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Esta invencidn se refiere a un metodo y a un

aparato para revestir vidrio.

Se ha propuesto anteriocrmente revestir vidrio

plano poniéndolo en contacto con un material de reves—

timiento gaseoso sensiblemente a presidn abtmosférica.

Sin embargo, ha sido dificil lograr revestimientos uni-

formes sobre una cinta de vidrio mdvil por técenicas co-

nocidas. En la patente de EE.UU. 3,850,679, se propone

mejorar la uniformidad de peliculas producidas mediante

deposicidn quimica en fase de vapor dirigiendo gas de

revestimiento sobre la superficie de vidrio a través de

una tobera a un nimero Reynolds de al menos 2,500. Para

revestimiento a gran velocidad de una cinta o ldmina de

vidrio continua, se recomienda un nimero Reynolds de al

menos 5,000 para el gas fluyente. El uso de un ndmero

Reynolds superior a 2,500 gignifica que el flujo gaseo-

s0 es turbulento.

Como contraste, se ha comprobado ahora gue puesden

formarse revestimientos uniformes haciendo que fluya un

gas de revestimiento en sentido sensiblemente paralelo

con respecto a la superficie de una cinta de vidrio mb-

vil para ser revestida en condiciones de flujo laminar

como oposicidn a las condiciones de flujo turbulento.

-

Segln la presente invencidn, se proporciona

un metodo para revestir vidrio plano, que comprende diri-

gir un gas de revestimiento sobre una superficie sucep-~

tible

partir de un distribuidor que se extiende a través de

dicha

to de

de ser revestida de una cinta mbvil de vidrio a

a

superficie ¥ a través de la direccidn de movimien-

la cinta,de tal manera que el gas fluye en sentide
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sensiblemente paralelo respecto a la superficie de vi=
drio en condiciones de flujo laminar y uniformemente'
a través del ancho de dicha superficie

El mébtodo de la invencidén es en particular,
pero no exclusivemente, Util para revestir el vidrio
todavia caliente procedente del proceso de formacién,
por ejemplo una cinta de vidrio flotante.

‘ El gas de revestimiento puede ser un gas que
comprenda un material gaseoso que se condense sobre la
superficie del vidrio, por ejemplo, un vapor metdlico.

La invencién es especialmente Util para apli-~
cgf.un revestimiento a partir de un gas correspondiente
que reacctiona al establecer.conﬁacto con la superficie
del vidrio caliente depositando un mater%alfde revestie
miento sobre la misma. '

Ejemplos de tales gases son carbonilos meté-
licos voldtiles, o hidruros que se descomponen al esta-
blecer cantacto con el vidrio caliente, por ejemplo si-
lanos, en especial monosiléno, que se piroliza dépositan-
do una capa de silicio sobre el vidrio, segin se.describe
en la solicitud de patenfe espafiola No. 438.550, &eposin
tada el 1% de junio de 1945,

'_ El gas de revestimiento puede ser una mezcla,
pof ejemplo una mezcla que contenga uno o varios de los
compuestos citados, o una mezcla que contenga un compues—
to, por ejemplo un haluro métalico, y un compuesto o cle~
mento que reaccione con el mismo, por ejemplo oxigeno ©
un compuesto contentivo de oxigeno, para depositar un ma-
terial de revestimiento. Si se desea, el gas de revesti~-

miento puede conbtener un compuesto no reactivo, por ejem=—
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plo nitrdgeno, que sirva a modo de vehiculo portador.

Se regula con preferencia la temperatura del
gas de revestimiento a fin de evitar cualquier formacidn
sustancial del material de revestimiento s6lido antes de
que el gas alcance 1a'superficie de revestimiento. Por
lo tanto, la temperatura en los canales de suministrp'de
gas en un distribuidor correspondiente se mantiene con
preferencia suficientemente alta paré evitar lawcééqe§a~
cidn del gas de revestimiento, pero suficientemente ba-
Ja para impedir cualquier descomposicién_sustan;igiééél_
gas de revestimiento antes de que la capa respectiva al-
cance la supérficie del v;drio._

El gas de reves;imiento se suministra convenien-’
temente al vidrio sensiblemente a presién atmosférica.
Pueden utilizarse presiones superiores o inferiores siem—
pre Que se tomen las necesarias precauciones para impe-
dir que las diferencias de presidn obstaculicen el flujo
laminar del gas en sentido paralelo a la superficie del
vidrio, o conduzcan a un escape indeseable de gas a par-

tir de la estacidén de revestimiento.

El gas de revestimiento se dirige con preferen-~

‘cla en sentido paralelo respecto al vidrio sobre la su-

perficie respectiva sensiblemente a presién uniforme a
lo ancho del vidrio que ha de revestirse. Esto promueve
condiciones de flujo laminar y ayuda al desarrollo de un

revestimiento uniforme. Para obtener. un revestimiento uni-

_ forme, es conveniente que la cinta de vidrio reciba exacta-

mente el mismo tratamiento a todo lo ancho de la cinta
que ha de revestirse. Es por tanto deseable que la direc-’

cibén de flujo del gas de revestimiento paralels con res-
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pecto al plano de la cinba, sea sensiblemente paralela
a la direccién de movimiento de la misma. Si bien pué-
de utilizarse un flujo a favor o contra-corriente, se
ha comprobado que las condiciones de flujo laminar se
mantienen mis facilmente cuando el gas de revestimiento
se dirige a favor de la corriente con la direccidn de
movimiento del vidrio con-relacibn al distribuidor de
£aS.e

Ta invencién proporciona asimismo un aparato
para revestir vidrio, gue comprende un soporte para el
vidrio que ha de ser revestido, un distribuidor de gas
que, se extiende a lo ancho de la superficie de vidrio
suceptible de ser revestida, y medios para efectuar un
movimiento relativo entre el vidrio y el distribuidor,
incluyendo éste un conducto de suministro de gas, ¥
un canal de guia que se extiende a través del ancho del
vidrio que ha de revestirse, estando definido dicho ca=
nal de guia por paredes conformadas dispuestas para guiar
el pas suministrado a pqrtir del conducto de suhinistro
carespondiente y hacer que el gas fluya en sentido sen—
siblemente paralelo con respecto a la superfiéie'del vi-
drio que ha de revestirse en condiciones de flujo laminar.

