MINISTZRIO DE INDUSTRIA
REGISTRO D LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

°c 5573

NEE 0

P.- 62 .45;7
File: F-5352-G1

] PATENTE DE INVENCION Div.
ESPANA
pmo::z:l;zs: @ FECHA @ PAlS
338,496 6.3.73 EE.UU,

@FICHA DE PUBLICIDAD

@cu\sxrchch INTERNACIONAL

Co3s

PATENT! DE LA QUE ES DIVISIONARIA

423,919

@TITULO DE LA INVENCION

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN METODO DE FABRICACION DE UNA HOJA
DE VIDRIO CONTINUAM o

@ SOLICITANTE (S)

PPG INDUSTRIES , INC,

DOMICILIO DEL SOLICITANTE .

One Gateway Center, Pittsburgh, Pensilvania 15222, Estados
Unidos de América ’

@ INVENTOR (ES}

William Curtis Harrell Yy Homer Robert Fogter

@ TITULAR (£3)

@ REPRESENTANTE

D. ALBERTO DE ELZABURU MARQUEZ

UNE A -4 MOD. 3108

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

254

84,74

Antecedentes del Invento

Campo del Invento: Esterinvento se re-
fiere a la fabricacién de una hoja continua de vidrio
plano haciendo flotar para ello vidrio fundido sobre
un éharco de metal fundido mientras se adelgaza y se
enfria el vidrio, Mas en particular, este invento
se refiere a un método para fabricar hojas de vidrio
de calidad éptica mejorada y con menos defectos su-
perficiales, si se compara con la fabricacién usual
de vidrio por un procedimiento de flotacidn.

Descripcién de la Técnica Anterior: Se
ha propuesto anteriormente formar una hoja continua
de vidrio depositando para ello vidrio fundido sobre
un bafio de metal fundido que tiene una densidad mayor
que la densidad del vidrio y tirando del vidrio a lo
largo del metal fundido mientras sé enfria y se adel-
gaza para formar una cinta u hoja continua de vidrio
dimensionalmente estable, la cual puede ser luego re-
tirada del bafio para posterior tratamiento.‘ En Jos
primeros desarrollos, tales como los de Heal, Patente
para los EE.UU. nGmero 710.357, ¥ de Hitchicock, Paten-
te para 1057EE. UU. ndGmero 789.911, se describe la
fabricacién de vidrio plano alimentando para ello

continuamente vidrio fundido sobre un charco de metal

fundido para formar una cinta de vedrio, la cual se
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enfria y se tira de ella a lo laréo del metal fundido
para formar una cinta de vidrio acabada. | .
El vidrio producido de acuerdo con estgs
métodos se ha comprobado que presenta una distorsién
5 6ptica sustancial, tal como informa Pilkington en las
historias de archivo de las patentes descritas a con-
tinuacién (Comunicacidén nitmero 5 péginas 7 y 8, de la
Patente pafa los Ei,UU. ntfmero 3,220,816}, La distor-
sién 6ptica de tipo general se ha atribuido por tanto
10 _en la técnica a un fallo en el desmenuzamiento de las
superficies inferiores de una c;rﬁente de descarga de
vidrio. El contacto entre el vidrio y el -material re-
fractario en la descarga de vidrio sobre un bafio de
iflotaoién se ha comprobado que da ﬁor resultado imper-
15 fecciones tanto en la masa del vidrio como en la su-
perficie del vidrio, Los procedimientos de fabricacién
de.vidrio por flotacién que actualmente se practican
corrientemente quedan abarcados en los principios de
las Patentes para los EE,UU, ntimeros 3.083.551 y
20 3,220.816. In estas patentes se expoﬁe el principio
de verter vidrio fundido sobre metal fundido de tal
manerd que se permita que el vidrio caiga libremente
sobre el metal fundido. El vidrio fundido se separa
iuego en una corriente que fluye haecia atrds y en una

25 corriente que fluye hacia adeclante. De acuerdo con

8.4.72" R - 3 -
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esas patentes: la corriente qué fluye hacia atrés esté
constituida por vidrio que habia estado en contacto con
un miembro de descarga de material refractario ¥ habia
sido contaminado por tal contacto. Se estéd en la creen-
cia de que esa parte de vidrio. se extiende hacia fuera
en las partes marginales de la cinta acabada, donde pue-
de ser convenientemente separada de la cinta acabada.

" ¥n los utiltimos afios, al haberse hecho més
exigentes las mor@as de calidad éptica, el vidrio fabri-
cado por los procedimientos actuales ha sido solo rela-
tivamente satisfactorio para_ciertos usos finales. La
distorsién 6ptica observada en el vidrio fabricado por
esos procedimientos se ha comprobado gue €S originada

por esa caida libre de vidrio fundido. No obstante,

'debido a la contaminacién por el material, refractario,.

se ha hecho necesario tolerar las'distorsiones 6pticas
originadas por la caida libre a fin de lib;rar a la
part; principal de la superficie del vidrio de tal
contaminacién.

