figura 5 es una seccidn transversal en
alzado esquemdtica de una seccidn de refinado emplea—
da en la praciica de este invento. Esta forma de rea-
lizacidén del invento es una alternativa con respecto a
la que se muestra en lo figura 3 y la vista de la fi-

gura 5 es andloga a la Ge la figura 3.

Descripcidn de lss formas de realizacidn pre-

feridasg.

ias figuras la y 1lb son representaciones de
la calidad interior de vidrio de flotacidn producido de
acuerdo con la técnica anterior y de vidrio de flote-
cidn producido a partir de vidrio fundido que ha sido
acondicionado téruicamente de acuerdo con este invento.
Estos dibujos son representaciones de fotografias deno-
minadas estriagramas que son hechas de la menera que
segulidamente se indics. Huestras de vidrio son coria-
das de une lédmina de vidrio con un corte trazado per-
pendicularmente a la arista de la cinta de vidrio y que
se extiende a través de la anchura de la cinta. Dos

cortes transversales son hechos generalmente g una dig-

tancia de 50 a 100 mm entre ellog para producir una estre

cha muestra que representa una seccidn transversal a

plena anchura de una cinta de vidrio. Una muestra més

16-12-74 - 20 =



10

15

20

25

pequefla es cortada de la poreidn central de la muestra
de plena anchura. La porcidn més pequefia tiene una lon-
gitud de aproximadamente 3C cm a 60 cm, estando su 1i~-
nee central préxima a la linea central de la muestra

de plena anchura. LBsta muestra de vidrio es sumergida
en un aceite que tiene el mismo indice de refraccidn

que el vidrio. 21 vidrio es colocado con sug superfi-
cie superior e inferior en planos que estdn sustancial-
mente horlzontaleg y con sus arigtas de corte sustan-
cialmente paralelas a una trayectoria de recorrido trang
versal de une camaras fotogrifica. Se hace que una cama-
ra fotogrdfics atraviese la longitud de la muestra a lo
largo de uns trayectoria previamente determinada que eg
sugtancinlmente paralels a las aristas de corte ilrang-
versales de la muestra y sustancialmente paralela a log
plenos de las superficies superior e inferior de la mues-
tra. La nmuestra es iluminada desde abajo con respeéto a
le cdmara fotogréfice y diche cémara estd enfocada sobre
la seccidn central de dicha muestra. Les superficies de
la muestra no son vistas por la cémara debido a la pre-
gsencia del indice de refraccién acomodado del fluido en
el que es sumergida la muestra. Por lo tanto, la imagen
producide sobre una pelicula por la cédmara fotogréfica
es una representacidén de los disefios internos de le mueg

tre de vidrio sometida a observacidn.
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Vidrio plano producido de acuerdo con téeni-
cas convencionales de formacidn por flotacidn a partir
de vidrio fundido acondicionado de una manera cdnvencig'
nal, tiene una "configuracidén central pronunciada. Vir
tualmente todo el vidrio producido por todas las tée-
nicas de fabricacidn de vidrio plano estéd caracteriza-
do por estrias o bandas de estrias y esto se represen-
ta en los dibujos anejos. Refiriéndose ahora a la fi-
gura lg, se ve una representacién de una seccidn centrel
de una cinta de vidrio de flotacidn convencional. Son
evidentes en el vidrio estrias 1l; éstas son conocidas en
le téenica como bandas de estrias. Tambidn es evidente
une regién de estriscidn completa por todo su alrededor,
que es caraocterizaeds como lg "oonfiguraéién central"rl3
de vidrio de flotacidn. Lsto ocurre generalmente en '
la poreidn inferior de una cinta dé vidrio cuandv $sta es
formada. Dicho vidrio de flotacidn, ocuando es obscervado
a través de su espesor de la manera convencional, tiene
una regidn caracteristica de distorsidn 5ptica persis-—
tente que se corresponde en su colocacidn a la “"configu-
racidn centrsl" que es observada en la vista en seccidn
trangversal.

Refiriéndose ahora a la figura lb, se ven las
estriaciones 11 o bandas de estrias comunes para todos

los vidrios planos. Hay tembién una estriscidn oblicus
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evidente 15 en lugar de la "configuracién central® que
es tan pronunciada en el vidrio de flotacidén convencio-
nal. Cuando se observa este vidrio de una manera conven
cional a través del mismo, no hay distorsidn éptice
aparente.