7 Para proporcionar una distribucidn uniforme de

gas a lo ancho del vidrio que ha de revestirse, puede
disponerse un disposifivo restrictor de flujo de gas en-
tre el conducto de suministro respectivo y el canal de
guia.

El dispositivo restrictor de flujo de gas estd
constituido convenientemente por un conjunto de canales

de pequefla dreca en seccidn transversal entre el conducto
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de suministro y el canal de guia, siendo tales lééhaian«
siones de dichos canales que la caida de presién a lo
largo del conducto es reducida comparada con la oéida de
presidén a lo largo de los canales.

El aparato puede incluir ademds medios para
controlar la temperabura de la pared que define el re-
corrido del gas en sentido sensiblemente paralelo res-
pecto a la superficie del vidrio. Los medios de control
de temperatura pueden comprender un aislamiento térmico
entre el conducto de suministro y dicha pared.

También de acuerdo con el invento, pgedép.dis~
ponerse paredes conformadas para guiar el gas lgjds,de
lé superficie del vidrio tras la deposicidn de mgterial
de revestimiento sobre la misma. . |

El aparato puede incluir también medios de
insuflacidn para dispérsar el gas guiada lejos dehlé sﬁ—
perficie del vidrio. Puede también disponerse un extrac-
tor en un lugar apropiado.

En una forma de realizacidn preferida del apa-
rato, el distribuidor de gas comprende un bloque central
y eiementos laterales primero y segundo dispuestos en

posicidn contigua a dicho bloque central que definen un

" elemento acanalado de guia sensiblemente en forma de U

Qéra el gas procedente del dispositivo restrictor de flu-
jo entre el primer elémento lateral y la pared lateral
anterior del bloque central, entre la pared inferior de
éste y el recorrido del vidrio y enbtre el segundo elemen-—
to lateral y la pared lateral posterior del bloque central.
Con preferencia, los elementos laterales prime-

ro y segundo terminan justamente cerca del recorrido del
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vidrio y'éus paredes inferiores se gitienden en sentido
sensiblenente paralelo respecto a la superficie del vi-
drio para reducir al minimo el escape de gas entre el
vidrio y las paredes infericres de los elementos late-
rales.

La invencidén comprende asimismo vidrio reves-
tido producido por un método seglin la invencién.

A continuacidn se describe una forma de reali-
zacidn, a titulo de ejemplo, con referencia a los pla-
nes anexos, en los cuales:

la fig. 1 es una seccidn vertical a través de
un aparato de fabricacién de vidrio flotante qué muestra
uhé estructura de tanque que contiene un bailo de metal
fundido y un distribuidor de gas segln ls invencidn que
se extiende en sentido transversal respecto al recorrido
de desplazémiento de la cinta de vidrio cerca del extre-
mo de salida del aparato;

la fig. 2 es una seccién vertical a través del
distribuidor de gas sobre la linea II-II de 1a fig. 4,
que muestra el distribuidor con nmayor detalle;

la fig. % es una ampliacidén de parte del dis~

positivo restrictor de flujo de gas que se representa en

la fig. 23

. la fig. 4 es una seccidén sobre la linea IV-IV
de la fig. 13 .
la fig. 5 es una vista parcialmente en seccidn
sobre la linea V-V de la fig. 43 ¥ '
la fig. 6 ilustra un detalle del aparato utili-
zado para colocar en posicidén y sustenbar el distribuidor
de gas sobre el recorrido de desplazamiento de 1a:cinta

de vidrio.
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En los planos, los mismos nfimeros de'iéfer§§e
cia indican partes iguales o similares.

Los planos ilustran una forma de realizgcién
preferida de aparzto seglin la invencidn para uso en la
aplicacidn de un revestimiento uniforme a la superficie
superior de una cinta de vidrio flotante. En la forma de
realizacidn representada, se aplica el revestimiento en
direccidn del extremo de salida del bafio cuando la cinta
se aproxima al lugar en el cual es elevada de la superfi-~

cie de un bafio de metal fundido en el cual se ha formado
la cinta,.
La figura 1 ilustra vidrio fundido l‘alimenﬁgf

do de manera convencional a lo largo de un canal 2 que
conduce a partir del antlcrlsol de un horno ‘de fundlclon

de vidrio. El canal 2 termina en un canal dé colada que
posee Jjambas laterales 3 y un labio o borde 4 y el fluao

de vidrio fundido al canal de colada, por lo comin vidrio
de sosa-cal-silice, es controlado por una puerta de guillo-
tina reguladora 5. El canal de colada se extiende sobre

la pared extrema de entrada 6 de una estructura de tanque

[u)

que comprende una base 7, una pared extrema de salida 8

"y paredes laterales 9.

- La estructura de tanque contiene el baiio de me~
tal fundido 10, de ofﬁinario estafio fundido o aleacién

de estafio en la cual predomina el estafio, y el vidrio fun-
dido fluye segzin se indica en 1l sobre el labio o borde &4
del canal de colada sobre la superficie del bafio del metal
fundido 10 en el extremo de entrada del baflo donde ls tem~

. ' . 3 .
peratura es mantenida en la zonz de L,000°C mediante calen-

tadores indicados en 12, montadoSen una estructura de bdve~
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da 1% que se halla sustentada sobre la estructura de tan~

que y define un espacio de cabeza 14 por encima del bafio

7:de metal fundido. La estructura delbéveda posee una'pared

extrema de entrada 15 que pende hacia abajo cerca de lg'
superficie del bafio de metal fundido 10 en el extremo de
entrada del mismo disponiendo un conducto de entrada 16

de altufa reducida. Una proyeccidn 17 de la estructura de
béveda se extiende hacia arriba a la puerba de guilloti-
na 5 para proporcionar una cdmara en la cual se halla con-

tenido el canal de colada.