Un problema particularmente engorrogo con
el cual se ha tropezado en la fabricacién de vidrio
plano por el procedimiento de Fflotacién ha sido la di-
ficultad para establecer distribuciones transversales

uniformes de temperatura en una capa de vidrio fundido,

una vez que la misma ha sido establecida sobre el me-
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tal fundido. Existe una acusada tendencia a que las-
partes marginales del vidrio estén sustancialmente méas
frias que la parte central del vidrio y a qﬁe la tem-
peratﬁra a través del vidrio aumente desde losrmérgenes
al centro, segin una curva paéabdlica pronunciada, De-
bido a la naturaleza viscoso-eléstica del vidrio y de-

bido a las fuerzas longitudinales de adelgazamiento .

- aplicadas al vidrio durante la conformacién, se ha

achacado al establecimiento de ese perfil parabélico
de temperaturés la distorsién 6ptica en el vidrio, que
se considefa que es originadé por fuerzas dé cizalla-
dﬁra desequilibradas dentro de la masa de vidriol Los

anteriores intentos hechos para controlar la distribu-

cién lateral de temperatura en el vidrio han quedado

* Jimitados a técnicas que imponen la transferencia de

calo; solamente en posicones aisladas a lo largo de la
trayectoria del flujo de vidrio, y por tanto han sido
ineficaces para resolver este problema. Son represen-
tativos de las técnicas.para control de la temperatu-

ra el uso de radiadores y calentadores.por radiacién
dispuestos a distancia del vidrio y el uso de motores

de induccién electromagnética para establecer conveccién
dentro del metal fundido, tal como se describe en la
Patente para los EL.UU, ntmero 3,479.171.

El presente invento esti orientado hacia

..5-._
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un método para fabricar vidrio plano, que es eficaz
para resolver los problemas de las actuales técnicas
de fabricacién descritos en lo que antecede.

Resumen del Invento

El presente invento comprende entregar
vidrio fundido desde un hormo de vidrio, que compren-
de una zona de fusién y una zona de refino, sobre un
charco de metal fundido despﬁés de separar una parte
de vidrio fundido de la masa prinmcipal de vidrio fun-
dido entregado, ¥ enffiar luego y adelgazar la parte
entregada sobre el metal fundido para formar una cin-
ta de vidrio. In una realizacién simple de este inveh-

to se alimenta vidrio fundido desde un charco de vi-~

- drio fundido en un refinador o acondicionador 2 un ca-

‘nal, canaleta u otros medios de entrega. Dentro de los

medios de entrega el vidrio fundido que fluye a su tra
vés es separado en dos partes. La primera parte, que
incluye sustancialmente la totalidad del vidrio que ha-
bia estado en contacto coﬂ el suelo o apoyo para el Vi
drio dentro de los medios de entrega, es retirada de
los medios de entrega y puede ser desechada o devuel-

ta al horno de fusién de vidrio. La segunda parte de

vidrio fundido, que no contiene sustancialmente vidrio

que haya estado en contacto con los medios de apoyo

para el vidrio fundido que se entrega, es descargada
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sobre el charco de metal fundido para formar una ﬂoja
de vidrio por enfriamiento y adelgazamiento sobre el
mismo, Aunque la segﬁnda parte de vidrio, la cual
forma finalmente la cinta, puede Ser entregada sobrew

el metal fundido por caida libre, como en una fabri-

" cacién de vidrio por flotacién usual, preferiblemente

se entrega con un flujo sustancialmente unidireccional,
horizontal, sobre el bafio de metal fundido, de modo que
no se desarrolle distorsién éptica dentro del wvidrio.
En otra realizacién de este invento, se

hace que el metal fundido fluya a contracorriente con
el flujo de vidrio fundido ¥y con el movimiento de la
cinta formada a partir del mismo sobre el metal fun-
dido. Iste metal fundido que fluye se encuentra con
la parte de vidrio fundido adyacente al apoyo para el
vidrio fundido que es entregado al metal fundido y es
separada, de. preferencia, juntamente con la parte se-
parada de vidrio fundido, para su devolucién a la masa
principal de metal fundido, Esta realizacién del pre-
sente invento tiene como utilidad particular la de es-

tablecer temperaturas transversales uniformes dentro

de la cinta de vidrio a medida gue ésta se foxma, pues
el metal fundido tiene un perfil transversal de velo-

cidades que es de naturaleza sustancialmente parabéli-
ca, teniendo su méxima ve;ocidad a lo largo de su li- 7
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nea central dc modo que se Tavorece la transferencia
de calor entre el vidrio fundido ¥y el metal fumdido,
preferentemeﬁte a lo largo de la linea cential de la
cinta de vidrio a medida gue ésta se forma. En esta
realizacién, el metal fundido que fluye a contraco-
rriente con el movimiento del vidrio y la parte de vi-
drio que es separada en el proceso pueden encontrarse
a la entrada de un drenaje inferior transversal dentro

de los medios de entrega o umbral entre el horno de

~vidrio y el bafio de conformacién por flotacidén., ¥l

metal fundido y el vidrio fundide que fluyen juntos a

" través del drenaje transversal‘pueden ser entregados'

a una camara calentada. Dentro de esa cimara el vidrio

flota sobre el metal fundido y puede ser fédcilmente

separado pa¥a desecharlo o para devolverlo a la zona
de fusidén de; horno de vidrio. El metal fundido que
hay en la cémara es devuelto al bafio de conformacién
por flotacién, ya sea mediante una bomba adecuada pa-
ra bombear metal fundido o yé sea empleando para ello
una pluralidad de tales cémaras y permitiendo que una
cdmara se enfrie ocasionalmente para solidificar el
metal, de tal modo que éste pueda ser retirado de la
camara y vuelto a llevar a la cémara de confoﬁmacién.
Es también posible, en la préctica de
este invento, ﬁacer que fluya continuamente metal

- 8 -
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fundido sobre un rebosadero en el extremo de aguas
abajo de la cémara, de modo que se pueda retirar la

hoja de vidrio continua sin elevarla. EIn tal dispo-

‘sicién el metal que rebosa es devuelto al charco de

metal fundido de una manera similar a la empleada
para hacer retornar el metal fundido desde el extremo
de aguas arriba de la cémara.