Aparatos preferidos empleados para llevar a
cebo el método del presente invento se muestran en las
figuras 2 y 3. Un horno de fadbricacién de vidrio estd pro
visto con una seccidn de refinado 21 que comprende una
parte inferior 23 hecna de material refractario y pere-
des laterales 25, hechas también de material refrecta-
rio. Lag paredes laterales incluyen ung porcidn de pa-
red de deplsito inferior 26 definida como la poreide
que se extiende desde lg parte inferior hasta justamen-
te por encima del nivel normel de vidrio fundido en el
horno y una porcidén de pared superior. La porcidn de
pared de depdsito estd construida generalmente a base
de un material que es mas resistente al ataque por el
vidrio fundido que lo que gon los materiales refractarios
de arcilla convencionales.

La seccidn de refinado 21 incluye ademds una
pared delantera 27 y un techo o corona 29 que une las
paredes laterales y la pared delantera. Un bafio de vi-
drio fundido 30 llena la seccidn de refinado 21 hasta

un nivel previamente determinado y contirolado, y un
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egpacio de cabecera es dispuesto por encima del vidrio
fundido. Estufes de espumado (casetas de espumado) 31
se extienden hacia fuera de las paredes laterales. Du-
rante un trabajo normal, algunas ilmpurezas superficia-
les que flotan gobre el vidrio fundido son hechas derra-
marse en estes estufas de espumado y se acumulan alli
en lugar de pasar fuera de la seccidn de refinado y den~
tro del aparsto de formacidn.

Conectado con la seccidn de refinado 21 & tra-
vés de la pared delantera 27 se encuentrs un canal o
pasaje 33 que conecta la seccidn de refinado con uné
cémers de formecidn por flotacidén convencional y sirve
para transportar vidrio fundido desde la seccién_de re-
finedo dentro de la.cémars de formacidn por £lotacidne

Extendiéndose dentro del espacio de cabecers
de la seccin de refinado sélo sobre un lado de dicha
seccidn de'refinado ge encuentra un refrigerador éﬁpe-
rior 35 que generalmente puede ser un refrigerador de
horquilla tal como se muestra. Conectados con el refri-
gerador superior 35 se encuentran conductos flexibles
pare refrigerante 37 de entradas y de sslida para conec-
tarse con un manantial de agua de refrigeracién y un
sunidero o descerga para retirar agua de refrigeracidn
caliente.

Dispuesto adyacentemente a la parte inferior

16-12-74 - 24 -



10

15

20

25

de la seccidén de refinado 23 se puede encontrar un aisg-
lamiento 39 adicional. iste aislamiento es opcional y
estd confinado preferiblemente a una porcidn de la par-
te inferior de la seccidn de refinado que se extiende
por debajo del lado de la seccidén de refinzdo en donde
se ha de screcentar la refrigéracién desde arriba.

Un aislamiento de pared lateral 41, opcional,
estd dispuesto alrededor de las paredes laterales sobre
el lado opuesto de la seccidén de refianado 21 desde don-
de estéd situado el reirigerador superior 35. Este ais-
lamiento de pared lateral 41, opcional, puede extender-
ge 8dlo sobre la porcidn de pared de depdsito de las
paredes laterales o puede extenderse hacia arriba sobre
toda la pared lateral.

Une varrera de transferencia de cglor 43 pue-
de ser dispuesta & 10 lurzo de la parte inferior de la
seccidn de refinado 21 para dividir el espacio situado
por debajo de la seccidn de refinsdo en une poreidn
situada por debajo del lado de la seccidn de refinaco
gue ha de tener una refrigeracidn acrecentasda por la
parte superior desde el espacio situado por debajo del
lado de la seccidn de reifinado que ha de tener mantenida
la refrizeracidn desde la parte superior y desde la par-
te inferior, o acrecestada la rerrigeracidn desde la par-

te inferior con relacidn a la refrigerscidn desde arriba.
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Une barrera térmica 43 apropiada incluye una o més cor—
tinas flexivles que estdn suspendiias de la parte infe-
rior de la seccidn de refinado 21 sustancialmente a lo
largo de la linea central de la seccidn de refinado o
a un lado del canal a lo lzrgo de la seccidn de refi-
nado, tal como se muestra en las figuras 2 y 3.

