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REF.: 45096/JPH.

El invento se refiere a la fabricacidn de vi-
drio plano. Hds parﬁicularmen%e el invento ge refiere a la
fabripacién ée vidrio plano de eSpasof reducidc por medio
del procedimiento de flotacibn, por ejemplo vidrio flotado
de un espesor incluido entre 1,5 miy 5m y més parbicu-
Jarmente entre 2 mm ¥ 3 mm,.

En el proceso de flotacidn de fabricacidn de
vidrioc plano, se introduce vidrio fundido con un caudal
controlado por ung extrenidad, es dzeir la extremidad ca-
lienté, de un bafic de metal fundido contenido en una es-
tructura de depbsito de forma elargeda, Usualﬁénte, el ba-
fio de metal fundido es estafio fundido o wna aleacifn de es
tefio fundide en el cual predomina el estafio.

Ia cinta final de vidric es descargada del
bafic por un dispositivo de traccidd, usuwalmente rodillos de
traccién accionados por motor, dispuestos mds alla de la ox
tremidad de salida del baﬁd, eplicando dichios medios de

traccifn una fuerza de traceidn para desplzzar la cinta a

lo largo del bhalio,
En algun035proceéiﬁientos de uwhilizacién del

procedimiento de flotacidn, se efectia la regulacién del

esfuerzo Ge traccidn gque se aplica, conjuntamente con la

regilacifn de las condiciones térmicas 2 las cuales estd

0
fo

jol)

]

metida la cinta de vidrio que se espleza, con el fin de

dar & 1z cinba el ancho y el espesor deseados. Unas fuer—

a3 marginales orientades hacla el exterior y longitulinal~

I

mente nueden ger aplica

oy

2s 2l vidrio rientras se estira pa-
ra conbroimry la rzduccidn greduval progresive del sncho y
del espesor és 1z cinta hasta que 1z cinta de vidrio alcan~

ce el ancho y el espesor deseados. Ll control térmico es
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tal que cumndo se ha conseguido el ancho ¥ el espesor desea~

dos de la cinta, la viscosidad del vidric ‘iene wn valér
para el cuél 10 puede producirée un cambio dimensional su-
ﬁlemenﬁario debido a la fuerza de traceiln que se aplica.

Usualmente, el régimen témico al cual estd
sometido el vidrio es tal gque la cinta de vidrio pasa por
une zona del bafio donde la2 viscosided del vidrio es cont:g
lada para resular el estiramiento de la ciunta y en esta zo-
na del bafio el vidrio aumenta su velocidad mientras se rea~
liza w eatiramiento controlado. ' .

Trabajande en condiciones de carga elevada,
por ejemplo con wa caudal de introducciln del vidrio fundi
do en el bafo de 2,000 toneladas/semana o mig, la veloci-
dad de descargs de la cinta Ffinal de vidrio a pértir del
vafio es elevada, y estd incluida por ejemplo entre 10 m/mi-
nuto y 40 ?/minuto. Estes velocldades elevadas son necesa-
ries cuando ge estire el vidrio en condiciones de carga ele-
‘vada hasta espescres inferiores a 3 mm, por ojemplo entire
2y 3 mm. | ‘

Ta cinta:de'vidrib qﬁe avanza, al ser acelezg
da dursnte su estirvamiento y mientras se desplaza a velocl~
dad elevada uniforme para salir dl balio, arrastra una can-
tidéd apreciable de metal fundido del bafio a lo largo de la
superficie del beafio hacia la extremidad de salida,dél mismo,
¥y ésta circulacitn superficial produce una cireulacibn de
retorno rio arriba de metal fundido méds frio a pariir de la

whrenided de saiida del baio a lo largo de la parte infe- ..
_rior del bafie en diweccidn a la zons del bafio donde e esti
ra la cinta de vidrio y con una viscosidad tal que es par-

ticularmente suscepbidle de producir veriaciones de tempsera-

LT
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tura a través de la superficie del bafio de metal fundido,

Se ha comprobado que la distorsidn introducida en la super-
ficie inferior de la cinta de vidrio en esta zona de esbira
miento estad presente en la cinta final.

\ Un medio de reducir la deformacidn en la supexr
¥c1e inferior de la cinta cuando se fabrice vidrio flotado
T a grandes velocidades consiste en crear orr:.en'l:es ae

m._ elndo en el metal fundido del baifio en la zona de estira-
m'ento para combatir los gradiontes de temperatura locall-

a% 5 lo largo de la superficie de metal fundido que so-
po"ta el vidrio reduciendo as{ la distorszidn superffciﬂl de
La;cinta estirdda. Estas corrientes de mezclado ﬁan gido
creudas lndu91endo electromagnéticamente 01rcu33010nes 50—
perficiales transversales de metal fundido a.iravés de la
superficie del baflo en esta zona.

S¢ ha comprobzado ahora gue cuando se fabrica

vidrio flotado con cargas superiores a 2,000 toneladas/sema,
na, la superficie del vidrio es particularmente propensa a

wa distorsidn conocida como "bandas® gue tomz le forma de

- ondulaciones del Vldrlo v que pusden ser asociadas con al~

gima variacidn de espesor, Estes llamadas "bandas! pueden
tener algunog cm de.ancho'y 1 metre o mds de longitud,

‘ . Se ha.comnrobado igralmente que wna cinta de
vidrio flotaao fino que se desplaza a vna veloeldad relati-
vumentn elevada a lo largo de la cxbremided &
bafic puede sger propensa o wa inesitabiliéad de posicion so-
bre el bafio debido a2l movimiento de la cinin qé uwn lado al
otro de maeners periddica., Este fenbmenc conoccido como

penteo" puede formarse con una amplit:aiué’haSEa 30 cm en

| oh]

cade - 11w Ge lo-liner cowwlwr del bafllo con wa periodicidad
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de aproximadamente 5 o 6 minutos., Este movimiento de la

o

Cjn [N

a egs indeseable, particularmenté cuando el proceso estd

funcionando con corbe awtomatizado a la salida del hormo.

. Un objeto principal del invento consiste en
gr0poroionar un método y'un aparato mejorades para fabricar
%;drio plano en wu bafic de metal fundidv, capaces de redu-
4&& estas dificultades asocisdas con la produccibn a gran
éélocidad de vidrio flotado fino.