El presente invento podri comprenderse
mejor a la vista de los dibujos.y de las descripcio-
nes gque siguen, |

Breve Descripeidén de los Dibujos.

La Fig, 1 es una vista en corte longitu-
dinal de un aparato para fabricar vidrio de acuerdo
con el presente invento; .

La Fig. 2 es una vista en corte horizontal
tomada a lo largo de la linea 2-2 de la Fig,1;

La Fig. 3 es una vista en corte longitu-
dinal de un aparato alternativo para producir vidrio
de acuerﬁo con el presente invento;

La Fig. 4 es una vista en corte longitudi
nal de un aparato para fabricar vidrio de acuerdo con
la realizacién parti;ular del presente invento en la
cual se establece el flujo a contracorriente de metal
fundido; ¥y

La Fig. 5 es una vista en corte horizon-

-9 «
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tal, esquemdtica, tomada a lo largo de la linea 5-5 de
la Fig. 4, en la que se ilustran los perfiles de velo-
cidades a contracorriente establecidos dentro del vi-
drio y del metal fundido cuando se lleva a la préictica
una realizacién de este invento,

Descripcidn de las Realizaciones Preferidas

Con referencia en particular a los dibujos,
Yy especialmente a las Figs. 1 y 2, se ha ilustrado en
ellas un aparato para producir vidrio de acuexdo con
el método de este invento. Un horno de vidrio que texr
mina en una zona 11 de refino y acondicionamiento con-~
tiene vidrio fundido 12, Este acondicionador 11 de .
vidrio fundido esftd conectado a unos medios de descar-
ga i3, a través de los cuales fluye vidrio fundido 12
de una manera controlada para ser conformado en una
cinta de vidriorlh en una cémara de conformacién 15.
La cémara de conformacién tiene dentro de la misma un
charco de metal fundido 16 que tiené una- densidad ma-~
yor que la densidad del vidrio 12. Se.ajusta la su-~
perficie superior del metal fundido a un nivel tal que
pueda fluir el wvidrio 12 sin caer libremente sobre el
metal fundido 16. Durante el movimiento del vidrio
aguas abajo a través de la cémara de conformacién 15,
el vidrio es enfriado para hacer que cambie de vidrio
fundido 12 a unﬁ cinta de vidrio 14 dimensionalmente

- 10 -




estable que tiene su grueso dgfinido por la medida
en gue se¢ adelgaza el vidrio fundido mientras es en-
friado., Se tira de la cinta de vidrio a lo largo de
la superficie del metal fundido 16 a través de la cé-

5 mara de con forfiacién 15, hasta medios 17 para elevar-
la desde la cémara de conformaciédn,

El acondicionador 11 de vidrio fundido

comprende un suelo 19 de material refracéario, pare-
des laterales 21 y un techo 23. En las ralizaciones

10 preferidas de este invento el suelo 19 del acondicio-
nédor o refinador estd escalonado, de modo que la pro=-
fundidad del vidrio fundido en ei acondicionadoé és ne-
nor junto a su extremo de descarga que en posiciones
mis lejos aguas arriba dentro del acondicionador. El

15 acondicionador de vidrio fundido,esté‘const}uido y es
hecho funcionar de nodo que ei vidrio gque pasa a su tra-
vés hacia los medios de descarga es gradﬁalmeﬁte enfria-
do y se permite que pierda impurezas gasécsas y volétiles,
El vidrio fundido 12 -es enfriado a una tempertura a

20 la cual sigue siendo todavia apto para fluir pero tal
que con algo mis de enfriamiento pueda ser conformado
en una hoja de vidrio dimensionalmente estable. Para
los vidrios sddiéo—célcico-siliceos tipicos la tempe-

ratura delvidrio fundido en la parte del acondiciona-

25 dor de vidrio mis préxima a los medios de desqarga esta
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comprendida entre aproximadamente 92700 ¥ 1205°C.

Los medios de descarsa 13 comprenden un
apoyo para el vidrio fundido. In la realizacién pre
ferida el apoyo es un bloque 25 de umbral. Los medios
de-descarga comprenden ademds jambas laterales 27 y
27', las cuales definen los lados del canal a través
del cual puede fluir el vidrio fundido. Los medios de
descarga comprenden también unos medios 29 de dosifi-
cacién ajustables que se extienden hacia abajo dentro
del vidrio fundido, Estos medios 29 de doaificacién
sbn esencialmente una barrcra o compuerta movible.
que puede ser ajustada hacia arriba o hacia abajo pa-:
ra controlar el tamaiio de la abertura horizontal alaxr
gada formada por el blocue dé umbral 25, las jambas la
ﬁerales 27 y 27' y la propia cgmpuerta 29, El miembro
de apoyo inferior o bloque dé umbral de los medi&s de
descarga en este invento estéd provisto de medios para

drenar vidrio que comprende la parte inferior de la co

‘rriente de vidrio que fluye a través de los medios de

descarga hacia fuera desde la corriente principal de
flujo.
En la realizacién preferida de este inven

to, ilustrada en las Figs. 1Y 2, los medios de drena

© je comprenden una depresién transversal alargada 31.

