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La presente invencibn se refiere ampliamente
a la fabri;acién de vidric flotante y mds especialmen-
te, 2 un aparato perfeccionado para cambiar de la pro-
duccidn de una cinta de grosor regular o menor, es de~
cir, 6mm o inferior, al asi llamado vidrio flotante -
pesado de hasta 25mm o mds en grosor y vice-versa, EL
dispositivo nuevo de baldosas reductoras, baldosas de
expansidn y defensas permite al aparato convertirse -
de produccidén de una categoria de vidrio a la otra -
con un gasto minimo de tiempo y esfuerzo.

Una forma convencional de aparato de vidrio
flotante se ilustra y describe en la patente de E.Us
Ne 39083,5510 Seglin se explica en ella, la fabrica-
cién de vidrionplano por el proceso de flotacidn com—
prende la entdega de vidrio triturado en tasa contro-
lada a lo largo de un canal desde un horno de fusidn
a un bafio de metal fundido tal como esvafic o una alea-
cibn del mismo, y haciéndolo avansar a 1o largo de la
superficie del bafio bajo condiciones fisicas y térmicas
que aseguran 1) que un cuerpo flotanie de vidrio de~
rretido que es%é libre para fluir lateralmente se es—
tablece en el metal fundido. 2) que desde este cuerpo
de vidrio fundido se desarrolléfé en la superficie ~
del bafio de metal ura capa flotante de vidrio fundide
¥y 3) que desde esta capa se desarrolla en el bafio bajo
la influencia de las fuerzas de tensidn de superficie
y gravedad, un cuerpo flotante de vidrio en forma de
cinta mientras el vidric es avanzado & lo largo del -
bafio hacia el extremo de salida. Tal aparato es adecua

do para producir una cinta de vidrio de asi llamado -
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grosor de equilibrio en la que el vidrio ge deja —
fiuir no impedido a los limites de su capacidad de
flujo libre, que en un vidrio convencional sosa—
cal-silice es del orden de 6mm. Al manipular adecus
damente las temperaturas y la velocidad de avance
para alarger longitudinalmente el vidrio, una cinte
de vidrio de menos del grosor de equilibrio puede -
producirse también. Para proveer una goma completa
de grosores que concuerden con aquellos de vidrio 13
80 hecho por otros procesos de fabricacién de Vi
drio, es deseable y necesario producir una cinta de
un grosor de equilibrio superior al rnoymal,

Ta manera convencional de hacer el asi 1lla
mado vidrio flotante pesado ese ilustra en la palbente
de los E.U. n? 3,663,196, Segin se muestra en la mis
ma, unas defensas que se extienden longitudinalmente
se instalan dentro de la estructura de hafio para li-
nitar la disgregacidn lateral del vidric mientras -
avenza a través del hafio de fusidn hasta tal momento
en que ha sido enfriadec suficientemente para evitar
la futura disgregacidn cuando ya nc estd mis confi-
nado por las defensas.

En el aparato de vidrio flotante unas asl
llamadas baldosas de reduccidén se emplean conven~
clonalmente para gular inicialmente y restringir el
flujo de vidrio fundilde mientras se deposita en el -
bafio de metal desde el conducto de fluido. Estas bal
dosas de reduccidn tienen paredes verticalss diver—
gentes que permiten que el vidrio fundido se disgre-~
ghe bajo condiciones controladas durante s periodo
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inicial de avance. Para producir diferentes grosores
de cinta de vidriogadiferentes dngulos de divergen~
cla o chafldn pueden ser deseables entre las paredes
de las baldosas de reduccidn. Asi, en la produceibn
de una cinta de grosor de equilibrio convencional,
las paredes de reduccidn de las baldosas tendrian -
vn cierto chaflan optimo o dngulo de divergencia y se
disgregarian a sus extremidades lo que seria ideal -
para esa instalacidn en particular y tipo de cinta -
de vidrio. Para producir vidrio pesado, por otra -~
parte, el dngulo Optimo de divergencis seria mucho
menor para restringir la disgregacidn inicial y diri-
gir el vidrio fundido entre las defensas.

