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Antecedentes de la Inverncion

Campo de la Invencidn: Esta invencion se refiere
a un método para la fabricacion de una hoja continua de vi-
drioc plano soportando el viario fundido sobre un bafio de wme-
tal fundido mientras que se formas y se enfria el vidrio. De
un modo mas particular, esta invencion se refiere a un uéto-
do para suministrar vidrio fundido sobre un baflo de metal
fundido para su formacion.

Descripeion de la Técnica Anterior: El vidrio fun~
diao se puede suministrar sobre metal fundido y puede con-
formarse en una hoja o cinta continua de vidrio de acuerdo
con las ensefianzas de lecal, Patente Ge los 22.UUe. N2 710.357
y de Hitcacoclk, Patente de los XE.UL. K¢ T795.511, y de acuer-
do con las patentes de Pilkington, Patente de los EE.UU. N2
3.083.551 y Patente de los EL.LU. k¥ 3.220.816. En la tota-
lidad de la técnica anterior, el vidrio fundido se suminis-
tra sobre algin elemento rigido, usualmente un miembro re-
fractario, sobre metal fundiao. En la practica descrita por
Pilkington, el vidrio fundido se suministra a través de un
canal largo y estrecno y sobre un labio desde el cual el vi-
drio fundioco cae soore el metal fundiao y se esparce hécia
el exterior sobre el aetal Fundido. En los métodos de Heal
y Hitchecoer, el vidrio fundido se suministra sobre un puente
o0 pared refractario{a) sovre meiral fundico contenido conti-~

guauente a una tal pared de refractario asuas abajo del horno
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en el que se prepara el vidrio fundido.

De acuerdo con las descripciones de Heal y de
Hitcheock, 8l vidrio fundidou fluye desde una masa o bafio de
vidrio fundido sobre una superficie generalmente plana y
luezo sobre metal fundido en una cdmara de formacidn. E1 vi-
drio fuxnilao, al fluir soore una superficie planz como las
superficies descritas en Heal y hitchcocx, jimpone una resis-
tencia de arrastre considerable al avance sobre la superfi-
cie enciuma de la cual fluye. Esto ocasiona una erosion sus-
tancial de la superficie subyacente y, por lo general, hace
que la superficie del fondo de la cinta de vidrio producida
a partir de una tal corriente Ge vidrio se caracterice por
defectos lineales azsociados con dicha resistencia al avance.
Estos defectos se extienden a lo largo Ge la direccion de
avence y aparecen como regiones de distorsidn dptica cuando
58 obgervan a simple vista. Estas 1ineas se hacen més acusa-
das en lo referente a su aspecto cuando lae superficie Gel

fondo del vidrio esta plateads o atacada quimicamente.

Heconocliendo el problems del deterioro de la su-
perficie del fondo experimentado durante la practica de los
uérodos de Heal o Hitcheocx, y utilizando el aparato que se
deseribe em ellos, Pilxington describe un weétodo por el gue
el vidrio fundico, después de fluir sobre una superficie de
puministro plana, se hace caer y rluir hacis atréds y hacia

fuera desde el punto en el que cac el vidrio fundido sobre
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el bafio de metal fundido. De este wodo, el vidrio que ha es-
tado fluyendo en contacto con la superficie de suwinistiro
plana se ve oblizado a esparcirse nacia fuera de tal modo
gue 1llega a concentrarse en las porciones marginales dis-
puestas exterrauiente de una cinta u cola continua de vidrio
plano formada sovre el metal fundido. A1lf, el viério que

ha estado ea contacto con la superficie plana del refracta-
rio puede separarse del resto de la hoja de vidrio y dese-
charse. La presente invencion proporcic:a medios para resol-
ver los problemas asvciaaos cca las téenicas de Heal o
Hitcheoes ¥y sin introducir los provlewas adicionales que
surgen cuando se lleva a la practica el mévodo descrito

por Pilkingion.