La depresién transversal 31 abarca toda la anchura

=12 -
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del miembro de apoyo obloque de umbral 25. .En comuni-~
cacidén con la depresién transversal 31 hay una serie
de agujeros de drenaje 33. Los agujefos de drenaje 33
estdn conectados a una conduccién de drenaje comin 35,
a través de la cual puedé fluir vidrio fundido a una
caseta de drenaje 37. La caseta de drenaje 37 compren
de una cavidad 39 cerrada de material refractario, Co-
nectada dla cavidad cerrada 39 a través de las paredes
de material refractario de la caseta 37 de drenaje hay
drenajes %41 y 42 de la caseta. Los drenajes 41 y 42
de la caseta estdn situados a través de las paredes

de la caseta de drenaje a diferentes niveles. EL dre-
naje inferior 42 de la caseta permite efectuar el dre-
naje sepafado del metal fundido, el-cual puede drenar
a través de agujeros‘de drenaje 33 en caso de que aumen
te el nivel de metal fundido 16 poﬁ encima de la super-
ficie superior del bloque de umbral 25. Las casctas
de drenaje se mantienen de preferencia a ﬁna temperatu
ra suficientemente alta para que él vidrio que esta
dentro de una caseta de drenaje permanezca en estado
fundido. Se puede drenar vidrio fundido de la cascta
de drenaje, por ejemplo a través del drenaje 41, y se
le puede descargar en agua, de la misma manera que se
drena vidrio fundido de un horno de vidrio cuando se
drena del modo usual cono prepéracién para reparaciones.

- 13 -
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81 calor para mantener al vidrio en su estado fundido
puede ser aportado a los drenajes y a la caseta de dre-
naje por medios de calentamiento eiéctrico.' Por ejem
plo, puede haber varillas de calentamiento por resis-
tencia situadas en lados opuestos del. drenaje 35 a
través de agujeros tubulares talédrados transversal-
mente a través del bloque de umbral 25. Se prefiere
que el bloque de umbral 25 sea de un material tal co-
mo de silice.fundida, de modao que se pueda efectuar un
calentamiento localizado sin temdr a dafiar el bloque,

- Un esquema alternativo para la separacién

final del material drenado consiste en proporcionar

un par de casetas de drenaje, cada una de ellas pro?

-vista de un cierre 43 para detener el flujo de mate-

rial drenado a la caseta de drenaje. Puede entonces

usarse el sistema para drenar material primeramente a

un lado vy luego al otro, dependiendo de si el material

ha de ser devuelto al horno cha de ser desechado,
Continuando el movimiento aguas abajo a lo
largo del proceso, después de haber éido §eparado el
vidrio en dos'partes v de haber sido separada una par-
te a través del sistema de drenaje, se descarga la
parte que queda a través de la abertura de los medios
de descarga formados por la compuerta 29, las jambas
laéerales 27 v 27’y el bloque de umbral 25. - Esa parte

- 14 =
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de vidrio fundido descargada es luego entregada sobre
la superficie de un bafio de metal fundido ié, de pre-
ferencia estafio., Esta entrega puede ser sustancialmen
te horizontal, como se ha .ilustrado en la Fig, 1,70
bien el blogue dé umbral puede estar inclinado hacia
abajo de modo que el vidrio fluya hacia abajo sobre
el metal fundido, o bien puede caer el vidrio sobre el
metal fundido como se ha ilustrado en-la Fig. 3, lo
cual se describiri con mayor dgtalle en lo gue sigue,
La dimensién lateral de la corriente de
vidrio fundido que fluye sobre el metal fundido, la
cﬁal viene definida primeramente por el espacio entre
las jambas laterales 27 y 27', se mantiene mediante
el espaciamiento entre gulas o miembros de contencién
Ll y 44*, Los miembros de contencién 44 y 44’ son
gulas sustancialmente paralelas que comprenden mate-
rial que, de preferencia, es mojado solamente en un
gfado limitado por el vidrib fundido., Las guias o
miembros de contencién L4 y 44’-£ueden estar provis-
tas de medios para control de la temperatura (no ilus
trados), tales como medios para calentarlos y enfriar
los.r En una realizacidén preferida se establece un gra
diente longitudinal de temperaturé a lo largo de la
longitud del miembro de contencién, de modb que cada
miembro de contencidén sea mojado por el vidrio cerca

- 15 -
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de los medios de descarga de wvidrio relativamente més
de lo que es mojado el miembro de contencién por el
vidrio en su extremidad de aguas ébajo.