En un aparato inicial de vidrio flotante,
estas baldosas de reduccidn eran de forme especial
v se fijaban en su sitio para que, al cambiar su -
disgregacidn o chaflan, las baldosas, tenian gue ser
removidas y vueltas a colocar con otras unidades cor-
tadas a la configuracidn deseada. Asi, cada vez la -
instalacién se enchufaba a o desde la produccidn de
vidrio vegado, era necesario remover y sugtifuir las
haldosas de reduccién; Unas asi llamadas baldosas de
expasidn teriendo un dngulo de divergencia especial -
se afiadieron también en el extremo sguas abajo de lae
baldosas de reduccidn para efectuar el chaflin desea-
do. Estas baldosas de expasidn fueron también monta~
das en una posicidn fija y tenian que ser colocadas .
de nuevo al cambiar a o desde la produccidn de vidrio
pesado. Cualquier procedimiento consume tiempo y es ~

ccst080.
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Se sugirié en la patente E.U. n? 3,664,820
gue se pro%eyera el reajuste angularmente.de la bal-
dosa de reduccidn completa para controlar la direc—
cidn de movimiento de la cinta a lo largo del bafio
de metal fundido. Este dispositivo, sin embargo, no
da suficiente latitud en el reajuste de las baldosas
de reduccidén para acomodar las defensas para la pro-
ducoién de vidrio flotante grueso. La patente E.U.
n® 3,433,612 sugiere paredes de reduceidn paralelag
qﬁe sirvan de extensiones de agarrotamientos latera-
les del canal y que tengan extensiones anexadas por
pivote a sus extremos aguas abajo cuyo chaflén puede
ser reajustado para controlar la disgregecidn del vi
drio mientras avanza hasta que deja las extensiones
y se permite que se disgregue lateralmente no impedi
do al limite de su flujo libre. Las paredes de reduc
cidn y extensiones son humedecibles por el vidrio -
para dar una fuerza de reactivacidn al esfuerzo de
traceidén aplicado en el vidrio mientras se tira ha-
cia el tinel de recocido.

Lag extensiones se anexan por pivote en «
las esquinés interiores de las baldcsas de reducién{
La patente E.U. n? 3,798,017 revela bloques regula-
bles laterales y de 1imite dentro de un canal o ali-
mentador a lo largo del que el vidrio fundido se ~
transporte desde un horno de fusidn a un dispositivo
formador., Los blogues limitédores tienen una junta ~
cerrada de'pivoﬁe intermedis a sus extremos.

De conformidad con la presente invencidn,

1a necesidad para instalar baldosas de reduceidn y/o
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expasidn cuyas paredes de confinancidn de vidrio tieren
diferentes grados de chaflan gl convertir uma inshald-
cién de vidrio flotante & o desde la produceifn ae vi-
drio pesado, se elimira por la provisidn de una baldosa
de expansidn perfeccionada en el extremo aguas abajo de
la baldosa de reduccibn convencional. Da baldosa de ex~
pansidn estd montada por pivote en su éxtremo adyacente
a la baldosa de reducciln y su extremo opuesto libre -
puede ser mé,niphlado desde fuera de la estruchura del
bafio para seleccionar el chaflén»&eseado y adecnadamen~

te colocarila relativa a la linea de defensas. La unidn

entre las baldosas de expansifn y reducecidn es tal que

la baldosa de expansidn puede ser girada angularmente
relativa a la baldosa de reduccidn sin que el vidrio ~
fundido o metal entren a la unibén e impiden el movi-
miento angular.

Por tanto es un objethvo principal de la in-
vercidn el proveer una estructura perfecclonada para -
producir una gema completa de gwosores de vidrio Ll
tante. _

Otro objetivo de la invencibn es ol de PO
veer tal dispositivo que pueda més sencilla y fHecil-
mente-convertirse de produccidn de vidrio de grosores
regulares(Gmm y més fino) a la produccidn de vidxrio -
pesado y vice~versa. )

Otro objetivo es el de proveer, en el apara-
to de vidrio flotanbe, baldosas de expansidn que pue&en
emplearse. para plazos de tiempo alargados.

Min otro objeto es el de dar un aparato de -

vidrio flotarte en el que el chaflén de los miembros
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de expansién pueda cambiarse facilmente durante la
operacidn conbinuada del aparato.

Atn, otro objetivo es el de dar dentro de
un bafio de vidrio flotante, una baldosa de reducifn
fija y baldosas de expansidn pivotada en combinacidn
en la que los dos miembres estén inter-relacionados
de tal manera que el material extrafio no puede en—
trar en la zona entre los dos miembros para obsbruix
el movimiento de la baldosa de expansibn a travds de
la gama de su movimiento.