Resumen de la Inveuciodn

Los materiales para la fabricacidn del vidrio se
funden en un fundidor de vidrio. Desde este fundidor, el
vidrio fundido fluye a un afinador o acondicionador del
vidrio conectado al fuudidor de vidrio. En el acondiciona~-
dor, el vidrio fundico se enfria gradualmente a una tempe-
ratura adecuaca para su formacidn, y el viario fundido se
suministra después desde el acondicionador a encima de un
bafioc de wetal fundido en une cawara de formaeion del vidriow.
En la cauara de forwmacidn Gel vidrio, el viério fundido

gue se na suaministrado sobre la superficie del metal fundi-

A
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do en la forma de una corriente ancha y relativamente po-

¢o profunda, se enfria para formar urna hoja de vidrio con~
tinua, dimensionalmente estable. Dicha hoja puede estirar-
se o adelgazarse uediante la aplicacion de fuerzas longi-

tudinales, fuerzas laterales o de aubos tipos para formar

uaa hoja del espesor deseado. Esta Loja de vidrio continus
se retira luego de la caumara de formacion para su ulterior
transformacion o tratamiento.

El vidrio fundido se suministra desde el acondi-
cionador a la camara de formacion del vidrio a través de
unos medios de suministiro, yue comprenden nor rexla gene-
ral un canal cerrado. El vidrio fundido se retira del afi-
nador y se le hace fluir a lo largo de una irayecioria
sustancieslmente horizoentsl a través e una abertura defi-
nida por un fondo o wiembro de umbral, miembros iaterales
y un miembro superior. Al mernos uno de estos miembros que
definen la abertura pusde movarsze, Ge iel wmodo que se pue-
de variar el tamaiio de la abertura. Freferiblemente, el
piembro superior es wmovible y se caracieriza como un miem~
bro de dosificacidn o wedida. E1 vidrio fundido se suminis-
tra sobre el metal fundido (preferitlemente estafio) en la
camara de formameidn mientras que se mantiene la superficie
del fondo del vidrio aproxiuadamente a la misme altura que
la superficie superior del uiembro de¢ umbral. E1 flujo del

vidrio se mantiene prdcticawente inalterado de este modo.
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El miembro de umbral se extiende a través de la
trayectoria de flujo del vidrio en el fono de los uwedios de
steinistrc. La superiicie orientadas hacia arriba de este
tiembro de uambral sobre la que fluye el vidrio fundido, es
convexa.

El canal a través del cual fluye el vidrio fundi-
do sobre el metal fundiéo, incluye también wierbros latera—
les o jambas que se extiernden hacia arriba desde los extre-
nos del miewbro de umbral. Los bordes warginales de la co-
rriente de vidrio fundido que fluye sobre el miewmbro de um-
bral se agplicer a dichos riembyos laterales. Unida a los
miembros laterales y extendiéraose sobre el umbral, hay una
boveda. En general, el uiewbro de medida o puerta de guillo-
tina se éxtiende hacia abajo Gesde la boveda sobre el miem-—
bro de umbral de tal modo que se aplica a la superficie su-
perior dél vidGrio fundioo que fluys sobre el miembro de um-
bral. La puerta de guillotine se utiliza para controlar el
tamafio de la abertura & través de la cual fluye sl vidrio
fundido. Por lo general, el miewbro de medida o dosifica-
cidn estd alineado con el miembro de umbral con su poreidn
més baje sustancizluente en linea con la porcidn més alta de
la superficie superior ccnvexa del umbral orientada hacia
erriba. En al.unos casos, puede ser deseable localizar sl
mierbro de mediaa liserawenle aguas abajo de la poreidn su-

perior del miembro de umbral. lLas direcciones de "aguas

-6 -
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arriba® y “aguas abajo" estan definidas por la direccion

de flujo del vidrio a lo larso del procedimiento; es de-
cir, que el vidrio fluye Gesde una porcion situads azuas
arriva del eparatc ¢e fabricacidn del vidrio hacia una por-
cion situada aguas abajo Gel aparato de fabricecidn del

vidrio.