La estructura de bdveda posee asimismo una pa-
red pendiente 19 situada en el extremo de salida. Un con-

ducto de salida 20 para una cinta de vidrio 21 producida

- en el bafio se halla definido entre la superficie inférior

de la pared exbtrema de salida 19 de la estructura de bdve~

da j la superficie superior de la pared extrema de salida
8 del bafio. Los rodillos de traceidén accionados 22 se ha-

1llan montados més alld del conducto de salida 20 con las
superficies superiores de los rodillos Jjustamenfte por en-
cima del nivel de la superficie superior de la pared extre-

na del baﬁo 8 de tal manera gue la cinta de vidrio es ele-

“vada suavemente de la superficie del balio para descargar-

ia horizontalmente lejos del conducto de salida 20 desde

¢l bafio sobre los rodillos 22.

Se mantiene una atmésfera protectora, compuesta
por ejemplo por 95% de nitrégeno y 5% de hidrégeno, a un
pleno en el espacio de cabeza 14 situvado sobre el bafio,
suministrindose a través de conductos 23 que se extienden
hacia abajo a través de la bbéveda 13 y van unidos a un

colector comin 24, Ia atmésfera protectora fluye hacia fue-
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ra a través del conducto de entrada 16 para l}enﬁi la
chmara 17 que contiene el canai de colada. -

Se mantiené un gradiente de temperatupa en el
interior del baiflio que oscila de una temperatura de aproxi-
madanente l,OOOOC en el extremo de entrada del baflo a una
temperatura comprendida en los limites aproximados de 5?000
a 650°C en el extremo de salida donde la cinta de vidrio
es descargada del bafio, A esta temperatﬁra inferior'él vie
drio es suficientemente rigido como para no ser deteriora-
do por su contacto con los rodillos de traccibn 22, pero
con todo puede ser elevado de la superficie del baiio se-
gin se ilustra. - _

El vidrio fundido 11 éué fluye sobre el labio
0 borde &4 del canal de colada sobre el baﬁo,puede.f}uir
lateralmente sobre éste formando una capa 25 de vidrio fun-
dido a la gue luego se hace avanzar ¢omo una cinté 21 que
es enfriada y descargada del bano. El ancho de la estructu-—
ra del tanque que contieng el baiio entre las paredes late-
rales 9 es mayor gue el aﬁcho de la cinba.

Un distribuidor de gas 26 para suministrar gas

de revestimiento a la superficie de la cinba de vidrio se

halla colocado transversalmente respecto del recorrido de

desplazamiento de la cinta de vidrio a lo largo del bailo
cerca del extremo de salida del bafio segin se ilustra en
la figura 1. Asi pues, el distribuidor se extiende a tra-
vés de la superficie superior de la cinta de vidrio y a
través de la direccidn de movimiento de la misma, El dis-
tribuidor de gas 26 se ilustra con mayor detalle en las
figuras 2 a 4 y posee una cémara de superficies abiertas

27 conformada para admitir un flujo laminar del gas-de
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revestimiento paralelo a la superfici del vidrio.

Segln se ilustra-en la figura 2, el distribui-

“dor de gas 26 comprende un elemento acanalado en seccibn

de U invertida 28 que posec paredes laterales 29 y 30 y
una pared superior 3l. El canal contenido dentro dél eie—
mento 28 se halla dividido por un compartimiento vertical
32 soldado en %% a la pared superior 31. Los elementos ho-
rizontales %4 y 35 se extienden respcectivamente hacia den-
tro desde la pared lateral 29 y el compartimiento 32 jun~-
to a sus bordes inferiores definiendo juntos una abertura
alargada 36, Un segundo elemento acanalado de seccidn en

U més pequeflo 37 se halla invertido simétricamente entre
la pared lateral 29 y el compartimiento 52,Iestando solda—H
dos sus bordes inferiores a los elementos horizontales 34
¥y 35. Un elemento horizonbal 38 va soldado a la base del
compartimiento vertical 32 y a la base de la pared 30, ¥y
se extiende mis alld de la pared 30,

Los dos elementos acanalados en seccibén de U

"invertida 28 y 37, junto con los elementos horizontales 34

¥ 35 definen un conducto de seccién en U 39 para el paso

de un fluido de trasferencia térmica; un conducto de retor-

no rectangular 40 se halla definido por la pared lateral

30, la pared superior 31, el compartimiento 32 y el elemen~

to horizontal 38. La superficie interior del elemento aca-

nalado de seccién en U 37, junto con los elementos horizon-

tales 34 y 35, define un conducto de suministro de gas 41,
Un dispositivo restrictor de flujo de gas 42 que

comprende una placa deflectora 43 montada entre planchas

de soportes 44 va fijado mediante pernos a la parte infe~

rior de los elementos horizontales 34 y 35 mediante pernos
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de cabegza embutida que van fijados a roscas en el inte~

rior de bloques de relleno 46 que se extienden a lo lar-

" go de las esquinas inferiores del conducto de suministro

- e

de gas 41 a uno u otro lado de la abertura-36°;?9;mlo-tan~
to, la placa deflectora 4% se halla situada en linea con
la abertura 36. ;A