En los palnos que se acompafian:

Ta figura 12 es una vista de plano, con =
superestruétura removida, de una forma representativa
de aparato para producir vidrio de flosacidn pesado
que incorpora la invencidn.

La figura 22 es una seccibn longitudinal, ver
tilcal, que.se toma sustancialmente a lo largo Jde la -
linea 2--2 de la figura 18,

La figura 38 es uné visﬁa de plano fragmen-
taria y alérgada gue indica la baldoss de expansidn
en la posicidn totalmente disgregada y mostrandola en
linea discontinua en posicidn alternativa pars la pro
duccidn de vidrio pesado.

La figurs 42 es una éeccién vertical sustan
cialmente tomada a lo largo de la linea 4-—-4 de la -
figura 32,

La figura 5¢ es una vista de elevacidn alar
gada de une forma de dispositivo para asegurar la bal
dosa de expansidn en una posicidn angular seleccions=

da.
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La figuras 62 es una vieta de elevacidn to-
nade sustancialmente a Lo largo de la linea 66 de
la figura 58,

Y la figura 72 es una seccidn transversal
vertical a través de una forme modificada de la bal-
dosa de expansién de la invencidn.

Segiin la presente invencidn, se provee un
métode de hacer funcionar una instalacidn de vidrio
Tlotante para cambiar de prodﬁccién de -cinta de vi-
drio de un grosor no sustancialmente superior al de
grosor de -equilibrio, a una cinta de vidrio pesado -
en le que el vidrio fundido se vierte contimuamente
sobre un canal hacia un cuerpo de metal fundido en -
un contenedor-alergado entre baldosasAde feduccién -
espaciadas con baldosas de expansidn fijadas por pi-
vote en sus extremos aguas abajo y movidas a través
de dicho cuerpo para formar dicha cinta, carachberi~
zado por comprender la instalacibn de defensas que -
g6 extienden longitudinalmente a lo largo y especia;
mente en el interior de los lados de dicho contenedor
alargado para restringir el flujo lateral de vidrio -
fundido, y girando los extremos libres de las baldo-
sas de expansidén fijadas por pivose desde una posi-
cidr por fuera de las defensas a una posicidn pbr -
dentro de ellas para dirigir el vidrio Ffundido entre
las defensasa 4

También, segin esta invencidn, estd pro-
vigto un aéarato para producir vidrio flotante in-
cluyendo una estructura de depbsito conteniendo un -

bafio de metal furdido, medilos para ewiregar el vidrio
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al bafio a ura tasa controlada y haser avanzar el vie
drio a lo largo del bafio comc capa de furcldn que se
permite se disgregue lateralmente en el baflo, y una
baldosa de redﬁcién a cada lado de los medios de en-
trega que inicialmente resiringirdn el fluje diver-
gente del vidrlo fundido suministrado de los medlos
de entrega, caracterizado por comprender, en combi~
nacion, baldosas de expansidén que se extienden aguas
abajo desde los extremos de las baldoeas de reduceidn
removibles defensas que se extienden longitudinalmen-
te, espaciadas desde las paredes laterales del depd~
sito para recibir entre ellag el vidrio fundido des-
de enire las baldosas de expansidn para parar la dis-
gregacidn lateral del vidrio entre ellas a un groscy
mayor que elvde equilibrio y confinar la capa de vi-
drio que avanza a través de su exbensibéy longlitudinal
hasta que la capa se haya solidificadc suficientemen-
te para evitar una disgregacidn lateral mayor, medios
de retencidn que fijan por pivete los extremos de las
baldosas Je expansidn adyacentes a lag baldosas de

reduccidn por los que los extremos aguas abajo de dim

‘chas baldosas de expansidr pueden girarse entrs una ~

posicidn exterior de las defensas y una posicidn in-
terior de ellas, estando imter-acoplados los ext&emos
adyacentes de las baldosas de reduccidn y expansidn
para formar una junta de pivote alojada por la que -
los lados de contacto de vidrio de lag baldosas de re
dnecidn y expansidn, presentsn una superficie susban-
cialmente continua en todas las posiciores angulares

de lag baldosas de expansiénp y medics que lag fijan




0“.

10s-

156~

200""

254~

306~

en posiclones angulares seleccionadas.