La estructura de la cémara de conforma-
cién 15 comprende un fondo 45, paredes laterales &6 Yy
un techo 47. 4 lo largo del techo 47 hay montades una
serie de calentadores 48 y una serie de radiadores 49
los cuales miran hacia la superficie superior de la
cinta de vidrio continua y flotante 14, Es%os permi-

ten efectuar el calentamiento o enfriamiento contro-

dado del vidrio 14, de modo que se pueda adelgazar ¥y

enfriar el vidrio hasta una cinta dimensionalmente
estable, de anchura y grueso deseados, pﬁra su sepa-
racién.desde'la céméra de conformacién 15. ‘
En el extremo de aguas ébajo de la'céma-
ra de conformacién iS hay unos mecdios 17 de extracciédn.
Al final de la cémara de conformacién hay-ﬁn rodillo
extractor 51 dispuesto transversalmente a travéé de ia
trayectoria del movimiento del vidrio. Este rodillo
soporta la cinta de vidrio 14 para elevarla desde el
bafio de metal fundido 16. Una serie de barreras 52 se
aplican ; la superficic superior de la cinta de vidrio
14 para aislar la atmésfera en la cdmara de conforma-
cién 15 por encima de la superficie con respecto al
vidrio del.equipo .de tratamiento-de aguas abajo.Las -

- 16 ~
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barreras 52 couprenden preferiblemente hojas de amian-
to flexibles montadas sobre, y que cuelgan desde, un
rniembro de ftecho 537que se extiende desde el techo &7
de la cémara 15 del bafio,

Los medios de extraccién 17 comprenden,
ademis del rodillo extractor 51 y de las barreras 52,,
una serie de rodillos 55 que soportan al vidrio ¥y
aplican al vidrio una fuerza de traécidn longitqdinal,.
tirando del mismo desde la cémara de conformacidén 15
v llevéndolo a otro aparato de tratamiento, tal como
a un horno de recocer contingo.'Montadas en contacto
con los rodillos 55 hay una serie de escobillas 56
que sirven también para aislar la cédmara de confor-
macién 15 con respecfo al aparato de tratamiento si-
guiente. ‘ .

En la puesta en préctica del métgdo de

este invento se aplica al vidrig una fuerza de traccién
suficienﬁe, desde los rodillos 55 asi como desde los

rodillos de aguas abajo (no ilustrados), para adelga-

zar el vidrio unidireccionalmente hasta su grueso fi-

hal_deseado, en particular cuando su grueso final de-
seado es menor qué el grueso de equilibrio.

Como puede obéervarsg en la Fig. 3,
los principios del presente invento pueden ser apli-
cados ventajosamente a un sistema de entrega de vidrio

- 17 -
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fundido, por lo demds usual, de un procedimiento de
flotacién usual. Aunque las realizaciones preferidas

de este invento son las ilustradas en las Figs. 1 y 2

v en las Figs., -4 y 5, la calidad del vidrio producide
por un procedimiento de confoim;cién por flotacién usual
puede ser mejorada utilizando para ello un sistema de
entrega con el drenaje de eéste invento. Con referencig
ahora a la Fig. 3, el acondicionador de vidrio 11, la
cémara 15 de conformacién del vidrio y los medios de

extraccién 17 son cono esos mismos elementos que se

han descrito para las Figs. 1 y 2, exceplo en que la

cémara de conformacidén del vidrio estd construida para
permitir la divisién del flujo en un Area 57 posterior
mojada, y la cdmara no cuenta con ﬁiembros de conten-
cién 44, por lo que el vidrio se extenderd sin obstécu
los hasta su anchura de equilibrio. La realizacién de
este invento ilustrada en la Fig., 3 comprende un canal
58 en vez de los medios de entrega 13 iiustrados en
los otros dibujos. El canal 58 comprende un fondo 59
y un techo 60, asi conio paredes laterales 61. &1 ca-
nal 5875e difefencia de los medios de entréga 13 de las
realizaciones més preferidas de este invento en una se-
rie de aspectos, uno de los cuales es que el espacia-
ﬁiento entre las paredes lateralés 61 del canal es
mucho menor que .el espaciamiento entre las jambas la-
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t;rales 27 v 27' de los medios de entrega preferidos.
Tn el canal las paredes laterales 61 estén espaciadas
entre si a una disbancia gue es aproximadamente el 10
por ciento de la anchura del acondicionador 11, es d;-
cir del espaciamiento entre las paredes 21, mientras

que las Jjambas 27 y 27', en unos medios de entrega pre

_ feridos, estdn espaciadas desde aproximadamente el 25

por ciento,y de preferencia desde aproximadamente el 35
por ciento, hasta el 90 por ciento de la anchura del
acondicionador 11, Bl canal est4 provisto de una compu
erta 62 de dosificacién y de una barrera 63 de cierre,
que se aplican ambas al vidrio fundido inmediatamente
antes de la conformacidén., El fondo del canal 58 se ex
tiende hacia fuera sobre el metal fundido 16 dentro de
la cémara 15 de bafio. Al caer libremente el vidrio fun-
dido desde el canal se sepafa en dos partes, una gue
fluye hacia atrds y otra, la masa principal, que fluye
hacia adelante, como se ha ilustrado en la Fig. 3.