La placa deflectora central 43 comprende, se-
gin se ilustra en detalle en la figura 3, una pluralidad
de bandas metilicas rizadas similares 47 dispuestas " fue-
ra de fase" para definir una pluralidad de canales 48 que
son de &rea reducida en seccién transversal con respecté
al &rea en seccidn transversal del conducto de suministro
de gas 41 de tal manera que cuaﬁdo se suministra gas de
revestimiento a presiém al conducto 41 a través de los con~
dvctos de suministro de gas 49 eﬁ uno u otro extremo del
distribuidér, seglin se ilustra en la figura 4, la caifda de
presidn a lo largo del conducto 41 es reducida comparada
con la caida de presién a través de los canales restrin-
gidos 48 y la placa deflecfora 43 constituyen efectivamen-
te un dispositivo restrictor de flujo de gas para asegurar
la liberacién de gas de revestimineto a una presibn y tem-—

peratura sensiblemente constante a lo largo de toda su

extensidn, y por ende uniformemente a lo ancho del vidrio

due ha de revestirse.x

Bloques de grafito conformados 50,.51, 52 ¥y 53
definen la cémara de seccidn en U 27 que posee una superfi-
cie abierta que se extiende a través de la cinta de vidrio
21 que ha de revestirse. EL bloque de grafito 50 compren--
de secciones superior T infcwiocw 54 y 55 con una capa 56

de =izlamiento térmico fihrosa adherida entre las mismase
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El bloque de grafito conformado 51 comprende de modo si~"
milar un laminado de secciones superior e inferior 57 ¥y
58 con una capa de aislamiento térmico fibrosa 59 adheri-
da entre las mismas. Las capas de aislamiento térmico 56
¥y 59 regulan el flujo de calor entre el conducto de sumi-
nistro de gas 41 y la cémara 27.

Una pluralidad de piezas de separacidn espacia-
das 60 van fundidas a la superficie exberior de la pared
lateral del elemento acanalado de seccién en U 28. El blo-
que dé grafito conformado 52 se eleva sobre la guperficie
superior del bloque de grafito 57 en contacto con las su-
perficies posteriores de las piezas distanciadoras 60. Las
piezas distanciadoras espaciadas 61, qué corresponden a
las piezas distanciadoras 60, se hallan dispuestas en la
extremidad'posterior del elemento en forma de U 27 y se-
paran los bloques de grafito conformados 52 y 53. Las pie-
zas distanciadoras 61 y el bloque de grafito 52 van asegu-
radas a las plezas distancﬁadoras 60 mediante pernos 62
cuyas cabezags se hallan embubidas en las piezas distancia-
doras 6l. El bloque de grafito conformado 53 va fijado

mediante pernos 6% los cuales van asegurados en las piezas

distanciadoras 6l. Los perncs 63 aseguran asimismo sopor-

tes 64 y 65 que se extienden a lo largo del distribuidor
& sustentan un conducto 66 provisto de una abertura alar-
gada que forma una tobera para el suministro de gas a pre-~
sidn.

Las superficies de los bloques de grafito 50,
51, 52 y 53 que definen las paredes de la cdmara en forma

de U 27 son suaves y estdn conformadas para evitar la tur-

bulencia y permitir el flujo laminar de gas sobre la super-
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ficie de vidrio. Blogues de grafito subsidiarios 67 y

68 van fijados a la superficle posterior del bloque de
grafito conformado 5% en las partes supefior e inferilor
respectivas para ayudar a controiar el flujo de gag.;El 7
bloque subsidiario inferior 68 se extiende horizdntalmen—
te junto a la superficiérdel gas y resﬁripge elvjlgjo_de

éste bajo la parte inferior del bloque 5%.

P S

El bloque subsidiario superiox~67 sq'eiéiépdg
horizontalmente a partir de la chimenea formada entre los
bloques de grafito 52 y 53 y dirige el gas de révéétimien—
to que sale de la chimenea de manera que no descienda iﬁme-
diétamente sobre.la cinta de vidrio. Se dispone un extrac—~
tor provisto de un conducto de extraccién 69, f;gura 1, |
que se extiende a todo lo largo del distribuidor junto a
la boca de salida de la chimenea formada por los bloques
de grafito 52 ¥ 5% para extreer gas de fevestimiento exce-
dente de la parte superior de la cinta de vidrio. EL con~
ducto de extraccidbdn 69 se{halla dispuesto de manera que el
gas de revestimiento no interrumpa el flujo laminar corres-
pondiente sobre la cinta de vidrio.

Se suministra un fluido de trasferencia térmi-

. ca, por ejemplo agua de refrigeracién a un extremo del

distribuidor de gas, por fuera de la estructura de tanque
;egﬁn se ilustra en la figura &. Un tubo de suministro de
fluido 70 va unido al conducto 39 y el fluido discurre a
lo largo del referido conducto 39 al otro extremo del dis-
tribuidor y despues a través de un orificio, no represen-
tado, dispuesto en el compartimiento 32 al interior del

conducto de retorno 40 situado en el elemento 28. ElL flui~

do discurre a lo largo del conducto de retorno 40 a un tu-
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bo de descafga, no representado, en el mismo extremo del
distribulidor que el tubo de suministro de flﬁido 70, El
suministro de fluido de transferencia térmica regula de
este modo la temperatura del conducto de suministro de
gas 41 y por eﬁde la temperatura del gas de revestimiento
contenido en el conducto.

. Ta figura 4 muestra la forma en que los bloques
de grafito conformados 50, 51, 52 y 53 se extienden sola-
mente en una parte central del distribuidor a lo ancho de
la cinta de vidrio que ha de revestirse. lLa abertura alar-
gada %6 se- extiende por consiguiente solo sobre la parte
central del conducto de suministro de gas 41 y en direccidn
a ambos extremos del conducto, 6 sea que més allé de los
bloques de grafito conformados el conducto ae suministro
de gas 41 y el gonducto de agua de refrigeracidn 39 poseen
ﬁna base continua constituida por una plancha continua,que
va soldada a las paredes 29 y %2. Se disponen bloques ex-
tremos de grafito en forma de I 71 en cada extremo de los
bloques de grafito; 50, 51, 52 y 53% para prevenir el esca-
pe lateral del gas de revestimiento de los pasos respecti-

vos definidos por los bloques de grafito mencionados 50,

.51, 52 y 53. Los bloques extremos 71 son suficientemente

gruesos para evitar sensiblemente escape de gas de reves~

fimiento bajo los mismos.