' De acuerdo con el invento, wn método de o
bricacidn de vidrio plano consiste en despyazar‘una.éinta
de|vidrio a lo larze de wn bafio de metal fundido, controlar
la ivelccidad de avance del vidrio haste wa zona del bafio
donde la viscosidad del viﬁrio es controlada pazia regular
el estiramiento de la cinta a un ancho y espesor deseados

rientras se somele a wia aceleracidn, y limitar la circula~

cibn de met2l fundido, en un primer emplazamiento de la ree

gidn de la extremidad rio abajo de dicha zona, & una cireu-
lacién hacia adelante de metal fundido arrastrado debajo de
la ¢inta y 2 wnn oonﬁracirculgéién del ﬁetal fundido para
completar la cantidad de metal fundido del haiio a lo'largo
de la cintz entre este emplazamiento y un segundo emplaza~
miento situado rio arriba de Sicho primer emplazamiento en
la régién de aceleracidn mdxima del vidrio donde el metal
fundido debzjo de la cinta estd igualmente obligado a cir-
cular hacia adelante arragirado por el vidrio que acelera
su velocidad,

Preforentencnte, la contrasirculaciln en el

primer emplazamiento cstd dirigida a lo largo ds la cinta.

&

Esto impide la cireuwlacidn rio arriba del metal fundido mds

.

frio debajo de la cinda - pzrtir de la regitn situvada rio

U
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ébajo del primer emplazamiento. ILa circulacidn de retorno
rio afriba se divide por el contrario en vna contracircula-
cién que alimenta los lodos del bafio en la regibn sitvada
eﬁtre estos emplazamientos, Se acelera el vidrio en esta
vegibn, la profundidad de la circulacifn hacia adelante del
metal fundido arrastrado aumenta progresivamente, y la 1li-
mitacidn de la circulacidn del metal fundido debajo de la
clnta de modo que clrculo solamente hacia adelante en el
primer emplazamiento estd acompaiinda por vna desviacidn
continua hacia arriba de una circulacién de retorno debajo
de la circulscidn hacia adelante, ersondo asi wna cirenla-
cién continus de metal fundido en esta regidn, naciendo 41
cha circulecidn a contracorriente Gel netal. fundido que se
complete la centidad de metal funmdido en esta regi ion del
bafio, '

7 . El invento proporclonz ademds un método de
fébricacién le vidrio flotado de un espesor incluido entr

v 3.mm, que consiste en dosplagar wa ciniz de vidrio a -

lo largo del bafio de metal Ffundido, controler la veloeidad

de avance del vidrio hasta una zona del bafio dende la vig-
cogidad del vidric aumenta desdé el valor e 10722 poiges
h“sta 10‘ poises y la cinta eos estirade hasta wma anchura y
un espesor deseados mientras esté sometida a vna acelera~

cibn hasts wma velocidad de por lo menocs 10 m/minuto, y 1i-

‘mitar 1a_circulacién de metal fundido, en un primer empla-
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zaniento ée la regifn de la extremida
zénag a wia circulacidn hicia adelante del metal fundido
arragtrado debajo de 12 cintz y unn cireulacifn a contraco-
rriente de2l metal fundido a lo largo de lao cinte para com-

- = h O

pleuar la cantidad de metval fundide dsl bailo entro este cine
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plazamiento y un segundo emplazamlento geparado rio arriba

de dicho primer emplazamiento en la regidn de aceleracidn

maxime del vidrio donde el metal fundido eituado debajo de

la cintza estd fambiédn obligado a circular hecia adelante

A
1

al ser arrastrado por el vidrio que acelera.

' Un procedimientq modi ficado para poner en
gréotica el invento congiste en &lvidir tronzversalmente la
Zéna entre el primer emplazamiento y el segundo emplaznam~
mibnto en una pluralidad de células, y limi%ar la circula-
¢ién del metal fundido entre cada par de célu‘aa'adyacantes
a Ja circulacidn bacia adelante arrastrada debajo ée la
cinta yla las contracirculaciones de metal fundido a lo
largo de le cinta desde Ja célula situada rio abajo de esthe
par hagta la célula rio arriba de este par de células,

El método pusde incluir ftambién la induccidn
electromagnética de corrientes de metal fundido a partir de
las contracirculaciones de modo que penetren debajo de la
cinta. Esto puede hacerse en wna o varias de las células
de la zona cuando la zona cstd dividida de esta manera.

Bl invento incluye fembién wn sparato para fa-
bricar vidrio plano @ue inciuyé wia estructvra de depdsito
de fqrma alargads para contener un ﬁaﬁo de metal fwndido,
unos medios para introducir vidrio en el bafic a wna velocli-
dad controlade y desplazar ¢l vidrioc en forme de cinta a 1o
largo del bafio, wnos regulzdores térmicos en 1ls estructura

N s . s . - .
dei dcpdsite para enfridr le cinta que se desplaza en wma

zona del bafo en wnz zome Lo viscosgidad en la cual el vidrio

puede ser egtirado, unos metlos para cplicer una traceibn a

la cinta de vidrio final, wnz primera barrera trensversal

en el fondo de la estructura del depdeito y que se extiende
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mds 2lld de los bordes de la cinte en la extremidad rio aba
. jo de diéha Z0Na, estando la parte superior de dicha barre-—
ra disﬁuesta debajo del nivel de la superficie del bafio &
wna distencia que es eficaz para limitar la circulacién ha-
cia adelante del metal fundido arrastrado debajo de la cin-
ta y *a contracirenlacidn del metal fundi

do a 1lo largo de

la cinta, y vnz segunda barrera ftransversal separada »io

arriba dc dicha primera barrera y que se extiende mis alléd
de los bordes de la cinta en 1z regidn de ecelsraciln mixi-
ma del vidrio en dicha zona, estanto digpuesta 12 parte Sue
perior de :‘chu segunda barrera debajo del nivel de la. su~
perLLcle del vafio a wna distencia que es eficaz para limitar.
la clrcLla01on del mebtal fundido dehajo de la cinta a wma

irewlacién hacia adelante arrasirala por el vidrio cuya

-

velocidad va auvmentando,

i

+ Tl aparato puede tombien incluvir uvncs harreras
fransversales suplemsntarias en el fondo de la egiructura

viden lo reglor on

N

del depbsito dentro de dlcha zona, gque Oi

tre dichas primera y scgunde rolidad de

células, esiendo la perte superior de cads barrera suplenen
taria situada debajo del nivel de la muperficie del bafic a

wms distancis gue limita la cireulseifn del metol fumdido 2
vne cireulacidén hacia adelante de metal fundido arrzstrado

debajo de la cinta ¥y a wna contracireulacion del metal fun~
dido a 1o iargo de la cinta.

Preferconiemente, log exiremos de las barreras

estén separados de las paredes laterales ds 1a estructura

L\J

miten la contrzcirculacidn Gel-metoi~swwdils 2 lo largo dc

10s bordss-d~=Ia cinba.