E1l miembro de unmoral comprende preferiblemente
un refractario tal como silice fundida o elimina colade
por fusion. Sin ewvargo, el umbral puede estar construido
de un wmaterigl tal como un wetal inerte, en particular pla-
tino, gque uo reaccione con el vidrio. Los materiales pre-
feridos para el umbral y otros mienbros de suministro son
alumina o sflice sustancialmente puras (de pureza mayor
que S0 por ciento en peso). Tales materiales fundidos en
ausencia sustancial de otros materiales que pudieren for-
pmar fases euteéctiocas no Geseadas, proporcionan superficies
de contacto con el vidrio gue no ocasionan marcas en el vi-
drio como las producicas por los refractarios convenciona-
les. Es particularmente preferida la silice fundide, debi~
do & su estabilidad dimensioral en un auplio intervalo de

temperaturas.

I3
-

Preferiblesernte, .la porcidn de aguas abajo de la
superricie convexa superior del wsbral esté sunergida par-
cialmente en el bato ce metal fundido en la camars de fore

wacion. La superficie convexs superior del umoral puede te-
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ner la forua de una curva continua que podria ser genera-
da por la rotacidn de une linea recta aslrededor de wno o
©was ejes. Por ejemplo, la superficie convexa puede ser una
seccidn de un cilindro o puede tener forwe parabolica ©
hiperbolica. Se ha ercontrado, sin euwbarso, conve.ieute,
tento para la construccicn como para la operacién, pPropor=—
ciorar un wlerbro ¢e umbral gre tiece una superficie supe-
rior que comprende una pluralidad cée superficies sustancial
mente aplanadsus 0 planas con sus regiones de interseccio-
nes ligeramente recondeedas para cowbinar legs superficies
relgtivamente planas daxdo couwo resultado una superiicie
convexa continua. Una forma de umbrel particularmente util
es una gue tiene una porcidn sustanciamlmeute horizontal en
su regién was alta. Uug forme de umbral particularmente
ttil es una que tiere tres porciones sustancialmente pla-
nas que comprenden su superficie superior: una, horizontal,
como una porcidn de la parte wés alta; una segunda, ineli-
nade aproxiwadamesnte 15 a 35 grados con respecto a la ho-
rizontal, cowo una porcidn Ge asuas arribaj y una tercera,
inelinada de 5 m 20 grados con respecto a la horizontal,
como una poreiou ue'aéuas abajo. Un tal umbral, cuando se
utiliza en combinacion con un wiembro de wedida o puerta

de guillotira, sustancialmente alineado con la interseccion
entre la porecidén norizontal intermedia y la porcidn de agucs

ebajo, ha conducido a resultados particularmente ventajo-
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£08.

El miembro de umbral puede estar provisto de me-
dios pars calentar o enfriar el umbral cowo se¢ ha descrito
en la solicitud original o prircipal de esta solicitud de
patente, la cual se inecorpora como referencia. Por ejemplo,
pueden extenderse tuvos de enfriamiento a través del miem-
bro de umbral, o bien se pueden extender @ su través ele~
mentos calentadores de resistencias eléctricas.

Une de las ventajas de le utilizacidn de un un-
bral que tenga ura forma convexa orientada hacigs arribs
en la fabricacion de vidrio plano es que el vidrio fundido
que fluye, cusndo se aplica a la porcidn superior del um~
bral convexo, ve reducida su velocidad debido a la sec-
oidn transversal conversente disponible para el flujo del
vidrio. hiientras gque el vierio mds prdximo al umbral fluye
lentamente, el vidrio uds alejado del umbral continta flu-
yendo a una velocidad relativemente mayor. Asi, el vidrio
que no ha estado en contacto con el umbral o proxiwo al
mismo en la parte prineipal del vidrio fundido que fluye
actua sobre el umbral en una cantidad mucho mayor que el
vidrio gue esta y iié estado fluyenao prdéxiwo al umbral.
Los solicitantes nan encontrado gue la velocidad de dete-
rioro de uwi elemento refractario en contacto con el &8s
que fluye se ve influenciada notablemente por la velocidad