El distribuidor de gas 26 se halla suspendido de
forma ajustable en dos puntos fijos 72 y 7% a partir de
vigas de soporte 74 y 75 ilustradas en la figura 4. La vi-~
ga de soporte izquierda 74 va montada sobre rodillos 76
indicados en trazo discontinuo en la estructura 77 y se

halla bloqueada en posicidn con respecto a la estructura



e Sy b w

v A rry e o At o s o Aot e o Ewens

[

10

15

20

25

© 30-

-16 -

7?7 por el dispositivo de bloqueo de banda 78. La estructu-~
ra 77 es rectangular en planta y se halla sustentada en
gus esquinas por cuatro galos. Se representanlos dos gatos
79 v 80 gue sustenta la estructura /7 en un lado de la
misma. Un correspondiente par de gatos se hallan dispues-
tos directamente enfrente de los gatos 79 ¥ 80 en el oftro .
lado de la estructura 77. Los gabtos van montados sobre una
plataforms de soporte 81 j los gatos 79 y 80 van acdplados
mediante una barra impulsora 82 y son ajustables mediante
un volante 83, Logs correspondientes gatos son aqutébies-
de form&- éimilar° _ 3
. La viga de soporte derecha 75 va montada'éabfew
elementos de soporte 84 y 85 que se extlenden bransversal-
mente por QGbajo de la misma. El elemento de soporte 84
va montado por sus extremos sobre el gato 86 y sobre un
gato correspondiente, no representado, dispuesto en el
otro lado de la viga de soporte 75. De modo similar, el
elemento de soporte 85 va montado por sus extremos sobre
un gato 87 y sobre un gato correspondiente, no represen-
tado, dispuesto en el otro lado de la viga de soporte 75,

Los gatos 86 y 87 y sus gatos correspondientes van monta~

“dos sobre una corredera elevada 88 dispuesta para deslizar-

se sobre un carril 89. La corredera elevada se represen—
ta bloqueada en posicién por el dispositivo de blogueo de
banda 90. Los gatos 86 y 87 van acoplados por medio de
una barra impulsora 91 y son ajustables por medio de un
volante de mano 92. Los gatos correspondientes son ajusta~
bles en forma similar.

Ia figura 5 es una secciln transversal a través

de la viga de soporte 74 en el punto fijo 72 e ilustra
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la forma de suspensidn del distribuidor de gas 26 a paré

tir de las vigss de soporte 74 y 75. La viga de soporte

74 estd formada por tres secciones acanaladas rectangula-

res 9%, 94 y 95 dispuestas para formar una U invertida,
formando las secciones 93 y 95 las extremidades de la U.
Se disponen carriles 96 y 97 en los bordes interiores de
las secciones acanaladas 9% y 95 y ruedas provistas de pes-—
tafias 98 y 99 se deslizan a lo largo de los carriles 96

vy 97 respectivamente dentro de la estructura en forma de
U, Las ruedas provistas de pestaflas 98 y.99 van montadas
en disposicidn giratoria sobre un eje 100 gque comprende
una esbtructura que porta un pivoete horizontal 101 perpen=
dicular al eje 100, Un elemento de suspensién 102 para el '
distribuidor de gas 26 va montado en disposicidn girato=-
ria sobre el pivote 10l y se halla soldado a la parte su-
perior del distribuidor de gas 26.

Tas Tuedas 98 y 99 forman un ajuste preciso den—
tro de la U invertida formada por las secciones acénala-
das 93, 94 y 95 de modorque, aparte de estar libres para
girar,se hallan sensiblemente fijas en posicidn sobre los

carriles, y el pivolte 10l se encuentra por ende sensible-

- mente fijo en posicidn en el punto fijo 72, ELl distribui- -

dor de gas se halla suspendido en forma similar de la vi-
éa de soporte 75 en el punto fijo 73. '

Para fijar el distribuidor de gas sobre la cin-
ta de vidrio 21, las vigas de soporte 74 y 75 se deslizan

denfro de la estructura de tanque desde lados opuestos de

tal manera que las orejetas 10% dispuestas sobre la viga

de soporte 75, fipura 4, ajusten entre proyecciones 104

dispuestds en la viga de éoporte 74, Ta viga de soponbe 74
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se desliza sobre los rodillos ?6, en tanto que la viga
de soporte 75 es movida haciendo avanzar la corredera
elevada 88 a lo largo del carril 89 con una columna 105
temporalmente eliminada. El distribuidor de gas 26 se
alimenta luego a través de las vigas de soporte 74 y 75
ajustando las ruedas 98 y 99 y las ruedas correspondien-
tes que se hallan eventualmente colocadas en el punto fi-
jo 73 en los carriles dispuestos en la parte inferior@de
las vigas de soporte. Cuando el distribuidor de gas se
encuentra en posicidn, es bloqueado en la misma medi;nte
un . tornillo de ajuste 106 montado sobre lé platafoﬁmé de
sqﬁorte 8l, ¥ laé vigas de soporte 74 y 75 son ietiradas
luego a las posiciones representadas en 1a>§iéufa 4}fﬁ
bloqueadas en posicidn mediante los dispositivos de blo-

queo de banda 78 y 90, L
Ta posicidn del distribuidor de gas dentro de
la estructura de tanque puede ajustarse flexionando el
distribuidor en torno a los puntos fijos 72 y 73. El ex-
tremo izquierdo del distribuidor de gas, representado en

la figura 4, va acoplado a un gato 107 accionado por un

volante de mano 108 y montado sobre la plataforma de so-

.porte 8l., De modo similar, el lado derecho del distribui~-

dor de gas 26 va acoplado a un gato 109 accionado por un
éolante de mano 110 y.montado sobre la columna 105. La
columna 105 va sujeta mediante pernos al ogpril 89 entre
la corredera elevada 88 y la estructura de tanque.