R
-
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supericr plzna peralela a la superficie Gel bafio y separa~
da de 6 2 15 mm por debajo de la superficie del baifio.

Cada barrers pusde ser vna barrs de seecidn

i
'

iLralsversal rectangular vertical sujeta en un surco en co-
!

12 de mileno formado transversalmente respecto al bafio en
t

| ;
Bl fondo de la cstructura del depdsito. Cada barra puede

i
sbr wia barra de carbono.
\ Tn otro modo de realizacibn, cada barrera tie-
ne) wna forma cilfndrica y se sitda en el fondo de la estruc
tura del depdsito. Prefereniemente, cada una Ge dichas ba
rroras incluye un menguito cilindrice Ge carbono ébn w nd
cleo de.tungsﬁeno. 7

Bl invenbo incluye también el vidrio plano
producidc por el nétodo descrito més arriba; en parﬁiculﬁr
incluye vidrio plano de un espesor incluido entre 2 y 3 .,

Para facilitar el entendimiento del invento,
se describirdn ahora algunos mpdos de realizacidn del misp-
ne & titulo de ejemplo, hacienéo'referenoia a les dibujos
adjuntos, en loz cuzles: '
s figufa 1 es una vista en plantas de vma eg-
tructura de depdeito de forme alargada que contiene un bafio
de metal fundido, destinado a ser utllizado en el proceso
de flotacibn para la fabricacitn de vidrio planc fino uti-
lizando el método del inventos;

La figura 2 es una seccidn omada & Lo largo
de Ja ifnen TI-IT de la figura 1, gue representz las barre-

!  res transversales en la estructura del depdsito;

Iz figura 3 es wa viste detallada y anplizada

de wna de las barreras trangversales de las figuras 1y 2,

Preforentemente, ceda barrers tiene una parte
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gujetas en un surco formado en el fondo de la estructura

Ia figurs 4 es una vists en planta de la ex~

1r=m:dad de salida de la estructura del depdsito de otro
modo de reelizacién del invento, en el cual la regidn enty
las dos barreras de las Tigurasg 1 y 2 estéd dividida en una
plura. idad de células por barrerasg Fransvevs“le° suplemen—
tariag; '

Ia figurse 5 es une seccin tomeda a lo largoe

de ‘la linea V-V de la figura 4; )

In figura 6 es uvna seceidn tomnda a lo largo
de la.linea VI-VI de lz figura 4;
La figuro 7 es una secciln transversal tomada
e través de wne cdtrucbura de depdsito gue contiene un bo-
fio de metal fundido, que fﬂnreﬂonfa ms barrera transverszal
de for“% 0111ndmcq que se apoya en el fondo de la estruc-
tura de depd i o debajo de la cinta de v1azuq; ¥
» Ta figura 8 es wna vista en seceidn tomada a-
lo largo de la linea VTII-VIII.de la figora 7.
. Haciendo rafersncia a log dibujos, se ilustre
en la figara 1 en planta vna estructura de dendsito de for-
me. alargade destinnda a la fabricocidn de vidrio fino por.
el pfocgso de flotscidn, Iz estructura del den bsiito inclu—
ye una; paredes lateraics.1, una pared de exiremidad 2 en

la extrenided de entradas de la estructurs de depdsito, y

wna pared de cxtrsnidad 3 en la extropidad de salida, ¥
- ~ - ~~ o, L% '
contiene wn halln dc oshiziie fundife, Iz ccometrin dg la an~

posible ds cintz de vidrio producids en la extrenidad de on




10

25

-

cireulacidn iataral no limitads del vidrio fundido eﬁ la
superficie del baﬁo. | |
. Se suministra vidrio de sosa-cal-gilice fundi

do en el bafio, el cual estd constituido ususlmenie por eg
tafio fundido, en la extremidad de entrada de la estructura
del depbsito virtiéndolo a partir de uvn cenal de colada 4
que se extiende encima de la pared 2 de la extrenidad de
entrada de la estructura del depdsito., Una pueria de gui-
1lotina de regulacidn 5 controla el caudal del vidrio fun-
dido por el canal de cdlada achre la superficio,6 del bhafio, -
y este caudal en el modo de realizacidn preferido que se
describe es del orden de 2.100 toneladas/semana,

De manera bien conocida en el procedimiento
de flobacidn, se disponen unos reguladores de temperatura,
no representados, en la estructura de techo encims del ba-
fio de metal fundido., Ilas condiciones de témperatura'en la
extremidad de entrada del baﬁb son btales quérel vidfio fun-
dido 7 que llega en el balio pupde fluir 1i5reménte, sin li-
nitaoidn lateral, hasta el limite de su cireulacidn libre
durante la primera parte de su desplazamiento-a lo largo
del batio. )

Tos reguladores de temperatura situades en la
estructura de techo determinan un régimen de femperatura
al cual el vidrio en movimiento estd sometido, manteniendo
dicho régimen el vidrio en wn estado deformable scbre una
regidn éo 1a cinba que se extiende longitudinalmente en la

cusl ge cebire progresivaimente el vidrio mientras sw velo- "

- gidad aumenta bajo la influencia de la fucrza de traceldn

aplicadae & lz cinta de vidrio final 8 obtenida por unos ro-

dillos de arrasire 9 accionados por motor situsdos mds alls
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locidad de 1,5 w/minuto, De este modo se aplican a los nér

12 -

i
!

de la pared extremas de salida 3 'de la estructura de depé.,i'oe

Ia temperatura del vidrio es de eproximadamen—
te 990°C cuvando se ha conseguido la extensibn méxima,y el
éspesor’del vidrio es de. aproximademente 7 mm. Esta capa
de vidrio fundido se desplaza en formz de cinta y la cinta

44, constitufda por vidrio de viscosidad reducida, es de~

Y e D £3 DT

cir vna viscogidad de aproximacdamente 107 4,8 poises. Este

1

AT . . -
vmfrlo se enfria progresivemente durante su desplazamiento
inicial a lo largo del bafio y su viccosidad aumenta lenta-
m@%ﬁe. cuando la viscosidad del vidric awmenta, la influen

I 4

cii de Ja fuerza de-traccion dlrlgld% 1ongitudinalmente,
préduéida por los rodillos 9, ment ;gw-zhaente y estira
la cinta de vidrio. lLa reduceiln gradual y p”O”rBQLﬁl de
anchure y de espesor del vidrio se conurole mediante la utl
lizacibn de rodillos superiores en conbtacto con la superfi-
cle superior de los hordes del vidrio. |
Inicialmente, cuandéo cl.v1dr10 presenta wne
viscosidad reducida, un par Ge rodillos superiores inclina-