Con referencia a los plancs, se ilustra geow
neralmente en las figuras 18 y28 una instalacibn +ipi
ca de vidrio flotante similar a la descrita en 1la pgw-
tente antes citada de E.U. n2 3,663,19€ para produclr
vidrio flotante pesado. .‘ |

Se indica en 10 el antecrisol o canal de un
horne de fusién de vidrio continuo, (no indicado) del
que un suministro de vidrio fundido 11 se envia a tra
vés y por encima de un montaje de canal 12 en una car
tidad regulada por una puerta de guillotina regulable
de control, vertical 13. El vidrio fluye desde el ca-
nal 12 hacila un bafio relativamente ancho de metal fun
dido 14 contenido dentro de una estructura de depdsi-
to con badio 15 y forma un cuerpo flotante de vidrigp -
Tundido ~16- desde el que una capa flotante 17 de gro
sor estable se desarrolla en forma de cinta.

El espacio superior sobre el bafio de metal
14 y el depbdsito 15 se aloja por paredes laterales y
extremas y un techo (no indicado), y medios adecuados
48 calefaceién y enfriamiento (no indicados) se emplean
para mantener el vidrio a la témperatura deseada para
gtie 1a capa flotante o cinta 17 sea enfriada prograsiva
mente mientras se mueve sobre el bafio de metal fundido
al extremo de descarga del mismo. Por esta vez, la cin-
ta Gltima 18 llega a una condicidn de tesura adecuada
pars permltir que se transfiera a un tinel de recocido
adyacente por medios de transporte mecdnicos sin dafic ~
a sus superficies. Un tipo adecuado de medio transporia

dor mecdnico que puede emplearse para este fin incluye
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una serie de rodillos alineados, espaciados y de apo

yo 19 y un rodillo superimpuesto 20 gobre uno de los

rodillos 19 en el extremo de la estructura de depdsi

to de bafio. Cualqui;ra o todos los rodillos pueden -
ser conducidos de ménera convencional y colaborar pa
ra aplicar un esfuerzo de traccién a la cinta de vi-
drio gque se mueve hacia la salida lo suficiente para
hacerla avanzar a lo lgrgo del bafio. El espacio cabe
zal alojado eentiene un gas protectory conocido como
la flotacidn o atmésfera de bafio, que no reaccionard
gquimicamente con el bafio de metal 14.

Como mejor se ve en la figura 2%el vidrio
fundido 11 experimenta una chida libre de aiguna .
distancia desde el canal 12 hacia el hafio de metal -
fundido 144 y la capa flotante asi formada gse deja -
que fluya libre y longitudinalmente a lo largo del
befio. Un talén 21 se desarrolla en la parte posterior -
del canal. EL 4aldn de vidrio fundido comprende un -
blogque posterior himedo 22 adyacente a la pared pos—
terior de la estructura de depdsito de hafio 15 que ~
ayuda en el mantenimiento continuo del taldn.

Fl vidrio fambién tiende a disgregarse late
ralmente mientras avanza para buscar.su grosor de eqqi
librio. Para limitar egta dlsgregacidn lateral y man—
tener el/la capa de vidrio a un grosor por encima de -
su groger normal de equilibrio, el vidrio fundido se
confina con;enoionalmente entre una serie de defensas,
espaciadas, esencialmente paralelas, 23, hasta tal pun
o en su avance a lo largo del bafio que haya hecho un

grosor egtable uniforme y su temperatura haya sido ba-
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jada suficientemente para que este grosor sea manberd
do sin més confinamiento. Las defenéas 23 generalmense
inecluyen un miembro alargaéo 24 teniendo por lo menos
una cara interior 25 para comprender (o enganchar) el
vidrio de un material que no se empapé por éllo, y una
cavidad de apertura superior 26. Aunque solo la cars
25 necesita gser de material no humedecido, el miembro
completo 24 se fabrica generalmente de grafito debido
a su compatibilidad con el ambiente de bafio de flota~
cione.

Los dispositivos de montaje 27 estin pro-
vistos paré.mantener las defensas en posicidn y ve-
mover el calor de ellos para manbener la cara 25 a uns
temperatura por debajo de aquella en la que el vidric
se pegard a ella. Los dispcsitivos de mentaje inclu~—
yen un tubo de enfriamiento 28 recibido demtrs de 1ia
cavidad 26 a través de la cual un medio de absorcidn
de calor es circulado por medio de conductos de entra—
da y salida 29 y 30, respectivamente. Los tubos de en
trads y salida estdn conectados a una fuenie adscuads
(no indicada)'de un medio de absorcidn de calor (gene—
ralmente agué) de cualquier manera bien conocida. Los
miembros alargados 24 gon fijados a los tubns de ene
friamiento 28 por medio de fajas 31 y <tirafondos 32
roscados en los miemkros 24, Las defensas pueden asi
ser sostenidagén la posicidn éeseada a 1o largc de la
estructura de ﬁepésiﬁo de bafio por medios de réﬁenciﬁn
convencionales (no indicados) fijados a los conduetos
de entrada y salida 29 y BOONLa cavidad 26 puede ser
llenada con metal fundido 33 del bafio 14 para mejorar