Opcionalmente, puede disponerse refrigeracidn
adicional a lo largo de la parte inferior de la sec~
cién de refinado por el lado opuesto de dicha seccidn
de refinado al lszdo en donde se dispone refrigeracién
acrecentada desce la parte superior. Dicha refrigeracidn
puede ser proporcionada colocando un ventilador 45 en
el espacio situado por debajo de la seccidn de refina-
do y dirigiendo gire hecia la parte inferior de la sec-
cibn de refinado. Dicha refriseracidn forzada debers
llevarse & cabo preferiblemente sdlo cuando unag berre-
ras de transferencia de calor 43 estén dispuestas d2 la
manera aescrita y mostrada, para una refrigeracidn adi-~
cional por lo demds del lado de la seccidn de refinedo
en que ha de tener lugar una refrigeracidn ecrecentads
desde la pearte superior.

Refiriéndose ashora a la figura 4, se pueden
apreciar la disposicidn oblicua o el desplazamiento
angular aparentes de las circulaciones de vidrio que se

produce en la préctica de este invento. 4 lo largo de
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la lince central de la seccidn de refinado, tanto junto
a la superiicie como en una profundided ligeramente me=-
nor cue une tercera parte de ls profundidzd del bafio
por debajo de la superficie, las circulaciones de vi-
drio tipices para una fabricacidn convencional de vi=-
drio son descritas convenientemente como lineas de co=
rriente de cireulacidn representadas por vectores. Estos
vectores representetivos estdn alineados de una manera
paralels a lo largo de la lines central de la seccidn
de refinado. Bl vector que representa la circulacidn
en la superficie es més largo gque el vector gue repre-
senta la circulacidn por debajo de la superficie ya
que el vidrio en la superiicie estd circulando con la
méxima rapidez hacia el canal pers el suministro al

la cédmura de Fformecidn. Esta relacidn de magnitudeé re—
letiva de los vectores de circulacidn representativos
es ilnherente pura la circulacidn en un bafio ya que el
fluido de la superficie (vidrio) encuentra menos resig~
tencia a su circulacidn que el fluido (vidrio) situado
por debajo de la superficie.

Al imponerse la refrigerscidén ssiméirica erri-
ba deserita, la circulacidn resulta desplazada oblicua-
mente o desplezada ansularmente hacla un lado de la sec-
cidn de refinado. £l desplazamiento anguler estd dirigi-

do hacia el lado de refriserscidn relativamente mayor
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por la vparte superior. Yal como se ve en la figura 4,
las circulaciones, representadas por los vectores dig—
puestos angularmente, mentienen su magnitud pero estin
manifiestamente desplazades. .

Como resultado de ello, se efectla una rota-
cibén efectiva de la circulacidén en la linea central,
y esto se manifiesta en la rotacidn aparente y en la
reduceidn de intensidad del disefio central del vidrio
que estd siendo producido. La "configuraéién central®
normalmente generadsa en el vidrio es eliminada sustan-
cialmente de este modo. B

Ademds del aparato preferido para llever. a
cabo la prdctice de este invento, pueden utilizarse otros
medios para provocar una refrigeracidn asiméirica. Por
¢jemplo, una segunda forma de realizacidn de este inven-—
to se muestra en la figura 5. Uns seceidn de refinsdo
21 que comprende una parte inferior 23, puredes 1atera-
les 25, un techo 29 y otros elementos estructurales ‘con
vencionales, contiene un bafio de vidrio fundido 30; unas
estufas 31 se extienden hacia fuera desde las paredes
laterales 25 Ge la seccién de refinado.

Una serie de miembros de canal 47 estén dis-
puestos a lo largo de la parte inferior 23 de la seccidn
de refinado 21. Lstos miembros de censl 47 dividen el

espacio situado inmediatemente por debajo de la seccidn
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de refinado 21 en una serie de cdmaras de refrigera-
cidn longitudinales que son accesibles desde el espa-
cio situado por debajo de ellus. Cada combinacidn de
mienbros de canal adyacentes 47 que formen una camara
de refrigeracidn, estd provista con un amortiguador
o sacudidor 49 que es ajugtable para hacer variar
controlablemente la accesibilidad de uns cédmare de re-
frigeracidn. Por debajo de los sacudidores 49 se encuen
trag un ventilador 45, provisto preferiblemente con un
difusor 51 para distribuir gas o aire de refrigeracidn
hacia todos log sacudidores 49. Abriendo los sacudi-
dores situados en un lado de la seccidn de refinado en
un mayor grado gue los sacudidores situedos en el otro
lado de la seccidn de refinado se logra més refrigera-
eidn por la parte inferior en un lado que en el otro
y como resultado de ello las circulaciones del vidrio
gon desplézadas de le maners deseada.