4

dos 11 moentados en unos ar rpolez

[

12 acclionados por unog mo-
tores 13 estdn situados en las parcdes leteralss dol depdsi-

to y estdn en contacto con los mirgenes de 1z cinba. ILos

ot <]

j= ]
(o]

rodillos supsriores 11 catdn constld uiacs por rodillos
grafito, de acero inoxidable o de acero dulce acleteado
gue estin enfrizdos internamente con agua y est én inclina-

dos con un dngulo de 3° respecte a2 un ejec pervendicular a

4 -

la direcelln de dosolazomiento de lae cintas de vidyio a

lo largo del bafic. Los redilloes 17 son accionndos a vng ve

genes de la cinta que se forpa wons fuerzas dirigidas haclie

el exterior y longituvdinalaenta. Las componentes de fuerzs

e e

wta
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orientadas haciz el exterior impiden que el ancho de la cin

_ta disminuya indebidamente. Una ligera reduccidn de la cin

ta empieza a producirse en esta regidn,

O%ros pores de rodillos éuperiores 14, 15y 16
estdn dispucstos separadamente & lo largo de la estructura
del depdsito, estendo mentedos en unog arboles respectivos
17, 18 y 19 y estando accionados por los molbores 20, 21 ¥

22.

Los rodilles superiores 14 Tforman un &ngulo
de 4° respecto a wn eje perpendicunlar a 1z Girecdiln de des
plezaniento de la cinta y estén srrastrados a la velocidad
de 1,8 m/minuto.

Tos rodillos superiores 15 formen un dngnlo de
6° y esldn arrastrados & la velocidad de 2,4 w/minuto.

TLos rodillos superiores 16 forman un éngule de
9° y estdn arrvasirados a la velocidad de 3,4 m/minuto,

Estos conjuntos de rodillos superiores actian
para evitar wa reduccion indebida de anchura de la cinta
cuando el vidrio acelera desde aproximademente 1,5 wm/minuto
hasta aproximademente 3,4 m/ﬁinu%o. Cuando el vidrio pasa
mds alld Ge loz rodillos supsriores 16 su temperatura disg-
ninuye por debajo de 88000; lo gque corresponde a una:visc0~
sidad de aproximadamente 10912 polses, El-espesor del vie
drio es de 4,5 mn aproximedamente.

Ia cinta final de vidric 8 gue tisne wm espe~

sor de 2,5 mm, sale del bako arragirada por los rodilloz ©

a una velocidad de 10,4 m/minute y cuzndo el vidrio ha pase-

“do rio abajo del ultimo por de rodillos superiores 16 es 80

metido a wia aceleracién variable que alcanza un valor mi-

o

usto rip-abajo-ée Llog rodillos su

ximo en wr punto situado j

|
]
i
|
1
i
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periores 16, EL esbesor del vidrio disminuye répidamente
hagte 2,5 mm y el estiramiento ée produce en contra de la

" reacolin efrecida por la parte de la cinta de vidrio rio
afriba-con la cusl estéqen contacto los rodillos superiores
11, 14, 15y 16, aéi como por el arrastre por la superficie
inferior de la cinta de una circulacidn de metal fundido del
bafio orientada hacla adelante a lo largo de la superficie
del baflo debajo de la cinta gue acelera. Cuvando la velo-
cidad de la cinta aumenta, la fuerza se disipa pars acele-
rar la cireulacidn hacia adelante del metal fumdido arras-
trado por la cinta y el metal fundido es arrastrado hacia
el interior debajo de la cinta a artir de los,iados del bg

fio para compensar este desplazamiento de metal fundide., Eg-

ta circulzcidn hacia adelante de metal fundido a lo largo

~de la supe erficic del bafio tomz wa valor con3ﬂderdble cuznd.o

1la velocidad de la cinta auwmenta, por ejemplo hzste tna ve-
- - *
locidad de salida superior a 10 m/minuio, y se produce g lo

o,

le Tric wna cinr-

Ve

largo del fondo dcl bafio de metal fundido m

4

culacién de retorno. DBota circulacidn ée retorno generali-
zads dc metal fundido mds frio o lo larzo del Ffondo del ba-

fio es la que produce gradientes de¢ temperatura entre la par

" te inferior el hafio en todo el espesor del bafio, y estos

radio 1tes do temperatura han demostrado ser particularmente
perturbadores en la regién del bzilo donde se estira la cine-
ta que acelera répidamente
: Ios paredes laterales 1 de lz estructura del
depbsito estdn inclinadzs kacia el interior cercz de la ex
tremidad de salida del bafio para formar unos refuerzos 25

oue wmen la parte'més encha del depdsito donde lz formacidn

de la 1ta y su estiramientc se wroducen, hasta una parse

e e S AR B
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steralmente del depdeito en la extremidad de sa-

o

-

1imitada

lida que tiene unas paredes laterales 26. Xl estrechamien~

~

)

o de la estructura del depdsito en la extremidad de salida
da al depésito wna anchura superior al ancho mdximo de la
cinta final de vidrio fino 8 que ha de ser fabricado y la
wtilizacidn de una estructurs de depbsito con una extremi-~
dad de salids limitada lateralmente intensifica el efecto
de bombeo de la circuloeidn de metal Fundido arrastrado hae-
cia zdelente e incrementa la cireulacidn e fondo del meta

fundido mds frio hocia arriba. )

.

Dajo la influencie de la fuerza de traceidn

que descarga la cinta 8 gue tiene un espesor de 2;5 m a su o
galids del balio a una velocidad de aprorimadamente 10,4 m/ :
minuto, el vidrio estd en un esbado en el cual no puede
producirse ningin cambio dimensional suplementario bajo la
influencia’@e esta fusrza de traccidn, cusndo la viscosi-

dad del vidrio.eg de aproximadamente 107 poises coOrrospon=-

diendo a wna temperatura de 75d°O aproximadamente, tratindo-

ge de vidrio de sosa«cal—silicé corriente. Is extremidad

rio abéjo de la zona de estiremiento estd situada por tanto

en la regidn donde no podrd producirse ningén cambio ulterior

de; ancho Ge la cintza y en wn primer emplazamiento de la

regidn de la extremidad rio abajo de¥la zona donde estd si-

fd

tuada wa primera barrera transversal 27 que sirve para
mitor la cireulaeidn del metal fundido en la regitn de la

extrenidad rio abajo d

(o]

la gone de estiramiento a una clrcu
lacién hacia adelonte dsl metel fundido, indicada por las
flébhas 28 arvasteadn debajo de la cinta de vidrio a gran
velocidad, y la contracireulacidn del metel fundido indice-

da, por las flechas 2% a lo largo de la cinta. Iz zeneracidn




10

15

20

30

Ze la circulacidn de retorno de metal fundido mis frio a par

4ir e la extremidad de salids del bafio estd indicada por

"la flechs 30, Esta cireculacién de retorno a lo largo de la

péfte infericr de la extremidad de salida del bafio genera
la contracireulacidn 29,