Dado que el distribuidor se halla efectivamen-—
te bloqueado en posicidn en los puntos fijos 72 y 73,
pueden uwtilizarse los gatos 107 y 109 para corregir la

inelinacidn vertical del distribuidor de gas 26. Por ejem~
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plo, la combadura hacia el centro del distribuidor de
gas puede corregirse bajando los gatos 107 y 108 mien;‘
tras se mantienen los puntos fijos 72 y 73.

El aparato incluye asimismo medios que contra-
rrestan cualguier tendencia del distribuidor de gas a
torcerse sobre la cinta de vidrio. Un soporte en formd
de U 111, figs. 4 y 6, que posee exbremidades 112 y 113,
va montado mediante un elemento de sustentacién 114 so-
bre la plataforma 79. Las extremidades 112 y 113 del so-
porte se hallan dispuestas a uno u otro lado del distri-
buidor de gas 26, Barras roscadas 115 y 116 ajustan en
orificios roscados dispuestos éﬁ las extremidades 112 y
113 y se apoyan sobre las paredes laterales 29 y 30 del
distribuidor de gas junto a la parte inferiPr dé las
paredes. Los volantes de mano 117 y 118 wvan montados so-
bre las barras roscadas 115 y 116 y facilitan el éjuste
de las mismas. Un soporte en forma de U 119;V3imilar al
soporte 111, va montado sobre la columna 105 en el lado
derecho del distribuidor de gas segun se muestra en la
fig. 4. Al igual que el soporte 1ll, se halla provisto
de barras roscadas, ajustables mediante volantes de ma-

no, apoyandose las barras sobre las paredes latefales

. del distribuidor de gas junte a la parte inferior de las

paredes., Ajustando las barras roscadas en los'soportes
111 y 119, mientras se mantienen los puntos fijos 72 y
7%, puede contrarrestarse cualquier btendencia del dis—
tribuidor de gas a torcerse sobre la cinta de vidrio.
El ajuste de las barras roscadas 115 y 116
ayuda también a situar en linea el distribuidor de gas

26 con su superficie inferior paralela a la cinta de
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vidrio, esto es, ajustando su posicidén con relacidn a
los puntos fijos 72 y 7% en torno a los cuales gira.

El sistema de circulacidén de fluido, que com~

prende conductos 39 y 40, se acopla con preferencia a

tubos de suministro de fluido de transferencla térmicsa
y descarga antes de haber colocado en posieidn ei'dis-
tribuidor de gas sobre el vidrio. Cuando el distribui-
dor de gas se halla en posicidn, se unen los conductos
de suminisgtro respectivos 49 a una fuente de suminisbtro
de pas de fevestimiento, vy el conducto 66.se acopla a
una fuente de suministro de gas.

. Las vigas de soporte 74 y 75 son enfriadas 7
mediante fluido de refrigeracidén, por ejemplo agua, que
se hace pasar a través de los conductos réc%anguiargé
dispuestos dentro de las vigas por medio de tubos de
suministroy descarga 120 y 121. La refrigeraciénhae ‘
las vigas alivia la deformacidn susceptible de producir-
se bajo las condiciones de temperatura e;evada gue exis-
ten en el bafio de flotacidn & ayuda a mantener el nivel
del distribuidor de gas scbre la cinta de vidrio.

Cuando el distribuidor de gas se encuentra a

través de la cinta de vidrio, puede ajustarse su altura

hsobre ésta por medio de los gatos montados sobre la

plataforma 81 y la corredera elevada 88 que operan para
subir y bajar las vigés de soporte 74 y 75. El distribui-
dor de gas se coloca en posicidén de manera que los blo-
ques de grafito anterior y posterior 50 y 55 y los blo-
ques extremos 71 estén justamente separados de la super-
ficie de ls cintade vidrio. De este modo, se reduce al

minimo el escape de gas de revestimiento por debajo de
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los bloques'de grafito. Las dimensiones del bloque de
grafito 51 se seleccionan de manera que, cuando los

bloques 50 ¥y 55 se encuentran justamente separados del

vidrio, la porcidn de la cémara 27 entre el bloque 51-

y la cinta de vidrio presenta unas dimensiones tales

que el gas de revestimiento se desliza a través de la
camara sobre el vidrio en condiciones de flujo laminar,
es decir, a un nimero Reynold inferior a 2;500. En la
practica, el nimero de Reynold se encuentra generalmente
por debajo de 1,000, con preferencia por debajo de 100,
EL flujo de gas es a favor de la corriente con respecto
a la direccidén de movimiento del vidrio en relacidén con
el distribuidor, segin se indica mediante flechas en la
fig. 2. ‘

El aparato que se representa én los planos es
especialmente idéneo para la deposicién de revestimien-
tos contentivos de silicio a partir de gas de monosilano,
Sin. Como quiera que el silano se descompone significa-~
tivamente por encima de 1los 400°C, se utiliza agua en
los conductos 39 y 40 para enfriar el distribuidor de

gas e inhibir la prematura descomposicidén del gas de si-

lano. De modo similar, se hace pasar agua a través de

‘los conductos de las vigas de soporte para evitar que

éstas se deformen bajo las condiciones de funcionamien-
to calientes. Las cap;s de aislamiento 56 y 59 en los
bloques de grafito 50 y 51 restpingen el flujo de calor
a partir de las secciones inferiores 55-y 58 de los blo-
ques a la parte enfriada por agua del distribuidor de
gas y permiten que las secciones inferiorés 55 y 58 sean

caldeadas por calor irradiado a partir de la cinta de vi-
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drio. Asi, el gas de revestimiento de silano que pasa
al interior de la camara 27 es caldeado uniformemente
nientras discurre entre los bloques de grafito 50 y

51. Este caldeo uniforme ayuda a conservar las condi-~

" ciones de flujo laminar.

g -

Tos bordes de los blogques se hallan conforma-
dos de tal manera que el flujo de gas se vuelve parale-
lo respecto al vidrio mientras se mantienen las gon&i;
ciones de flujo laminar. Mientras el gas de revestimien~
to de silano fluye entre el blogue de grafito 51 y la
cinta de vidrio, el silicio se deposita uniformemente
sobre el vidrio a lo ancho de la cinta correspondiente.
Para promover condiciones de flujo laminar es deseable
gue no existan gradientes de temperatura_sustanciaies
a través del flujo de gas. Asimismo 1as.paredes no de-
ben estar tan calientes que se produzca una deposicidn
inaceptable de silicio sobre las mismas. Fl aislamien-
to térmico 59 sirve como medio para controlar la tempe-
ratura de la pared que define el recorrido del gas de
revestimiento sensiblemente paralelo respecto a la su~
perficie del vidrio.