con la que fluye el vidrio junte al materisl, y han descue
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biertc que empleaiGo un wrbrel convexo la velocidad de
ercsidn y éisolucidn éel umbral refractario se ve reduci-
da espectacularmente. Los solicitantes han encontrado tam-
bién que la superficie del fondo de una cinta de vidrio
prqducida a partir de vidrio fundido que ha estado fluyen-
do sobre un tal umbral, tiene una celided excelente.

Ia cara inclineda de aguas arriba de un umbral
que tiene una superiicie superior de caras wiltiples se
extiende preferiblemesnte con una inclinacidn suficiente pa-
ra situar la interseccion de la cara inclinada de asguas
arriba y la cara vertical de aguas arriba del umbral a
una altura por encima del fondo del acondicionador tal que
cuando se establecen los flujos en una masa de vidrio fun-
dido en el acondicionador, el plano de flujo reutro se
encontrara aproximadamente a la wisma altura que esta inter-

seccidn. Un tal flujo puede establecerse por un control ' ;{_J-’T'

téruico apropiamdo en el acondicionador de acuerdo con las
ensefianzas de la solicitud de patente original asimismo S
pendiente de esta solicitud de patente que se incorpors

agud como referencig. Un tal umbral estd sometido a meénos

desgaste gue un umbral que tenga esta interseccion a una

eltura wayor. Esto se cebe & que el flujo de vidrio adya-

cente g la cara inclinada de sguas arriba es virtualmente

nulo en esta disposicion. iierntras tanto, el flujo hacia

arriba junto a la cara vertical de aguas arriba del umbrel

- 10 -
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se evita localizando de este wodo el uwbral con respecto
al pleno de flujo neutral. Esto evita el peligro de que el
flujo de vidrio adyacente al umbral traiga vidrio situado
por debajo de la superficie desde cerca del fondo del acon-
dicionador hasta la corriente de vidrio fundido que se su~
ministre para su forwacidn. Como tal vidrio situado por de-
bajo de la superficie es en muchos cesos fuente de pidras,
vidrio desvitrificado y otrus impurezas causantes de defec—~
tos, esta realizacion preferida de la invencidn proporciona
unos medios para asegurar la produccion de vidrio que esté
exento de los defectos causados por tales iwpurezas.

En unae realizaeidn preferidam, la hoja de vidrio
continua que se uace pasar por el aparato, se estira o im-
pulsa & une veloclded tal que su anchura es sustancialmente
igual & la separacidn entre 1los miembros latersles de 108
medios de suministro. De este modo, el procedimiento es mu—
cho mds estable que el propuesio por Pilkington, en parti-
cular cuando el vidrio que se produce tiene un espesor me-
nor que el alcanzado en equilibrio con el bafio de formacion
de wetal fundido. Esto se atribuye al hecho de que la cin-
ta 0 masa de vidrio estd fijada a 1o largo de ung linea en
vez Ge s80lo en un punto durante el adelgazamiento.

Esta invencion se comprenderé me jor ¢on referencils
a los dibujos gque se adjuntan, que acompafian g esta golioi;

tud.
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Desceripeidn Breve de los Dibuios

Le Figurs 1 es una vista en corte longitudinal
de usa seccicn Ge suministro que conecila un acondicionador
de vidrio con une camara de formacidn Ge Viério que muestra
el umbral convexo de la presente invencion.

La Figura 2 es una vista en corte horizontal to-
pada a lo largo de la linea de corte 2-2 de la Figura 1.

Ia Figura 3 es una vista agrandada en corte longi-
tudinal de una realizacidn preferida de la presente inven~

cidn.