La préctica de este invento seré comprendide

mejor a partir de los ejemplos que siguent
Ejemplo I.
Une cinta continue de vidrio plano es produ-

cida por vidrio formado por flotacidén suministrado a

una cdmars de formacidn por flotacidn convencional o
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de un uafio procedente de un horno pars vidrio o depd-
sito. El vidrio es un vidrio de carbonato de sodio-cal-si
lice y la cinta continua producida tiene un espesor de
aproximadamente 4,7 mm y una anchura de aproximadamente

3 metros. El rendimiento de produccidn supera las 400
toneladas de vidrio por dia.

La porcidn de refinado del horno tiene una
anchura interior de aproximademente 1C,5 metros y ung lon-
gitud'de aproximadamente 21 metros. Un canal une al hor—
no con la cémsra de formacidn por flotacidn. La anchura
interior del canal y de una abertura en la pared delan-
tera del horno, en donde éste esté comectado con‘ei
horno es de aproximadamente 100 cm. Le profundidad del
vidrio en la seccidn de refinado es de aproximadamente
112,5 cm. La parte inferior del horno comprende materia-
les refractarios de arcille y de alimina Que tienen ‘un
espegor cbmbinado de aproximedemente 50 om. »

Vidrio fundido circula aguas gbajo a través
de la seccidn de refinado hacia abajo a través de la
pared delantera que se abre dentro del canal y hacia
arriba dentro de la cémars de formacidn por flotecidn.
Le temperatura del vidrio fundido que penetra en la
seccidn de refinado procedente de la pércién de fusidn
del horno es desde aproximadamente 1.232 s aproximada-

mente 1.2882C, medido a lo largo de los lados del horno

16=12-T4 - 30 -



10

15

20

25

utilizendo termoperes encerrados en menguitos cerdmicos
y sumergidos én el vidrio fundido. La temperatura del
vidrio fundido cerca de la entrada en el canal es desde
aproximadamente 1.121 a aproximadamente 1.177%2C.
Colocado por debajo del suelo del horno se
encuentra un espacio abierto o basamento. Un ventila-
dor de gran tamafio estd colocado en este basamento
cerca de la linea central del horno y justo aguas arriba
del canal por debajo de la seccidn de refinado. Una ba-
rrera esté colocada entre el espacio situado por debajo
de la seccidn de fusidn y el espacio situado por debg~
jo de la seccidn de refinado. Esta barrera es una cor-
tina de tela de amlanto. El espacio situado por debajo
de la seccidn de refinado es accesible comunmente, sin
ninguna barrera (diferente de la proporeionsda inherente-
mente por sopories estructurales) que subdivida a estle
espacio. Téda la parte inferior de la seccidén de refiw
nado tiene sustancislmente la misma construccidn sin
diferenciasg proyectzdas en el aislamiento térmico = su
través. Durante la produccién el ventilador es hecho fun
cionar para insuflaer una corriente continua de aire de
refrigeracidén hacis la parte inferior de la secciédn de
refinsdo en una direccidn generalmente hacia arriba y
aguas arriba. El aire de refrigeracidén circulas a lo

largo de la parte inferior de la seccidn de refinado
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hacia la barrera y circule también hacis fuera en direc-
cibén & los lados del horno en donde es dispersedo.

El wvidrio producido es generalmente de alta
calidad, tal como vpodria esperarse de las ensefianzas
de la solicitud de patente nortemmericana N2 116.368
antes mencionada. Ko obstante, la "configuracidn cen-
tral" comin a todos los vidrios de flotacidn peréiste
en el centro de la cihta de vidrio. La calidad del vi-
drio es evaluada de une manera cuantitativa comparando
nuestras de vidrio con patrones previamente estableci-
dos tal como se explica més abajo. Da cinta, . excepto una
Gnica linea de banda de estrias cerca de su centro, tiene un
grado medio de venda de estrias de aproximademente 1. Bl
centro de la cinta de vidrio tiene un grado medio de
banda de estrias de 3 a 4, lo cual indica que el vidrio
en esta poreidén de la cinta no es apropiado para ciertss
utilizacioﬁes comerciales, E1 vidrio tiene un aspeoto
interno similar al que se muestra en la figura la. ‘