Los bloques de grafito 51 y 55 se hallan con-

ziprmados de tal forma que el gas que ha discurrido so-

bre la cinta es desviado hacia arriba en tanto se man-
" \

tienen las condiciones de flujo laminar. El paso del

. pas entre los bloques de grafito 51 & 5% posee una sec-

cidén transversal mayor que el paso entre los bloques
50 y 51 para tener en cuenta la expansion del gas de
revestimiento que se haya producido mientras ha sido

caldeado el gas. Las dimensiones relativas exactas de
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los'pasos déseables para 1ograr las condiciones de flujo'
laminar dependen de las condiciones de funcionamiento y
de la oompoéicién ¥ naturaleza del gas de revestimiento
utilizado.

Una corriente de gas procedente de la tobera
del conducto 66 dispersa el gas de revesbimiento exis-
tente entre los blogues de grafito 52 y 53.

El aparato representado en los planos fué mon-
tado segin se describe anteriormente y uwtilizado para
la aplicacidn de revestimientos de silicio bajo las con-

diciones siguientes:

Composicidén de la atmds~ 90% en volumen de nitrdégeno
fera protectora ~ 10% en volumen de hidrdgeno
Velocidad Lehr de cinta %65 metros/hora’
Temperatura del vidrio 620°¢

El gas de revestimiento era silano diluido
con nitrdgeno. Se ajustd la velocidad de suministro del
gas de revestimiento para proporcionar condiciones de
flujo laminar sobre la superficie del vidrio, de tal ma-
nera que se conéiguié un revestimiento sensiblemente

uniforme. La velocidad de suministro del gas de reves—

timiento fué entonces de 50 litros/minuto/metro de ex-

Yensidn de distribuidor operativo. FMué variada la com-

posicidén del gas de revestimiento mientras se mantenia

el flujo de gas total constante, para formar revestimien~

tos de silicio de diferentes gruesos. Ubdlizando mezclas

de gas de composicidn:
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90%

en

en

en

en

en

en

en

volumen
volumen
volumen
volunen
volumen
volumen

volumen

de
de
de
de
de
de
de

monosilano, SiH4
nitrbgeno
monosilano, SiH,
nitrdégeno N
monosilano, SiH,
hidrdégeno

nitrdégeno

se produjo vidrio que tenia revestimientos de silicio-

sensiblemente uniformes. Los gruesos e indice refracti-

vo de los revestimientos y las propiedades Spticas del

vidrio revestido fueron:

{a)

Longitud de onda de reflexién  4800%

"mixima (A max)

Indice refractivo de revestim? 3,45
Grueso éptico del revestimiento 1190R

Grueso dg revestimiento 3483
(Grueso dptico/indice refractivo)

Transmisidén de luz blanca 25%

Transmisidén directa de calorsolar 37%

Reflexidén radiante solar 45%
Color en transmisidn narrén
_ Color en reflexidn plata

(b)
21,008

1,00
17808
nunf

21%
ous
54%
verde

oro

Le)

60008

3,80
15008
5958

18%

28%

52%
narrdn

plata/
oro

El procedimiento y aparato de la invencidn ha

-

sito especificamente descrito para la aplicacidén de un

revestimiento de silicio a una cinta de vidrio sobre un

bafio de metal fundido, Sin embargo, el principio de la

invencidn puede usarse para la aplicacidén de otros reves-

timientos que se describen anteriormente desde la fase

de vapor a una cinta de vidrio.
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Para este f£in pueden emplearse otros gases
que se descompongan al enbtrar en contacto con el vidrio
caliente al pomer en prdctica la invencidn, incluidos
los carbonilos metdlicos voldtiles, por ejemplo los car-
bonilos de hierro, cromo, tungsteno, niquel y cobalto;

y compuestos organometdlicos voldtiles, en especial
acetilacetonatos metdlicos, por ejemplo los acetilace-
tonatos de cobre, hierro y cobalto, Cuando se ubtiligzan
estos gases, la temperatura en los canales de suminis-
tro correspondientes del distribuidor 26 se mantiene
suficientemente elevada para impedir la condensacidén del
gas de revestimiento en dichos canales, pero suficiente-
mente baja para evibar cualquier descomposicidn sustan-
cial del gas de revestimiento antes de que alcance la
superficie del vidrio. Si es preciso, el conducto de
suministro de gas 41 puede caldearse mediante circula~
cién de un liguido caliente,>por ejemplo un aceite ca-
liente, a través de los conductos 39 y 40.

Adends, se apreciard por supuesto que aparte
del monosilano, pueden utilizarse otros silanos que se
descompongan sobre el vidrio caliente para depoéitar un
revestimiento de silicio; por ejemplo, pueden utilizarse
silanos superiores tales como disilano, o silanos susti~
tuidos tales como clorosilanos que se usan generalmente
en presencia de hidrééeno. o '