Dispuesta transversalmente en el fondo 58

del canal hay una depresién transversal 64. Una serie

de agujeros de drenaje-65 se extienden hacia abajo des-
de la depresién 64 a una cdmara 66 dentro de una case-
ta 067 de drenaje transversal que se extiende por deba-
jo del cénal. A través de las paredes de la caseta 67
de -drenaje hay previstos drenajes 68 y 69, de modo que
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el vidrio drenado a la caseta puede ser separado con-
tinua o intermitentemente, seglin se desee.
Bn las Figs. & y 5 se ha representado otra

realizacién preferida del presente invento. Xn esta

realizacién del preseﬁte invento se establece un flujo

de metal fundido a contracorriente com el mo%imiento
del vidrio., Este flujo de metal a contraco¥riente
toma calor del vidrio. Empleando caudales volumétri-
cos apropiados se pﬁede tomar més calor de la parte
central del vidrio que de las partes marginales del
mismo. Esto'permite obtener una distribucién lateral
de temperatura méds uniforme dentro del vidrio, duran-
te su conformacidén, de la gue es posible en la fabri-
cacién de vidrio por flotacidm usﬁal. Por consiguien-
te;'el producto resultante presenta una distorsién 6p-
tica que es menor quec la qﬁe tiene el vidrio fabricado
por un procedimiento de conformacién por flotacién usuél.

El acondicionador 1l de vidrio fundido, la
cdmara de conformacién 15 yrlos medios de extraccidén
17 dgresta realizacién, son esencialmente lo; mismos -
que ée han ilustrado y descrito para la primera reali-
zacién descrita, ilustrada en las Figs. 1 ¥ 2. Las
excepciones a esto se indican en las descripciones
uné siéuen. '

Los medios 13 de entrega de descarga de

- 20 =~
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esta realizacidén son diferentes a los &e la realizacidn
primeramente descrita, por cuanto la superficie superior
del bloque de umbral de apoyo 25 estd poxr debajo dewla
elevacién normal de la superficie del metal fﬁndido 16
en la cédmara de conformacién.

En la realizacién de este inveﬁto ilustra-
da en las Figs. &4 y 5, hay d;spuesto un drenaje trans-
versal 71 a través del fondo 19 del acondicionador 11,
inmediatamente aguas arriba del bloque de umbfal 25.
Conectados alrdrenaje.transversal 71 hay varios aguje-
ros de drenaje 72 que se extienden hacia abajo hasta
una cavidad colectora transversal 73. Se puede-permi-
tir que el metal fundido y el vidrio fundido fluyan a
la cavidad colectora 73 durante la fabricacién Jel vi-
drio, La cavidad colectora estd definida pér paredes
74, a través de las cuales hay construidos drenajes 75.
Los drenajes 75 estdn situados por encima del fondo de
la cavidad colectora, de modo que se pueda'retirar de
vez en cuando el vidrio fundido ﬁ#e flota encima del
metal fundido en la cavidad colectora.

La cavidad colectora 73 estd provista de
un detector-controlador de nivel 76, el cual se usa pa
ra manfener un nivel de metal fundido en la cavidad 73
suficiente para permitir el bombeo desde ella, Conec~
tados a la cavidad colectora 73 hay conductos aislados

- 21 -
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y calentados 77. Istos conductos 77 conducen al extre-

mo de aguas abajo de la cémara 15 de conformacién por

-flotacién y proporcionan unos medios para hacer retor-

nar el metal fundido al charco de metal fundido 16 en
la cémara 15. Cada conducto. 77 estd provisto de me-
dios de bombeo 78 para impulsar al metal fundido desde
la cavidad colectera 73 de nuevo el charco 16 de metal
fundido. Estos medios de bombeo, los cuales son pre-
feriblemente bombas electromagnéticas, estdn conectados
al detector-controlador de nivel-76, el cual controla
su funcionamiento para obtener el flujo uniforme de
metal fundido a lo largo del proceso. ¢
Los flujos que se establecen en el wvidrio
y én&ﬂ metal fundido en la regidn entre las gufas 44
vy bl ge haﬁ ilustrado esquemiticamente en la Fig.5.
El vidrio flﬁye en la direccién general del movimiento
del vidrio.,. DIn la prdctica de este invento se obtie-
ne un perfii de velocidad transversal relativamente
plano, como puede apreciarse de los vectores de veloci-
dad de flujo de vidrio individuales 79 ilustrados. Los
vectores 80 de velocidad del metal fundido soi de Sen-
tido opuesto y, en general, de menor magnitud que los
vectores de velocidad del flujo de vidrio. Las magni-
tudes relativas de los vectores de velocidad pueden
apreciarse en la Fig. 5, indicando los puntos que hay

- 22 -




" en los orligenes comunes de los vectores de veloci-
dad la velocidad cero. Il perfil de velocidad trans-
versal relativamente plano en el vidrio es debido en
parte a la resistencia que experimenta el vidrio a1
5 circular sobre el metal y en.parte al enfriamiento
relativamente mayor de la parte central del flujo de
vidrio, debido a un mayor flujo de metal fundido a
contracorriente en la misma, Esta planeidad mejorada
de la velocidad a través del vidric contribuye a mejo-
10 ) rar la calidad déptica del Viclrio producido, al limitar
"los esfuerzos internos criticos en el vidrio a sus bor
deé durante la conformacién,
Los detalles de la puesta en prdctica del
presente invento bueden comprenderse mejor con refe-
15 rencia a los'ejempl?s que siguen, .
BIJEMPLO T
Un horno de vidrio que tiene un refinador
o acondicionador de 914 cm de aﬁchura estd conectado
a través de un canal que.tiene una anchura de 10l cm
y una longitud de 229 cm a un bafio de conformacién
20 pér flotacién, estando la salida del canal espaciada
por eﬁcima del nivel del metal fundido en él baiico pa-
ra permitir la cafda libre del vidrio fundido sobre
el metal fundido., X1 aparaﬁo corresponde al ilustra-~
do en la Fig, 3, exceﬁto en que en este ejemplo no hay
25 prevista una ranura de drenaje transversal, Por el con