Deseripeidn de las Realizaciones Preferidas

Haciendo anora refereucia a las Figures 1 y 2,
se muestra en ellas una iustalacidn de fabricacidn de vi-
drio que incluye un noruo de fabricacidn de vidrio y ume
cémara de formacidn de viério. Un fundidor de vidrio 11,
tal como un horno convencional regenerativo que utilice co-
mo combustible gas o aceile, se proporciona para la fusion
de las materias priuss con objeto de formar el vidrio fun-
dido.

Conectado 'al fundidor 11, se halla un afinador o
acondic¢ionador 13 del vidrio. El vidrio fundido se afina
en ¢l afinador o acondicionador 13 en preparacion para su
formacidn, y se coutiene en el mismo con anterioridad a ser

suministrado a una camara de formacién.

- 12 -
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Conectada al afinadcr 13 se kella urae cémara de
formacidn 15. Conectado a la cduwara de formacidn 15 se ha-
lla un aparato de retirada del vidrio, 17.

El afinador 13 y la camara de formacidn 15 estan
cunectados a través de unos medios 21 de suministro de vi-
drio.

Los medios 21 de suministro de vidrio comprenden
un miembro 23 de wmbral de forndo, miembros laterales 25,
una boveda 27, un miezbro ée nedida o Gosificacidn 29 y un
miembro de cierre 31. El miembro de medida 29 es movible
de tal modo que la abertura definida por el mismo, junto
con los miembros lateralés o jambas 25 y el umbral 23, pue-
da variarse. Asi, se puede controlar la velocidad de flujo
del vidrio a través de la sbertura.

E) vidrio fundico 33 contenido en el afinader 13,
se enfria a una teuperatura tal que su viscosidad esté com-
prendida dentro del intervalo que va desde aproximadamente
4

103 hasta aproximadsmente 107 poises. Este vidrio fundido

86 retira luexo del afinador y se hace fluir a través de

la abertura definida por el umbrel, los miembros laterales
y el miembro de doeificacidn, yendo a parar sobre un bafio

de metal fundido 35 en la cdmara de formacion 15. La uasa

de vidrio formada sobre la superiicie del bafio de metal fun-
dido 35 se enfria y se mdelgsza para formar una hoja o cin-

ta continua 37, dismensionaluente estable, de vidrio planc

- 13 -
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que es retirada del Lafio de metal fundido y de la cdmara
de formacidn por el aparato de salida 17 gue comprende por
rezla gensral rodillos de soporte y de trarssporte.

El aparato y el métodc presentes son Utiles en
la fabricacion de vidrio plaro ée cualquier composicidn,
tal como, por ejemplo, vidrios de sosa-cal-sflice, vidrios
de alumina-silice, vidrios de borosilicato, etcéiera. En la
fatricacion de los vidrios de cose~cal-silice, se ha encon-
irado particularmente ventajoso emplesr un umbral, miewmbros
laterales y un miemoro ce dosifitacidn que comprende sfli-
ce colada por fusidu. La sflice fundi¢a se prepara de una
mguers similar e la descrita en la Patente de los EE.UU. N¢
3.151.964 concedida a Forth, y se tritura y muele para for
mer polvo de eflice fundica. &1 polvo Ge silice fundida mo-
lida se tamiza y se clasifica. Se prepara una barbotina de
colada a pariir ée los finos del polvo de sflice fundida, y
esta barbotina se cuela en molaes de yeso de forma adecuadas
pare obtener un riecbro de umocral, miewbros laterales y un
miewbro de medica. Los mierbros crudos resultantes se secan
lentamente y se calcinan lueg0 en un horno para producir un
umbral, miewbros laterales y Wi miemoro de wedida, todos y
cada uno de los cuoles tienen superricies extrewadamente 1li-
sas para su contacto con el vidrioc.