las caracteristicas de transferencia de calor.
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En gparatos convencionales de vidrio flo-
tante pesado seghin se ipdica en la anterior patente
E.U. no 3,663,196, el wvidrio fundido =me vierte en el
vatio de metal fundido donde su disgregacidn lateral
es controlada inicialmente por medios de restriceldn.
Entonces emerge desde entre log medios de resbriceidn
y avanza alguna distancia sin control sobre su Jdlgw
gregacién lateral hasba que entra entre las defenw
sas. Si una disgregacidn excesivs courrisra - debido -

a altas temperaturas o ura tasa de entrega mayer de -
lo normal de vidrio fundido, el vidrio puede colgaf &1L
los extremos o ir fuera de las defensas. En cualquisx
momento que se desee cambiar el chaflén entre los mien

bros de restriccidn y en consecuencia la disgregacidn

“del vidrio fundido antes de que enitre las defemsas, -

los miembros de restriccidn deben removerse y susti-
tuirse por miembros que tienen una configuraciln di~
ferente,

Egtag dificultades se solucionan en la pre—

sente invencidn al proveer en combinacidn con las de-—

fie

fensas, baldosas de reduccidn fijas con extensiones ¥
votables; Tas extensiones ageguran que el vidrio fundl
do no ird detrds o calgard de las defercas, y pueden -
reajustarse desde fuera de la estructurs del balic pawa
cembiar de produccidn.de vidrio regular a pesado y viw
ce~versa y para cambiar el chaflan durante 1la operg-
cidén continuada ininterrumpids.

A este extremo, segin se indica en la figu.-
ra 18, egtd provieta una baldosa de reduccidn 34 en =~
cualguier lado del canal 12, Tas baldosas de reduceildn

definen entre sus caras de confinamiento de vidrio vex




tical 35 un canal divergente a lo largo del qus el ~
cuerpo flotante de vidrio 16 fluye después de ser dg
positado en el bafio de metal fundido 14 desde el ca=-
kel 12, Ias baldosas de reduccidn son formadas genew
9:— ralmenﬁe_de un material refractario cuya densidad -
hace que floten en el metal furdido 14 por eucima del
suelo 36 de la estructura del depdsito de bafio, ¥ se
anclan en posicidn por ura ménsula 37 fijada a la es-
tructura de depbsito de bafio de manesra convercionale

10, Segfin aparece en la figura 42, la ménsula tiene pro-
yecciones tubulares 38 a través de cuyos pasadores 39
se extlenden a inserciones 40 deniro de larbaldosa de
reducciodn..

Pars evitar la formacidn de zonas de medal

15;- fundido inactivo en las regiones de esquina de la es--
tructura de bafio detrds de las baldosas de reduceidn
34, bleques de relleno 41 se proveen como parte del —
suelo de bafio. Los blogues ceupan las régiores de efw
guina ﬁriangulafes de las éstructura del bafio y se ex-

20~ tienden hacia arriba, por encima del nivel del bafin -
de metal fundido y el cuerpo flotanite de vidric alll -
para excluir la posibilidad de que el metal fundido y
el vidrio entren en la regidn por detrds de las haldo-
sas de reduccidn.

25, Las baldosas de expansidn 42 montadas por -
pivote en ios extremos aguas ahajo de las baldosas de
reduccidn 34 tienen caras de contacto de vidxio verti-
cal 43. Ias baldosas de reduccidn y sxparsibn se encuen
tran en ﬁna junta de pivote cerrade o tipo becla 44 powm