874.7h ' - 23 -
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trario, en el fondo del canal hay presentes dos agu-
jeros de drenaje cada uno de aproximadamente 5 cm

de didmetro, muy préximos a las parcdes la%eralesdel
canal justamente aguas arriba desde la compuerta.

El vidrio fundido es entregado a través del canal

v sobre el metal fundido para formar una cinta de
vidrio, La profundidad del vidrio fundido por encima
del fondo del canal en las proximidades de sus aguje-
ros de drenaje es de 30 cm., Se entreja vidrio sufi-
ciente para obtener una produccidén de vidrio total -
de 400'toneladas por dia. La temperatura del vidrio
fundido en el canal se mantiene a 1.10900. Se distéﬁ-
buyerun testigo del material refractario, tal como un
Qidrio de color azul oscuroc, a lo largo del fondo del
canal en su entrada y a través de toda su anchura. Se
observa que la cinta de vidrio producida’tiene material
testigo.eﬁ su superficie inferior en toda su anchura,
a pesar del hecho de que se encuentra que algo de matg
rial testigo ha drenado a través de.los dos agujeros.
El vidrio procedente dgl canal es drenado a través de
los agujerbs con un caudal méasico de 5,2 toneladas_p;r

dia, que es el 1,3 por ciento de la produccién total.

EJEMPLO IT

S

Se repite el procedimiento del Ejemplo I,
exCepto en que se controla la temperatura del canal

- 24 -
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para que sea de 1.09100. La cantidad total de material
drenado es aproximadamente la misma que en el Ejemplo
I, pero la superficie inferior de la cinta d; vidriaq
resultante aparece més gravemente contaminada con ma-
terial testigo que la cinta de Ejemplo I,

I B4PLO III

Se repite el procedimienfo del Ejemplo I,
excepto en que se controla la temperatura del vidrio
fundido dentro del canal para que sea de 1.12700. El
caudal mésico de vidrio drenado a través de los agu-
jeros es de aproximadamente 16,5 toneladas por dia,

o bien aproximadamente el 3,3 por ciento de la pro-
duccién total. La cinta de vidrio resultante estd
contaminada con material testigo a lo largo de su su-
perficie inferior, en particulgr déntro de las dos
terceras partes centrales del vidrio, aunque la su-
perficie inferior a lo largo de los mirgenes aparece
menos contaminada que en él EBjemplo I,

EJEMPLO Iv -

Se repite el procedimiento de Ejemplo I,
excepto en qﬁe el aparato en este ejemplo estd provis-
to de cinco agujeros de drendje de 4 em de didmetro'en
el fondo de su canal. Un agujero.esté a lo largo ae
la linea central del canal, y los agujeros cstédn es-
paciados a 25 cm entre centros., Se hace'funcionar el
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aparaéo como en los Ejemplos I, II y III, para pfodu-
cir una cinta de vidrio con un caudal mésice de 400 to-
neladas por dia. La profundidad del vidrio fundido en
el canal es de 30 ¢m, ¥y la temperatura del vidrio fundi-
do en el canal se mantiene a l.lOSOC. 1l caudal mésico
al cual se drena el vidrio fundido a través de los agu
jeros Se comprueba que es de 10 toneladas por dia, o
bien el 2,5 por ciento de la broduccién total., Se com-
prueba que la superficie inferior de la cinta resultan
te estd contaminada con material testigo en bandas co-
rrespondientes alespaciamiento entre agujercs-de dremnaje.

EIEMPLO __ V , o

Se emplearon el procedimiento y el apara-
to del Ejemplo IV, excepto en que se perforaron los
cinco agujeros de dremaje con un didmetro de 5,5 cm
en la superficie del fondo del canal y se mantuvo la
temperatura del vidrio fundido a l.ll9°C. La cinta
de vidrio resultante estd contaminada en.su superfi-
cie inferior como en el Ejemplo IV, pero el caudal mg
sico de vidrio fundido separado es de 16 toneladas
por dia, lo cual es el 4 por ciento de>la produccidn
total.- En este ejemplo se ha modificado el aparato
del Ejemplo IV, Los agujeros de dgenaje estén conec-
tados por un canal somero de 3 cm de porfuﬁdidad v
de 6 cm de énchura. El canal somero se extiende a
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través de los 101 cm de anclhura del fondo del canal.
Se hace funcionar el aparato para entregar hOb tone-
ladas pbr dia de vidrio, ¥y se mantiene la temperatura
del canal a l.lOSOC, teniendo el vidrio fundido qu;
fluye a trafés del canal una profundidad de 30 cm,

El caudai misico de vidrio separado es de 16'tonela;
das por dia o bien el 4 por ciento de.la produccién
total., La superficie inferior de'lé ciéta ée vidrio
estd libre de cualquier contaminacién con material -
testigo.