El grado de banda de estrims del vidrio plano
eg determinedo de la siguiente manera. Muestras de vi-
drio son comparades con muestras patrdén que representan
un amplio margen de calidades de vidrio, ¥y a cada una
de ellas se asigna el grado del patrdn con el que se co=
rresponde de la maners més intima. Se ha encontrado a

la vez conveniente y adecuado emplear un juego de
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patrones que comprende ocho muestras patrdn, siendo de-
signada la muestra que no tiene ninguna linea de banda
de estrias visualmente evidente como vidrio que tiene
un gredo de 0, y siendo designada la muestra que tiene
ung intensa linea de distorsidn dptica que es ofensiva
incluso a una mirada no adiestrada como un vidrio que
tiene un grado de 7.

Utilizando ung lampars incasndescente, es po=-
gible proyectar luz & través de las muestras patrdn o
8 través de vidrio que ha de ser evaluado y luego so-
bre una pantalle. Las lineas de distorsidn dptica cau-
sadag por la banda de estrias en el vidrio son proyec—
tadas como sombras gobre la pantalla. La intensidad de
estas con relacién a le luz de fando proyectada se co=-
rrelaciona directamente con el grado ofensivo visual
de las bandas de estrias observadas cuando el vidrio
es observado directemente. Le intensidad de sombres
proyectadas puede ser percibida cuantitativamente uti-

lizando un dispositivo fotoeléetrico tal como se des—

cribe en la paetente de los Estados Unidos nimero 3.199.401

concedida a C.E. Sleighter y J.S. Zabetakis. Huestras

patrén, que tienen grados de banda de estrias, unifor-
memente distanciados en sentido visusl, de 0 a T cuando
gon evaluadas de egta manera, dan lugar a una curva de

calibrado de sustancialmente respuesta semilogeritmica
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para el voltaje con respecto al grado de bande de estrias,
Dicho digpositivo detector es utilizado para vigilar con
tinuemente al vidrio cuando éste se estd produciendo y
para generar grados medios de banda de estrias para re-
giones del vidrio y para toda la cinta de vidrio.

Después de que se ha establecido la realize-
¢idén normal del procedimiento de fabricacidn de vidrio,
se inicia la préctica de este invento.

Un refrigerador,de horquilla que comprende una
tuberia de 75 mm de didmetro, es introducido dentro del
espacio de cabecera de la seccidn de refinado a trevés
de una estufa o caseta por un lado del horno aproximada-
mente & 3 metros aguas arriba de le pared delanteras. Ll
refrigerador es introducido en aproximsdamente 3 metros
dentro del horno. Agua a una temperatura de aproximada-
mente 29°2C es alimentada al refrigerador en un caudal
de aproximadamente 240 a 320 litros por minuto, y es
descargada de dicho refrigerador a una temperatura Jde
aproximadamente 49¢C. Después de un periodo de cuatro
horas y dursnte un mismo perfiodo de tiempo después de
ello seglin se observa el procedimiento, el vidrio pro-
ducido tiene un promedioc de grado de banda de estrias
menor de 1 a lo large de su anchurs incluyendo la por-
cibn central. L1 aspecto interno del vidrio es similar

al que se muestra en la figura lb.
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Ejemplo II

La produccidn de vidrio se continda como en
el Ejemplo I, estando introducido un Gnico refrigerador
en el espacio de cabecera de la seccidn de refinado. Un
sislamiento térmico que comprende bloques refractarios
estd colocado adyacentemente a la pared de depdsito del
horno en su lado opuesto al refrigerador. El promedio
de grado de banda de estrias para la cinta de vidrio per
manece con un valor de aproximadamente 1, pero ls inciw-,
dencia o aparicidn de excursiones ocasionales por enci-
ma del promedio pura el vidrio cerca del centro de la

cinta resulta reducida.
Ejemplo III

La produccidn de vidrio se continda iguul que
en el Ejemplo I con un Unico refrigerador introducido en
el espacio de cabecera de la seccidén de refinado. Una
cortina de amianto es colgada de la parte inferior de la
seccion de refinado a lo largo de su longitud cerca de
su 1linea central justamente hacia el lado de la seccidn
de refinado en donde estd colocado el refrigerador. El
ventilador es virado para dirigir aire de pefrigeracién

de manera més imperativa hacia la parte inferior de la
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gseccidn de refinado en el lado opuesto a aquél en donde
estd colocado el refrigerador. El vidrio producido tié~
ne un promedio de grado de benda de estrias ligeramen-
te por debajo de 1 y se eliminan pricticamente excur-
siones por encima de este valor. La calidad interna del
vidrio es similer a le mostrada en la figura 1lb.