Asi. como el revestimiento de vidrio flotante
que se deseribe anteriormente, la invencidn puede emplear-
se para el revestimiento de vidrio laminar producido me-
diante un proceso de estirado vertical o para el reves-

timiento de vidrio cilindrado enrollado. El revestimiento



L omd Vet o

10

15

20

25

30

- 26 -

.
- 3

puede tener lugar antes de que la cinta de vidrio forma-
da. penetre en el horno de recocido donde el vidrio estd

atin suficientemente caliente para promover la necesﬁria

descomposicién del éas de revestimiento sobre una super-
ficie del vidrio. |

En resumen, la Patente de Invencidén que se so-

P -

licita deberd recaer sobre las siguientes:

rers

RETVINDICACIONES

1l.- Un método y su correspondiente aparato para

revestir vidrio plano,caracterizado el método por_el_hpcho

_de que se dirige un gas de revestimiento sobre una superfi-

cie que ha de revestirse de una cinta de vidrio mévil.a par-
tir de un distribuidor Que se extiende a través de dicha su-
perficie y a través de la direccidén de movimiento de la
cinta, de tal manera que el gas discurre en sentido sensiblie
nmente paralelo respecto a la superficie del vidrio en condi-
ciones de flujo laminar y uniformemente a través del ancho
de d;cha superficie. L B ‘
2. Un método seghin la reivindicacidn 1, carac-
terizado por el hecho de que se reviste el vidrio mien-
tras esta aln caliente procedente del proceso de formacién.
3. Un método segin las reivindicaciones 1 o 2,
'qgracterizado por el hecho de que el gas de revestimiento
es un gas que reacciona gl establecer contacto con la su-

\

perficie de vidrio caliente para depositar un material

de revestimiento sobre el vidrio.

4, Un método segin la reivindicacidn 3, carac-
terizado por el hecho de que se regula la temperatura del
gas de revestimiento para prevenir cualquier formacidn

sustancial del material de revestimiento sdélido antes de
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que el gas alcance la superficie del vidrio,.

5. Un método segin cualquiera de las reivindi-

- caciones anteriores, caracterizado por el hecho de que

el gas discurre sobre la superficile del vidrio sensible~
mente a presidén atmosférica.

6. Un método segln cualquiera de las reivindi~
caciones anteriores, caracterizado por el hecho de que

el gas se dirige en sentido paralelo respecto al vidrio

" sobre la superficie de éste a presién sensiblemente uni-

forme a través del ancho del vidrio que ha de revestirse.

7. Un método segin cualquiera de las reivindi-
caéiones anteriores, caracterizado por el hecho de que
el gas de revestimiento se dirige a favor de la corriente
con respecto a la direccidn de movimientp del vidrio éon

relacidén a un distribuidor para el gas.

.

8. Aparato para llevar a cabo el método de

la reivindicacidén 1, que-.comprende un soporte para el

vidrio que ha de revestirse, caracterizado por un

[ .
distribuidor de gas . que se extiende a lo ancho de la

superficie del vidrio que ha de revestirse, y medios para

efectuar un movimiento relativo entre el vidrio y el dis~

'tribuidor; incluyendo el distribuidor de gas un conducto

de suministro correspondiente y un canal deguia que se
extiende a lo ancho del vidrio que ha de revestifge, es-
tando definido dicﬁo.canal de gqia por paredes conformadas
dispuestas para guiar el gas suministrado a partir del
conducto de suministro correspopdiente y hacer que fluya
en sentido sensiblemente paralelo respecto a la superfi¥

cie del vidrio que ha de revestirse en condiciones de

flujo laminar.
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9. Aparato segun la reivindicacién 8, caracte-

" rizado por un restrictor de flujo de gas dispuesto eéntre

el conducto desuministro correspondiente y el canal de_
guia para proporcionar una distribucidén uniforme de gds
a t:avés del ancho del vidrio que ha de revestirse.

10, Aparato segin la reivindicacidn 9, caracteri-
zado por el hecho de que el restrictor de flujo de gas
esté'constituido por una serie de canales de reducida
area en seccidn transversal entre el cbndgcto’Qeéﬁ@inis
tro y el canal de guia, siendo tales ias dimensiones de
dichos canales que la caida de presién a'lo 1§réénﬁe;“
conducto es pequefla en comparacidén con la calda de'pfe;
sién a lo largo de los canales. '

11. Apérato seglin cualquiera de las reivinﬁipa»
ciones 8 a 10) carécterizado por medios baré controlar
la temperatura de la pared que define el recorrido del
gas en sentido sensiblemente paralelo respecto a la su-
pefficie‘del vidrio. .

12, Aparato segin’ la reivindicacidén 11, caracte-
rizado por el hecho de que dichos medios comprenden un
aiélamiento térmico entre el conducto de suministro y la
referida pared. '

. 13. Aparato segin cualquiera de las reivindica-
clones é a 12, caracterizado por el hecho de que se dis-
. \
ponen las paredes conformadasApara guiar el gas lejos de
la superficie del vidrio tras la deposicidén de material

de revestimiento sobre la misma.

14. Aparato segin la reivindicacién 13, caracte~

‘rizado por medios de insuflacibn para dispersar el gas .

guiado lejos de la superficie del vidrio.
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15. Aparato segin cualquiera de las reivindica-'
ciones 8 a 14, caracterizado por el hecho de que el dis-
tribuidor de gas comprende un blogue central y elementos
laterales primero y segundo dispuestos junto a dicho blo-
que central que definen un canal de guia sensiblemente '
en forma de U para el gas procedente de los medios de .
restriceidn correspondientes entre el primer elemento
lateral y la pared lateral anterior del bloque central,
entre la pared inferior del blogue central y el recorri-
do del vidrio y entre el segundo elemento lateral y la
pared lateral posterior del blogue central.

\} 16. Aparato segln la reivindicacién 15, en el
cual los elementos labterales primero y segundo tefminan
Justamente cerca del recorrido del vidrio y sus paredes
inferiores se extienden en sentido Sensiblemente parale~
lo respectd a la superficie del vidrio para reducir»al
minimo el escape de éas entre el vidrio.y las pérédes
inferiores de los elementos laterales. '

17. Se re1v1ndlca por dltimo como obaeto sobre

el que ha de recaer 1a Patente de Invencidén que se solicita

por: UN METODO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA REVESTIR

VIDRIO PLANO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en

A

la presente Memoria descrlptlva que consta de veintinueve

paglnas mecanografiadas y dibujos ad juntog
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