LJIEMPLO VI

Se emplean el procedimiento y el aparato
del Ejemplo V, manteniéndose las mismas témperaturas
que en el Ejemplo V., No obstante, ée hace funcionar
el aparato para producir 500 toneladas ddé vidrio por
dia. Se comprueba que la cinta de vidrio resultante
tiene una superficie inferior libre de contamiﬁacidn
con material testigo. El caudal mésico de vidrio fun
dido separado a través del drenaje es de 12 toneladas
por dia, o bien del 3 por ciento de la produccién to-
tal.

Como puede observarse de los Ejemplos deg
critos, .el aparato empleado en la précfica de este in
vento esté provisto preferiblemente de un drenaje cons
tituido por una abertura o ranura continua dispuesta
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transversalmente por completo a través del fon&o de
un canal o de otros medios de descarga que separan un
horno de fusién y refino del vidrio de un bafio de con
formacién por flotacién.

En el Ejemplo siguiente se describe con ma

yor detaile la realizacién de este invento en la cual

. se establece un flujo a contracorriente de estafio por.

debajo de la corriente de vidrio fundido, sobre la
cual se conforma la cinta de vidrio.,

EJEMPLO  VII

Se hace funcionar un aparato tal como ei
ilustrado en las Figs. 4 y 5 para producir una cinta '
de vidrio de 3 metros de anchura y de aproximadamente
0,5 cm de grueso con un caudal mésico de 5C0 toneladas
por dia, Se hace recircular estafio fundido por debajo
del vidrio con un caudal mésico de aproximadamente 150
toneladas por dfa. En la regién entre las gufas, apro
ximadamente a 1,8 metros aguas abajo desde la compuer-

ta, la temperatura del vidrio es de aproximadamente

1.06600 en el centro del flujo y de aproximadamente -

1.05200 a lo largo de los bordes; en una posicién apro
ximadamente a 1,5 metros nés 1ejos_aguas abajo, la teaf'
peratura del vidrio es de aproximadamente 1.024°C en
el centro del flujo y de aproximadamente 1.03800 a lor
1argo de los bordes; en los extremos de las gulas lg
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temperatura del vidrio a lo largo del centro del flujo es
de aproximaedamente 9162C y a lo largo de los bordes es de
aproximadamente 9382C, E1l vidrio producido estd libre de
marcas en el fondo y no tiene lineas de diséorsién que’-
bradas angulares extensas, excepto en las partes de borde
extremas, las cuales deben ser separadas para separar el
borde bulboso normalmente conformado.

Como comprenderén los expertos en la técni-
ca los principios del presente invento son de aplicacidn
en situaciones que no se han descrito aqui especificamen -
te. Por consiguiente, esta exposicidn no tiene un fin li-

mitador sino mids bien ilustrativo del invento,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn, propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son

los que se recogen en las reivindicaciones siguientes?
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la,- Mejoras introducidas en un método de
fabricacibén de una hoja de vidrio continua, que compren-
de las operaciones de entregar una corriente de wvidrio
fqndido sobre un charco de metal fundido, conducir el vi
drio a lo largo de la superficie de dichocharco de metal
fundido, enfriar dicho vidrio para formar una hoja de vi
drio continua dimensionalmente estable y retirar dicha
hoja de vidrio continua desde dichocharco de metal fundi-
do, cuyas méjoras comprenden: {(a) hacer fluir dicho metal
fundido a lo largo de una trayectoria dentro de dicho char
co de metal fundido; y (b) conducir dicho vidrio fundido
en una capa a lo largo de la superficie de dicho metal fun
dido en un sentido sustancialmente contrario al sentido
de dicho flujo de metal fundido.

24,- Mejoras de acuerdo con la reivindi-
cacidén 12, segin las cuales dicho metal fundido es descar
gado desde las proximidades de dicho vidrio fundido sus-
tancialmente en el lugar en que dicho vidrio fundido es
entregado sobre dicho metal fundido, y se afiade metal a
dichocharco de metal fundido en las proximidades del lu-
gar en que dicha hoja de wvidrio continua es retirada de
dicho charco de metal fundido,

384,- Mejoras de acuerdo con la reivindi-
cacibn 1&, segin las cuales se hace que dicho metal fundi

do fluya por debajo del centro de dicho vidrio conducido
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a una velocidad mayor que cerca de las partes marginales

de dicho vidrio conducido, con lo cual se favorece el ré-

gimen de transferencia de calor desde la parte central

de dicho vidrio conducido a dicho metal fundido con rela

cibn al régimen de transferencia de calor desde las par-

tes marginales de dicho vidrio conducido a dicho metal

fundido.

ka,. MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN METODO DE

FABRICACION DE UNA HOJA DE VIDRIO CONTINUA,

Tal vy como se ha descrito en la Memoria

que antecede, representado en los dibujos que se acompa-

fian y para los fines que se ha especificado.

Esta Memoria consta de treinta y una hojas

escritas a mdquina por una sola cara.

- 31 -
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PeA.
Alberte de Elzaburt
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