Si bien este invento ha sido descrito con re-
ferencia particular a formss especificas de realiza~
cidén, los técnicos en la materia reconocerian variantes
evidentes del invento descrito, tales como su gplicabi-
lidad a la produccibn de vidrios con cualesquiera com=
posiciones. Por lo tanto, los solicitantes no pretenden
que esta memoria deseriptive sea considerada como limi=-
tativa del alcance del invento, que reivindican en lo
que sgigue. . -

Esta solicitud que corresponde a la preseln--
tada en los Estados Unidos de América, el 6 de Diciem-
bre de 1973, bajo el N2 422.506, se écoge a los bone~
ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro-

piedad Industrial.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva gue se
presentan para qué sean gbjeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en BEspafia, por VEINIE afios, son los .
que se recogen en lag reivindicaciones siguientes:

12,~ Perfeccionamients introducidos en vn mé-
todo de fabricar vidrio plano mediante fusién de mate-
riag primes pare formar vidrio fundido, refinaedo del
vidrio fundido por refrigeracibén gredusl del mismo mien
tras estd circulando & través de una seccidn de refina-
do, descarga del vidrio fundido refinado dentro Je una
cdmers de formacidn y sobre un bafio de metal fundido
haciéndolo ecircular u través de un pasaje que conecta
lg seccidn de refinado con la cdmara de formacidn y
después de ello enfriando y atenuando el vidrio paras for
mar una cinta dimensionalmente estable de vidrio plano

que tiene una distorsidn Sptica sustancisl en la coloce-
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cidén del centro de la cinta, cuyos perfeccionamientos com
prenden enfriar una primera porecidn del vidrio fundido
en un lado de la seccidn de refinsdo que se extiende ha-
cia un lado del pasaje de conexidn sustancialmente de
modo inmediato antes de la descarga desde la secdecidn
de refinado eliminando relativamente mds cantidad de ca-
lor desde dicha primers porcidén de vidrio fundilo desde
por encima de él, que la que se retirs de una segunds
poreidn de vidrio fundido en el lado opuesto de la ssc-
cién de refinado, al tiempo que se enfrian ambas por-
ciones de vidrio fundido lo suficiente para suministrar
el vidrio fundido a la cémara de formzcidn a una tem-
peratura apropizda para former una cinte de vidrio pla-
no, en que dicha eliminacidén de calor relativamente ma-
yor desde por encima de dicha primera poreidn de vidrio
fundido es suficiente para hacer gque el vidrio produci-
do sea oarécterizado por uns distorsidén Sptica sustan-
cial y uniformemente baja a través de una poreidn prin-
cipal de la anchura de la cinta.

28&,~ Perfeccionamiento3 de acuerdo con la rei-
vindicacidn 18, seglin los cuales dicha primera porcidn
de vidrio es enfriasda desde arriba extendiendo un refri-
gerador dentro del espacio de cabecera de la seccidn de
refinado por encima de dicha primers porcibén de vidrio

fundido y suministrando un refrigerante a dicho refri-
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gerador.

38.,~ Pericccionamientos de gcuerdo con la rei-
vindicacidn 18, segin los cusles el método comprende,
ademds, enfriar dicha segunde poreién de vidrio fundido
gustancialmente de modo inmediato antes de descargarlo
de la seccién de refinedo eliminando relativamente més
cantided de calor desde dicha segunda poreién de vidrio
fundido desde abajo gue la que se elimina desde primera
poreidn de vidrio fundido desde abajo.