las caracterisiicas fisicas de este umbral de si-

lice colada por fusion preferiuo se pueden apreciar g partir

-~ 14 ~
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de un examen microscopico de tiras cortadas s partir de un
umbral o de otros umieubros de silice colada por fusidn, ca-
da uno de loes cumles se extiende hacia el interior desde su
superficie de contacto con el vidrio. Se observa una cape
de piel o capea superiicial apreciable. Dicha capa tiene
aproximadamente 50 micras de espesor y comprende granos fi-
nos (de 10 micras de diduetro) de silice aglutinados. Por
debajo de la piel hay una capa densa apreciable, de un espe-
sor eproximado de b a 10 milimetros, que comprende granos
de gran tamefio (de 10C a 350 micras de didmetro) eglutina-
dos por una matriz de sranos wuy finos (de 5 micras de dis-
metro y was pequefios). El interior de la masa de silice co-
lada por fumidn comprende una malriz porosa Ge grenos mes
gruesos (de % o 20 micras de diametro) que rodea granos de
gren tameiio (de 100 a 350 micras de digdmetro)., En la matriz
porosa se encuentran oquedades que tienen didmetros de has-
ta un milimetro.

Dursnte la produccidn de vidrio de sosa-cel-sili-
¢e, se suministra el vidrio fundido sobre un tal umbral de
s{lice colada por fusidn con viscosidades comprendidas den-
tro del intervalo qué va desde 103 a lO4 poises. Al cabo de
varios meses de operaciodn, el umbral presents escasos Eig—
nos de desgasie, y el vidrio producido durante el rerfodo de
operacidn ests exento de warces apreciables en la superfi-

cie.
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El wiewbro de dosificacidon es un miembro en for-
za de placa que tierme un corte transversal lengitudinel .
sustancialmente como se nuestra en la Figurs 3. Este miem~-
bro es de forma similar s une puerta de guillotine conven-—
cional tal como la gue se utilizaba en los procediuientos
de la técuica anterior en los que el vidrio fluye sobre
un lahio y cae sobre rodillos de colada o0 sobre un tafio
de formacidn de metal fundido. El miembro de dosificacidn
tiene preferiblewente una porcion superior de forma estre-
chada o convergente para ass urar €l miswo en una estruc-
tura de soporie gque puede subirse y bajarse para controlar
la posicidn del miembro de medida con respecto al umbral.

Los micmbros laterales o jambas estan conforma-
dos preferitlemente de tal wodo que descansan parcialmente
sobre el umbral y acscansan parcialmente fuera de los ex-
tremos del umbral de tal modo gue agu€llos pueden empujar-
se mecdnicamenie nacia abajo y hacia Gentro contra el um—
bral. Cowmo se muestra en la Fisura 2, los wmiembros latera-
les tienen preferioclemente forwa concava en un corte trans—
versal en plauta cop ¢l fin @ 2lojar el miembro de dosifi-
cacidn y prevenir que el misuo se desplace aguas abajo de-
bido a las fuerzas nhidrostaticas y de flujo del vidrio
fundido contra el miszo.

El umbral tiene una forms de blogue alargado,

. N « ! «
siendo su dimension wayor la que se extiende transversal-
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mente gl flujo del viorio funéido. Su anchura y su profun-
didad (o altura) son preferiblemente lo mis pequefias posi-
ble, con tal que sean compatibles en proporcionar un na-
bral de resistencia mecanica suficiente para permitir su
manipulacién e instalacidn. EL umbral estd provisto pre-
feriblemenie ae orificios de accesv gue se extienden & su
través a 1o largo de su dimensidn transversal. Estos ori-
ficios son para alojar calentvadores o refrigerantes a fin
de controlar la teumperatura del umoral durante su empleo,

El umbral tiene una superficie superior convexa
orientada hacia arriba. Como se uuesira en la Figura 3,
la parte superior del umbral- preferido se define por una
cara de aguas ar.iuva 41, una cara superior horizontal 43,
y une cara de szuas abajo 4%. E]l miembro de cosificacion
se extiende preferillemente en direccidn descendente hacia
el umbral en las proximidades de la interseccion entre
la cara superior y la cara de a:uas abajo.