Segiin se representa en las figuras 2 y 3, la
barrera 27 es una barra de carbono de seccidn transversal
rectangular vertical y que tiene unsa base on forma de cola
de milano 31 que se adapta en wna ranura en forma de cola de
milano correspondiente 32 formada transversalmente al baflo
en el fondo 33 de la estruciura dcl depbzito. Lé parte s~
perior plana de la barra tiene aproximodamente 5 cm de‘largo
én la direcccidn de desplazamiento dc-la cinta y esté separa-
da del nivel de la superficiec 6 del hafio por pna'profundidad
suficiente vnara asegurar que las capzs inferiores del metal

fundido arrastrado por la circulscidn hacia adelante estorin
s

dirigidas hocia abajo segin se-indica por la flecha 35 para

asegurar una cireulasciin de retorno 39 a 1o largo del fondo

del befio en la rezidn rio arribé de la barrera 27, la cual

no tiene wna temperatura susbancialmente inferior a la de la

cireulzcidn hacia adelante,

Usualmente la superficie superior 34 de la ha-

y, 7

rrers 27 estd situada de 6 o 15 rm debejo del nivel de la

&

éuperficie del bafio, segin la velocidad y la aceleracitn de
la cints, asegurando dicha distancia un gradicnte de presién
suficiente en la circulacion hacia z@alente 28 que estd manu-~
tenida encimm de lo ocuperilcic sepexior 34 de 1z barrera
para asegurar uns cbstruccidn eficaz de cwalguier circulso-
cidn ric arriba del metol fundido més frio a lo larze del

.

fondo del bafio debajo dz lJa cinta de vidrio,

prom———
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Bn principio, es conveniente gue la parte su-

perior de la barrera 27 pueda sitvarse a uma profundidad de-

‘bajo del nivel de la superficie 6 del bafio que sca exacte—

mente tal que todo el metal fundido arrastrado de la cireu~
lacidn hacia adelepte 28 se desplace encimz de la barrera
pero que minguwna cantidad del metal fundido de la circula-
cidn de retorno 30 pase encima de la barrera. En la précti-
ca, sin embargo, dicho reglaje exacto pusde ser aificil de

conseguir y por tanto se sjusta preferentemente la altura

de la barrera segin se ha descrito mds arriba pars dirigir

L)
las capas inferiores de metal fundido arrastrado en la cir-
culacidn hacia adelante hacia sbajo segim se imdics en 35
asezurando asi que cl metal fundido gue pase por encima de

e

a barrera se vea obligndo a circular hacia adelente.

]

Tas circulaciones de retorno 30,de metal fundl
do mds frio a partir de lu exbrenided de salide del batio

ES

son asi dirigidas eficazmente por la barrera 27 811 las"contrg
circulacioneg 29 & lo iargo de ls cinta.

Tos extromos de lo barra 27 estdn separados de
las paredes laterales 1 de la estructure del depésito para

definir unos cenales 356 gue dan paso & lag condracirculacio-

i}

’

nes 29 dol metal fundido mds frio procedentes de la extremi-
dad ée salida del bafio. Por tento, estas confracirculaciones
se dirigen & lo largo de los bordes de la cinta en la re-

idn del bafio situada rio afriba regpecto a la barrera 25,

og canales 36 estdn dcofinidos preferentemente de maners

= G

. . ’ . - o
clare para un funcionzmicnto a gran veloeidad y para unm fun

cionawiento en la extremidad inferior de dichas gamas de al-

ta velecidad, los extremos de la barra 27 pueden extenderse

directemente hasta lag varedes lateralcs 1 de la estruchurs

e

gt s £e0 T

T S etk

e eene, b
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del depbsito, produciéndose las circulaciones a contraco-

rriente 29 de metal fundido, por encima de la parte supe-

‘rior de la barra a lo largo del itrayceto de Gesplazamiento

de la cinte.

Cusndo la cinte acelers en lo zona de estira-

‘mimto, se¢ produce wn arrvastre progresivamente creclente del

metal fundido en la circulacidn bacia adelante ya que la ace

leracidn del vidrio es tal que el increwento de superficie
de cinte por unidad de tlempo, y por tanto la cantidad de
metal fundido arrastrada, auwmenta 2 1o largo de la zona de
egtiramiento. Por tento, el metal fundido es aspirado con-
tinvamente debajc de la cints psra coupensar el qué ha sido
desplazado por esie arrastre. "

Las circulacioes a contraoorrients 29 a lo

largo.de la cinta,completan el metal fundido del baiio entre

el enplaza ﬂento de la primere barrera 27 slituada en la ex-

tremidad rio abajo de 1o zonz de estiramiento y un segundo
empl lazemiento definido por la pOSlCLOﬁ de una, segunds harrs-
ra 37 de disposicibm y construccion similzres n lag de la
barrers 27, ¥ situads en la regidn dc aceleracidn maxica del
vidrio., Iam sup crficies superiores de esmwbas barreras 27 ¥
37 pueden sitvarse a la misma profundided por ejemplo a & mm
debajo del nivel de la superficie del bafic, o estay profun-
didades pueden diferir, poz JvmpLo le superficie superior
della barrera 37 puede sitvarse a vz profundidad de 10 mm
mientras gue la superficle supsrior de la barrera 27 se gi-
tha a uwpa profuedidicd do 6 wm,

Ia barrers 31 sirve baubidn para 1iliﬁar la
¢clreul: 101on dal nmetal Tundido debaje de la cinta o la cirouv-

LA 1 Kl
3

lacmon hecia adelante del metal Pmdido arrustiradc por el

-L.)J
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vidrio que scelera su velocidad. Existe una circulacién a

contracorriente 40 de metal fundido mds frio a partir de la

regidn situada ontre las dos barreras 37 y 27 y hacia la re-

gidn rio T““lba del bhallo donde el V1drlo no es susceptible
de deformarse como en la regidn situzda entre las dos ba-
TrerES.