48,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei
vindicacidn 38, sezlin los cuales dicha primera porcidn
de vidrio fundido c¢s enfrisde de modo imperativo desde
arriba mientras yue se disminuye sustancialmente la eli-
minacidén de calor desde por debajo de diciia primera por-
cibn de vidrio; y en que el enfriamiento de dicha segun—
da porcidén de vidrio fundido es aumentada sustanciale
mente desde sbajo disponiendo refrigeracién imperative
desde la purte inferior de diche seccidn de refinadc vor
debajo de dicha sezunda porcidén de vidric fundido.

5&,~ Perfeccionanientos de acuerdo con la
reivindicacidn 48, segln los cuales dicha primera porcicn
de vidrio fundido es enfriada desde arriba extendiendo
un refrigerador dentro del esgpacio de cabecers de la
seccidn de refinzdo por encima de dicha primers poreidn

de vidrio fundido y suministrsndc refrigerante a dicho
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refrigerador.

68,~ Perfeccionamientos de acuerdo:con la rei-
vindicacidn 42, segin los cuales dicha eliminacidn de
calor desde por debajo de dicha primera porcidn de vi-
drio fundido se disminuye susgtancialmente disponiendo un
aiglamiento térmico adyacentemente a la parte inferior
de dicha seceidén de refinado por debajo de dicha primera
porcidén de vidrio fundido.

T2.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidn 4%, segln los cuales dicha refrigeracidn
imperativa se proporciona por debajo de dicha segunda por
cidn de vidrio fundido dirigiendo una circulacidn de
aire hacis ls parte inferior de dicha seccidén de refina-
do por debajo de dicha segunda poroidn de vidrio fundi-
do y protegiendo ml menos parcialmente la parte inferior
de dicha seccidn de refinado por debajo de dicha prime-
re poreidn de vidrio fundido disponiendo una barrerc a
Ficha circulacién de aire por debajo de dicha seccidn de
refinado entre un lado de diche seccidn de refinado y el
otro lado de dicha seccidn de refinado.

88,~ Perfeccionamientos introducidos en un
método de febricar vidrio plano por fusidn de materias
primas para formar vidrio fundide, por refinado del vi=-
drio fundido enfriandolo gradualmente al tiempo gue se

le hace cirecular a través de una seccidn de refinado,
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descarga del vidrio fundido refinado dentro de una cé~
mera de formaddn y sobre un bafio de metal fundido ha-
ciéndolo circular a través de un pasaje que conecta la
seccidn de refinado con la cémara de formacidn y des~
pués de ello enfriando y atenusndo el vidrio para for-
mar une cinta de vidrio plano dimensionalmente estable
gque tiene distorsidn dptice en la colocacidn del cen-~
tro de la cinta, cuyos perfeccionamientos comprenden
enfrier dicho vidrio fundido en dicha seccidn de reri-
nado eliminando calor desde la parte inferior de dicne
vidrio fundido sustancialmente de modo inmediato aentes
de la descarga desde la secclén de refinado en que se
elimine mayor cantidad de calor desde dicho vidrior fun-
dido a un ledo de dicha geccidn de refinado que la que
ge elimina desde dicho vidrio fundido en el otro lado
de dicha seccidn de refinado, siendo suficiente dicha
eliminacidn de calor relativamente mayor desde un le-
do para hacer gque el vidrio producido esté caracteri-
zado por uns distorsidn Sptica uniformemente baja, de
modo sustancial a través de una porcidn principal de
la anchura de la cinta.

98 ,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la
reivindicacidn 88, segin los cuales dicho enfriemien-
to del vidrio fundido por eliminacidn de calor desde

ls parte inierior del mismo se logra dirigiendo un re-—
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frigerante hacia la parte inferior de dicha seccidn
de refinado, dirigiendo relativamente mds cantidad
de refrigerznte hacia una porcidn de la parte infe-
rior de dicha seccidn de refinado a un lado de di-
cha seccién de refinado, y dirigiendo relativamente
menos contidad de refrigerante hacia otra porcidn de
la parte inferior de dicha seccidn de refinado al
otro lado de dicha seccidn de refinado.

108.~ Perfeccionamientos introducidos
en un método de fabricar vidrio plano.

Tal y como gse ha descrito en la Memo-
ria que antecede, representado en los dibujos que
ge acompaian y con los fines que se han especifica-
do.

Bote Memoria consta de cuarenta y dos
hojas escritas a ndquina por una sola cara.

Hadria, =3 MAYD 1979

P.A.

Alberto de Elzaduru

Onpe 0.
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