En una realizacidn preferica, la cara superior
es aproximadamente horizontal y las caras de aguas arriba
¥y aguas abajo estan iuciinadas nacia abajo con respecto g
aquélla. la cera de'aﬁuas arriba estd inclinada en un an-
gulo de aproximadane.te 20 srados con relacidn a la hori-
zontal, y la cara ae aguas abajo estd inclinada en un en~
gulo de aproximadamente 1G crados con relacion a la hori-

zontal. La cara de asuas abajo :te extiende en una distancia

- 17=-
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suficiente para que el metal fundido del bafio de metal fun-
dido en la camara de Pormacidn se extienda sobre una por-
cién de la cara de aguas abajo. A medida que se suministra
el vidrio fuandido por el umbral y sobre el metal fundido,
el vidrio que fluye junto al miembro de dosificacion o al
umbral fluird con la suficiente lentitud para que la ero-
8idn de estos miembros sea minima.

Aun cuando esta invencion se ha descrito con re-
ferencia & realizaciones particularmente preferidas, los
expertos en la técnica de la fabricacion del vidrio reco-
noceran que pueden nacerse variaciones en la practica de
esta invencidn sin epartarse de los conceptos que se des-
eriben aqui. De acuerdo con ello, se tiene la intencidn de
que esta descripeidn sea ilustrativa mds bien que limiti-
vgy, ¥ los solicitentes han definido su invencidn en las
reivindicaciones que se adjuntan a esta descripcion.

La preseute soliéitud que corresponde a la presen-
tada en los Estados Unidos de América, el 27 de liarzo de
1974, bajo el Kircro 455.463, £6 acoce a los beneficios
del Artfculo 51 cel vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-

trial.
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Los puntos Ge invencidn propia y nueva, que se

presentan para que sean objetc de esta solicitud de Paten-
te de Invencion en Le.afia, por VEINTE afos, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

14, Un wétodo de faoricar vidrio planc que com-
prende: (a) fundir el vidrio; (b) acondicionar el vidrio
fundido para prepararlo para la formacion posterior; (c)
suministrar el vidrio fundido por un miembro de umbral que
tiene una superficie superior convexa orientada hacia arri-
ba, sobre un bafio de metal fundido; (d) enfriar el vidrio
fundido suministrado sobre el bafio de metal fundido para
formar ung hoja continus dimensionalmente estable de vidrio;
y (e) retirar la noja continua de vidrio del bafio de metal
fundido.

24.- Un método Ge fabricar vidrio plano, que cow-

prende las etapas de: (a) establecer una masa de vidrio
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fundido en un recipiente; (b) retirar una corriente.de
vidrio fundido de la masa de vidrio fundido a lo largo de
una trayectoria sustancialmente horigontal, teniendo la co-
rriente de vidrio mayor ancnura que profundidad, haciendo
fluir el vidrio fundiuo a través de una abertura en una
pared del recipiente, estando definidg la abertura por un
umbral que tiene wia superricie superior convexa orienta-
da hacia arriba, uiembros laterales y un miewbro superior,
siendo al menos uno de los miewbros movible con el fin de
variar el tamafio de la aberturs; (¢) suministrar la corrien-~
te de vidrio fundido sobre un bafio de metal fundido mien-
tras que se wantiene su elevacidn de superficie de fondo
sustancialmente & la wiswz elevacion del fondo de la aber-
tura pare former una uesa de vidrio sobre el bafio de metal
fundido; (d) transportar la wasa 48 vidrio a lo largo de
la superficie del bafio de metal fundidoj; (e) enfriar ls ma-
sa de vidrio desde su estado fundico para formar una hojs
continua y dimensioneimsnte estable de vidrioj; y (f) reti-
rar la hoja continua de vidrio del bafic de metal fundido.
32.~ Un método de acusrdo con la reivindicacidn
2%, en el que la anchnura de la masa de vidrio sobre el ba-
fioc de metal fundico se mantiene sustancialmente igual que
la anchura de la corrieute de vidrio fundido que se retira -
de la masa o bafio de viario fundido.