La circulacidn de retorno a 1o lorgo del fondo
del bafio entre lag dos barreras 37 ¥ 27 se indica por 39 en
la figura 2 y estd dirigido hacia arribz cuando alcenza la
barrera 37, para slimentar la circulacidn hacia adelante 38,
rio zbajo de la bharrers 37. Por lanto se establace una_cig
culzcidn continva en la regidn situada entre las Gos bharre-
ras y en cwta circulacidn las contl corrientes 29 SO arras-—
tradas en oste cireulacidn y en la circulacion hazciz adelan-
te 28; Por tento se completa la cantidad de metal fundido
gque soporta el vidrio que acelera su velccldad mant teniéndosge
lag diferencias de temperatura entre la parte superior y la
parte inferior del bafio en wn vaior minimo.

De esta menera, ol medal fundido més frio que
es obligado a desplazarse rio arriba a partir de la extremi-
dnd de salida del bzfo por el efecto de bomdboo de la clrcu-
lacidn hacia a&elante del metal fuﬁdido arrastrado que se
degplaza con la cinta de vidrio, no puade LJulr directamente
debajo de la cinte de vidrio gque se esléd esiirando, sino
gque por el contrario es desviado por la barrera 27 y es ca-
lentado mientras es desviado, a wna temperaturs qus es mds
procize a la del metal fundido que soporta gl vidrio que se
estira, de nofo gue en el momento en que las circulaciones
a contracorriente 29 dnl metal fundido mds frio son aspiradas

en la regidn del baiio que soporta el vidrio que ze estira,

Ae bt e o gt St 130 8 8
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ia temperatura de este metal fundide no es muy diferente de
lo temperatura del metal fundido 28 arrestrado hacla adslan
te. |

Se ha comprobado en la préctica gue las dife-

rencias de temperatura entre la parte superior y la parte

\J1

- e o3

inferior del estafio fundido en la regidn sitvada justo rio
. arriks da la barrera 27 no son superiorcs a 1500.
. , De la misme manera, cualquier cantidad de me-
tal fundido proccdente de la circulacidn a contracorriente
10 40 alrededor de los exbtremos de le barrera rio arriba 37
- que es asﬁirada en lz circulacidn haciz adelante 41 del me-
tal funéido cuya velocidad se acelerg con 2l vidr;o cuya
velecidad se acelera, es wn metal fundido que ha sido ca-
lentado ou la regidn situada entre las dos barrefas a uns
15 temperatura que no dificre mucho de la temperatura del vi~
aric rio*aTFiba.de la barrera 37.
Por tanto, el metal fuvndido asplirado con la cig
. 7 culacidn hacia adelante cuzndo el vidrio scelera su velosi-
dad, tiene wme temperatura no muy diferenie de la del metal
20 fundido arrastrado debajo de la cinta; las difexcncias de
temperatura entre la parte superior a la parte inferior se
_reducen sustancialmente asi como la posibilidad de wna dis-

. .. ? oy ne » . o K " - N S ] 4
torsion de superficle inferior en ilorma ae "pandas® del i~

drio flotado fino.

. 25 ; En el modo de reciizacildn descrito con referen

cia & las figuras 1 y 2, se han medido lag tcmperaturas del

bafio en la porte supcrlor ¥ en li serie infericr utilizando
bermopares en lus posiciones marcades en lo figwra 1, concre-
tamente ‘1a posicidn A justo rio zhajo de l2 barrera 27, 12

30 posicidn B jusio rio arriba de lz borvera 27, Lo posicidn €

| b o s ¢ e et 414 s b 2
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wtilizaci

o mitad de camino entre las barveras 27 y 37, la posicibn D

justo rio sbajo de la bazrrera 37 vy la posicidn B jusbo rio

arribe de le barrera 37 entre la barrera 37 y los rodillos
marginales 16. Todas las mediciones da temperatura han si-

66 hochas justo a lo largo de un borde de la cinta y las

4
1
medidas obtenidas se resefian en la Tabla que sigue,

§\ TABLA
Posioiég Temperatura en la parte  Temperatura en la parie
suparior del bafio (°C inferior del bafio (°C
786 T4

790 783
812 o 797
822 810
B 624 - .820

cr"fﬂ“T;“'—'—i

-

-

. Bgtos resultados indican gque entre las dos ba-

-

rrevas el invento pernlte obtener ﬁn control térmico que da
lngar a diferencias de temperatura entre la parhe superior

y la parte inferior del metal del baiio lgrales o inferiores
a 15° y generalmente incluidas en la gama de 5 a 10%. En
1o rogifn de sceleracidn méxima que se representa por la po
sicién D se he medido una diferencia de temperatura de 12°a,
ggulacidn de temperatura puede ser mejofada mediante la
in de barrerns transversales suplementarias en el
fondo de¢ la estruchura del depdoito, en el interior de la

e célu

(X3

wtae de esbiramiento para dividir en upa pluralidad

Fy

&
[
o

(=X aNaN
s 2 segun

. o . F "y - ¢ . E r
las da roglon saivuxdue onioz la primera barrera 27
da harrera 37.

En las figuras 4 y 5 se ilustra wa disposi-

S n .. - . '
cion de este tipo con tres barreras suplementarias 42, 43

s B I P

B T

i
)
!
!
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v 44, Estas barreras son de construccifn similar a las ba-

rreras 27 y 37 con un espacio enfre la parte superior plana

de ceda barrerd y la supsrficie Cel bafio incluido generalmen

te entre 6 y 15 mm. Ye gue el valor del espacio necesario
para cbligar al metal fundido a circular hacia adelante de~
pende de la velocidad del vidrio que =& degplaza encima de

vna barrsra determinada; se observard que >img de la ba-

[0
=

LY

1
rrera 37 puede utilizarse un espacio diferente del gue exis-
te encimarde la barrere 27, y el intérvalo entre cada barre-
ra v la svperficie del bafio puede cambiar progregivanente

rio arriba hasta la extromidad »io abz~

desde la extbremidad
jo de la zona de esbiramiento.

Los extremos de cada wnz de las barrceras e9%an
separados de las paredes.laterales del epésitorée modo que

1las circulacionés a coniracorriente se hagen alrededor de

-

os extremos de cada barrers, Do este modo 1z zona de es-
. s

tiremiento se divide en cuatro células siendo esbe nlmero

eficaz para mantener s siferenciz de bemperaturs preferen

temente incluida en la gama deES a 10%, entre la parte su~

perior y la parte inferlior del bafio de eziziio en cala celu-

le. ILa circulscidn de metal fundido entre las céluias ald-~

yacentes Ge cada par se limita a una circulacildn bhacia ade-
lante arrastrada debajo de la cintz cnecima de la berrsra

entre estas cédlulas edyacentes y la cirveulscida a contraco~

o]

rriente del metal fundido que se nroduce & lo largo de la
cinta desde la célula =zitusda rio sbajo de esie par haste
1o eélvla gitusdo »io neribs de ez 2ar.

Is lonzitud de cada célula on la direccidn de

desplazamiewtt—dellé cinva eés tal que exisiec wa cireunloe

. L S I 2 e ~ . ’ .
cidn de metal fuadlido ipwoernd en cade celuls cegin se wepre-
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senia en le figure 5, y las contrzcorrientes alrededor de

“los extrertog de coda barrera son arragtradas en.las circu-~

laciones de metal fundido dentro de la célula rio arriba del
par y no pasan sustancizlmente en derivacidn respecto a una

1

célula. De este modo ¢l metal Fundido arrastredc en la cir-
i

lacidn hecia adelante en la regidn de cada célula se ob-

Q
m— T

tiene a partir de la cdluls situada rio zbajo, es decir que
el| metal fundido arrasirado estd ya a wna bemperatvra proxi
nmala la del metal Tundido que se encuentra ya en esta célu~
t

1z |y no existird ninguna diferencia de temperatura sustancial

en levalquier punto de la zona de esgtiramiento entre la. cir-
1] -

pl——

culacion hzcia adelante debajo de la-cinta y el netal fundi
do srrzstrado hzcia esta circewlacidn hacie alglanﬁe cuando
el vidrio acelera.

Une ventaja suplementaria de la ubtilizacibn Qe
wa pluralidad de barreras, como se ve en las figuras 4 y 5,
consiﬁte en permitir difercontes reglajes de funcionamiento
que producirén wma variacidn en la posicidn de la acelera~
cidn méxiﬁa Gel vidrio. Cuando se utiliza wn funcionamiento
de acuerdo con el ejemplo gue se acaba Qe deseribir con una
vélociﬂad de éalida de aproximadamente 10,4 m/minuto, la
posicién de aceleracibn néxima del vidrio estd en la regidn
de la bzrrera 37.

Cuando la velocidad de la cinta final aumenta
bien pare facilitar un funcionemiento con carga mas elevada
0. para roeducir el especer del vidrio, la pogicidn de ncele-
vacidn mixime puede ooy desplazads wio gbajo y la utiliza-
cidn de wpoe pluralidad de barreras asegurz que para todos

reglajes de funcionwwiento previstos wna de las bharres

e
(o}
(033

~

rag tronsverseles se enconbtrard en la reglin de aceleracidn
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ndxins del vidrio sometido & estiramiento. ' .
Ta cinta ée vidrio puede salir del bafio a una
temperatura de aproximsdanente 650°C de nodo que el metal
iundido mds frid que se desplaza rio arriba o lo largo de
11ia parie inferior del bhaio estd a una temperatura de apro-
gimadamente 650 a 700?C. Ie @eceleracién de estz circula-
Ixon ric arriba al penetrar en la parte cnsanchada del Dbsfio

ertre los refuerzos 30y al ger cesviada por la barrera 25,

’

”afilita los cambics térmicos en razdn de la elevada condue

e

tividad del estafio fundido lo que permite obtener el calon—

temiento deseado del metal fundido mds frio de modc que 1:;
:

sente wna temperatura de aproximzdamente T70 a 775% en el

momercto que fluye en la corriente & centracorriente 29 alre

dedor de los extremos-de la barrvera 27,

Los cambios témicos pueden ser ademds facili-
$ados definiendo un trayecto tortuoso para las circulacio-
nes a contracorriente entre las células, vpor medio de defleg
tores laterales 45 hschos de cavnono, los cunles z& silus-—
tran en las Tiguras 4 y 6 y que se extienden desde las PETC~
des laterales 1 entre las barreras 27 y 44 y las barreras
43 y 44. Estas barrveris cortan la superficic del bafio y
éseguran asi que las circuleciones a contracorriente no po-
drdn pasar en derivacidn respecto a las células.

Ademés, 1o nczela de las cirenlaciones a contrg

corriense con las circulaciones en la rogiln entre las ba-

rreras puede ser facilitada utilizando mobores de indue—

h

« 1 JCR y o~ 32 e mpes ) v g od K 2 ]
cidn lineales 45 (figurz 1) montodos encimz de 1o superii-

‘¢l del bafio para inducir circulaclones de metal fvmdido

deade lns circulzciones = eomntracorriente 28 de moio QuUs

penetren debajo de la cinta cuya velocidad va acelerendo.
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Loz motores de inducoién‘lincales pueden-tam—
bidn situwarse segin se indica én 47 en ia figure 4 para fo
oilitar'el desvio de lag circulaciones de retorno 30 en ias
cirvculaciones a contracorriente 29, Otros motores de in-
duccidn lincales pueden situarse gegim se indica en 48 y 49,
pars dirigi lags cireulaciones a contracorriente. Tembién
pueden ubilizarse calentadores sumergidos conjuntemente con
o0 en luzar de los motores de induceidn lincales en los pun-—
tog 48 y 49 para Ffacilitar todevia mds la cousecucidn de la
homogeneidad térmica en lo regidn donde la aceleracidn del
vidrio es importante. ; i

Unas barreras de forms cilindrica situadas en
el fondo de la estructura del depdsito pueden ser empleadas
seelim se ilustra en las figuras T ¥ 8. .

De acucrdo con csta modificacidn, cada barrera
puede incluir un manguito cilindrico de carbono 40 mecaniza-—
do en ua material de srafito dﬁro que rodesz un nucleo de
tungateno 41, que tiene la forma de uus barfa de tungsteno.
Bl didmeiro de dicha barrera es tal que deje un intérvalo
adecuado, por e¢jemplo de 6 a 15 mm, entre la parte su@erior
de la barrera y la superiicie del medal fundido de modo que
la circulacidn hacia adelante limitada 28 se produsca enci-
ma de la superficie cilindrica de la barrera.