4%.= Un método de acuerdo con la reivindicacidn
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28, en ol que el vidrio es un vidrio de sosa-cal-silice,
el umbral es silice colada por fusidn, y la viscosidad
del vidrio en la corriente de vidrio fundido es de apro-
ximadamente 103 a aproximadamente 104 poises.

58,- Un método de acuerdo con la reivindicacidn
28, en el que la masa de vidrio fundidu se enfrfa para
establecer un flujo hacia el umbral en una porcidn supe-
rior de la masa y un flujo que se galeja del umbral en una
poreion inferior de la masa o bafio, y en el que el enfria-
miento se controla para establecer un l{mite entre los
flujos en una elevacidn, sustancialmente en la elevacion
de una interseccion entre la superficie del umbral orien-
tada haeia arriva y una cara sustancialmente vertical de
le pared a través de la cual fluye el vidrio pasando por

la absrtura definida por el umbral, los miembros laterales

y el miembro superior. \
68.~ Un método de fabricar vidrio planoc. :
Tal y como se ha descrito en la kemoria gque an~

tecede, representado en los dibujos que se acompafian y

con los fines que se han especificado.
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Esta lemoria consta de veintidos hojas escritas

a maguina por una sola de sus caras.

Hadrid, 21 ABR, 1975

P.A. Alberio de Elzshuru

p—

11.4.75/Rik.~



QUALITY

S N S0 N OO
LSO NN N NN N
A T N . N Y NN
LN NN N N N NN
A N Y Y SR T NN
LSO N NN N NN 9
AN T Y N N N N N
LN NON NN NN NN
NN NN NN
e 1//////1
2 ~
NERR
NN —
WO 33
NN u
AN //// NN
ARy
Sl T T
NWJW\- flMl.».Vu!l,m..nul = lllda.l.»llduﬂfll”L
¥4
VY
-
7/ / ‘i
\\\,/fl\\//// er.v.l
\\\////\\/// ~— <
AN NN //// e < m\«ww&m,
7/ N Lt &
. N Il - Ea7
’ MO LT = 77 e+ AL
NN LT \‘\ 6211111 I Shids
VL
NN N — - € 1% .n:..,
TN [l ) s2 PRk
//// i < ,F/v’n;// ST L Hh
ﬂ‘m,h hN. sl ~::

I/T *CNI CITERINOLL D3I




PPG IKTUSTRIZS, INC, /I

.

IS

v
L
9. glln -

—— 3

'e.‘lllll'l

JALL

i
L -
PO

N

3,

\\\\\\
\\\\\\

e . ——— i S M o S e e e M S | SPoY o Sl S S T o A = " @
e e T e L e s e e e e . marmn v, st s N e ot S v i T T 2 ‘ O
NN M VN U A T \ b
33 ~ R U LN NN OO Y NN N
—— ~ (Y \\L a5 LN " S, Y > -
N /‘/_\_.,__._/"*—*—*—* 023 2535
N N \\ '\ \\ hY \\ ~ \\ N \\ N \\ Y

i
¥
:
¥
¥
¥



llll_

W

|
1

Vavs

13') .

.  /

\\\ \\ ’///

AN /A

N N \ v 7

L\ NN ///

NN\ 7 |

S NN\ \ s

N 7"

N v/

\ \ AN \////

\\\\\ \////

B 41
33

N

LN N N\ AN
\ AN

\\\ ~ \\\\\\
AN

}\ \\\ NN N

N OO

Fig.3

Al rto d

L acrr or 44

_POOR
QUALITY



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