Ia barrcrz puede ser intreduncida en la estruce
ture del depdsito desde un lado, y a conbinuzoiln se hace
roday aiﬁplemente haste el emplazamiento donde permite obte
ner vl reseliado dndiro on el sontido de uwna Giferencia de
tenperatura miniﬁa entre la parie supericr y la parite infe-

rior del bafio ¥ a continuacibén se mantiens en su pesicildn

o

por cjemplo ubilizande horguillas de carbono indicadas por
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52, que ge extienden hacia abajo encima de los extremos de

la barrers a 1o largo de la cinta de vidrilo. En caso de can

bio de las condiciones de funcionamiento, la barrera puede
entonces dcqnlazavse fécilmente haciéndola vrodar a lo largo
del suelo de la estructura del depdsito. Dicha barrera me-
jora la circulscidn en forma de corriente del metal fundide
28 arrestrado hacia adelante y en la cireulzeiln de retorao
desviada 35. Elrnﬁcleo de tunysteno, giende de w metal de
mayor densidad que el estefio fundido asegura que la barrera
cilindrica se apoyard firmemcnite en el fondo d2 la estructu-
ra gdel dOﬁOolFO y obgtruird oficazmente las corrient bes de
metal fundido mds frio dirigides hzciz arriba a lo *argo

de la parte inferior del baﬁo;

4

Bl invento mejora asi la obtencidn de las con-
&J

diciones de homogeneidad térmice @ través de la superficie

de metal fundido que soporta la s -pOrLlC'G inferior de ia

ecinta de vidrio y que cstd en contzaedo con slla, en 1z si
tvacidn critica de acelaracibn pazre estirar la cinta, al
mismo tiempo que la viscosidad del vidrio auments hasta un

velor en el cuval se conserva en la cinta final cuvalquier

14

de fozL: ién introducids en la superficie ds le misma, Ade-
més, el control simétrico dcl metal Tundido en la regidn
de la zona de estiramiento y en la exiremidad de s2lida del

bafio, gracizs a la utilizacidn é2l método y del apzrato del
invento, mejora la estebilidzd del procesc evitando "el ser-
penteo! dé le cinta de vidrio y manieniondo el emplazamiento
itgioo de.la cinte on loe vodiiles de sxlidn 9 al salir del

horao de recoecido.

£l invento pusde ser aplicsdo a cualguier método

- . s 7 - o g . o . N
y aparato par: fabriceciin de vidrio flotado niliisando bien




un bafo con ladés paralelos sin eitremidé’ dé salida, liﬁita;
da o un bafio con una extremidad de salida limitada segln se
ilustra en las figuras 1 y 4, y en el cual una cinta de vi-~
drio se desplaza a traves de una zona de estiramiento donde

5 se aceiera 1a velocidad del vidrio a un valor elevado a su L
salida del‘baﬁo. Por ejemplo, el invento pue&e aplicarse a :
un procedimiento en el cual la cinta Que se desplaza es ri-
gidificada y sujeba antes de sex calentada nuevamente a una
velocidad a la cual puede ser estirada.

10 tn resumnen, la presente Yatente.de Lnvenci.bn
que se solicita, debera recaer sobre las siguiéﬁtes

REIVINDICACTONLES

1.~ Aparasto para fabriczcidén de vidrie plano,
que incluye una egtructura de depdsito dé forma alargada

15 para contener un bafic de metal fundido, unos nedios para
introducix vi@rio en el bafio a un caudal controlado y para
desplazaﬁLel vidrio en forma de cinta a lo largo del bafio,
unos reguladores de temperaturs ei la estructura del depdsito
para enfriar la cinta cn movimiento en una zona del bafo,

20 de modo que su gama de viscosidad sea el que el vidrio pueda
ser estirade, y unos medios.para aplicar una fuerza de trac-'
cibn a la cinta de vidrio final, caracterizado por una primera
barrera transversal en el fondo de la estructura del depdsi-
to y que sc extiende mis alld de la posicidn de los bordes -

25 de la cintes en la exbremidad rio abajo en dicha zona, si-
tuindose la parte superior de dicha barrera debajo del ni-
vel de la superficic dol baflo a una digbancia eflcaz para.
obligar al metal fundido arrastrado debajo de la cinta 2
éircular hacia sdelente y para producir una circulacidn a

£ 50 contracorriente del wstal fundido a lo largo de la cinta,




- 28 -

y una segunda barrera transversal situada rio afriba res-
pecto a dicha primera barrera en la regidn de aceleracidn
mixima del vidrio en dicha zona, estando la parte superior
de dicha éegunda barrera dispuesta debajo del nivel de la
7 5 'superficie del bafio a una distancia eficaz para limitar la
circulacidn del metal fundido debajo de la cinta a una cir-
culacibn hacia adelante arrastrada por el vidrio cuya velo-~
cidad se esth-acelerando.
‘2.— Aparato segin la reivindicacidn 1, ca-
. 10 racterizado por unas barreras transversales suplementarias
en el fondo de la estructura del depdsito en dicha szona,
para dividir la regidn entre dichas primera ¥y segunda barre
';; ) ras en una pluralidad de células, sitﬁéndose la ﬁarté supe-
rior de cada barrera adicional debsjo del nivel de la super
15 ficie del bafio a una distancia que limita la circulacién
= i . del metal fundido a una circulacidn hacia adelante del me-
| tal fundido arrastrado debajo de la cinta y & una circula-
¢ibn a contracorriente de metal furndido a lo largo de la
cinta. ' 7
,é ‘ 20 3.~ Aparato segln la reivindicacibn 1, o la
" reivindicacidén 2, caracterizado porque los extremos de las
barreras estin separados de las paredes labterales de la es-
. tructura del depbdsito para definir unos canales destinados
a las circulaciones a contracorriente de metal fundido &
25 lo largo de los bordes de la cinba.
4.~ Aparato segln una cumlquizra de las rei-

vindicacionegs 1 a 3, cara

o

terizado porque cada barrera

vorior

tiene una parte su

3
}-.J

ena paralcla a la superficie del
baflo ¥y separada de 6 a 15 mu. debajo de lao suporficie del

30 baito. -
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% : 5.— Aparato seghn una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque, por lo me-

nos una barrera es una barra de seccidn transversal rectangu

lar vertical sujeta en una ranura en forma de cola ds mila-

. no dispuesta transversalmente respecto al baflo en el fondo

de la estructura del depdsito.

I

' 6.~ Aparato segin la reivindicacién 5, carac
terizado porque la barra es una barra de carbond,
7.~ Aparato segSn wpa cualquiera de lag rei-
indicaciones 1 a 3, caracterizado porque por lo menos una
barrera es de forma cilindrica y estd situada eh el fondo
de la.estructura del depdsito. , .
| 8.~ Apérato seghn la reivindicacién 7, carac-
terizado porque la barrera incluye un manguito-cilindrico
de carbono con un nioe¢leo de tungsteno.
9.~ Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que ha:de recaer la Patente de Invencidn que se sblicim
ta: " APARATO PARA LA FABRICACION DE VIDRIO PLANO "o
Todo conforme quédg descrito y reivindicado
en la presente Memoria Yescriptiva gque consta de veintinueve
paginas mecanografiadas y dibujos que se aéompaﬁan.
‘ Madrid, 11 de Agosto de 1976

BERNARDO UNGRIA
p.p.
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