306~ ra gue las superficies de contacto del vidrio 35 y 43

POOR
QUALITY
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asl comc laes paredes longitudinales opuesias, presens
ten una superficie contiaua sin considerar la rela-
cibn angular entre los miembros. EL vidrio fundido -
agl se previene eficazmeate de entrar en la junta y
5 que degvitrificar o de otra manera immovilizar la junta -
por la que la baldosa de expansidn no podria ajustar-
se ficilmente desde fuera del bafio como en los dispo~
sitivos convencionales. Més particularmente, el extre
mo de la baldosa de reduccidn 34 estd formado,con un
10 om receso circular 45 dentro del que 38 recibe un extre-
mo circular de unién 46 de la baldosa de expansidne -
Las baldasas de reduccidn y expansidén se mantienen en
esta relacién de unibn por pivote por medio de ux disg
positivo de sdstén 4T que se asegure adecuadamente a
15  1la estructura de depbsito de bafio.
- Como mejor se indica en la figura 4%, cada
dispositivo de sostén inchkuye une placa de conexifn
48 que se extiende por encima de los extremcs da:en~
treacoplamiento de las baldosas de reduccidn. y expanﬂiéﬁ}
20.~ Un pasador 49 y un pasador de pivote o medio 50 se extiende
a través de la placa y espaciadores 51 por debajo de
ello en las inserciones 52 de la baldosa de reduccidn
y expansién_34 ¥y 42 respectivamente. El pasadoxr de pl
vote 50 estd situado en el centro de curvatura del re
25 e ceso circular 45 de la baldosa de reduccidr y extremo
circular 46 de la baldosa de expansiodn. El extremc de
la baldosa de expansibn asi es sostenidc dentro del -
receso de la baldosa.de reduccién mientras que la bal
dosa de expansibn puede ser girada por pivote alrede-

30 g dox del pasador 50 en su insgrcién 52. Tiog miembros -
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tubulares 53 y 54, interconectados en su extfemo ine
terior, se fijan a la placa 48 para sostenerla en la
posicidn deseada. Los miembros tubulares se extienden
8 través de una abertura 55 en la pared lateral de la
5;- estructura del bafio y estdn conectados & una fuente
(no indicada) por medio de la gue un medio de absor-
cibn de calor se circula a travds de alli en modo con
vencional. Segin se describird més adelante, se pro-
vee un medio para fijar los miembros tubulares 53 y
10.- 54 a la estructura de depdsito del bafio pars alli ~
mantener el dispositivo de sostén 47 en Ia posicibdn -
deseada. Un medio convencional (no indicado) el aomo-
un dispositivo de fuelle o, ceménio de sellaje refrac
tario se provee tembién para cerrer.la abertura 55 -
15e= alrededor de los miembros tubulafes~para evitar la ~
pérdida de la atmbsfera del bafio o ingreso de atmba-
fera exterior.
Un mecanismo de ajuste 56 estd provisto pa-
ra pivotar cada baldosa de expansidén 42 sobre su pasa
20— dor asociado 50 y mantener en 81 la posicidr angular
deseada. EL mecanismo de reajuste incluys un miembzo
alargado que se extiende a través de la pared lateral
de la estructura de depdsitd como, por ejemplo, miep-—
kros tubulares 57 y 58 interconectados en un extremd
25 o para que puedan ser enfriados al hacer cirsular sl -
medio de absorcidn de calor a través de alli de ma~-
nera convencional de uné fuente adecuada (no iﬂdicada);
Los miembros tubulares se fijan a una placa 59 que a
su vez 1lleva ur espaciador 60, Un pasador 6l se eXw

306 tiende a través de la place y espaciador y dentro de
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de ura insercidn 62 en la baldosa de exparsidn. EL ps
sador puede girar libremente dentro de la insercidn -
para permitir fécilmente el reajuste de la haldosas por
manipulacidn del mecanismo de reajuste 56 desde fuers
de la estructura de bafio. Para permitir que la baldosa
de oxpansidn 42 sea girada a través de la gama Hotal
de movimiento entre sus posiciones extremés por el me-
canismo de reajuste, una aberiuras 63 de -tamafio adecta-
do eatd provista en la pared lateral de la estructura
de hafios Ya que con la abertura 55, un medio adectado
(no indicado) se emplea para cerrar la aberturs 63 ale
rededor de Llos miembros tubulares 57 y 58.

El dispositivo de sostén 47 y mecanismo de
reajuste 56 se sostienen en posiciones seleccionadas
por dispositivos de apoyo 64 que se unen a los miembros
tubulares 53, 54 y 57, 58 respectivamente, de estos -
dispositivos; Los aparejos de spoyo para el digpositi-
vo de sosﬁéﬁf4%,y el mecanismo de reajuste 56 S0z eser-
cialmente idéntieos, y asl se entenderd que mientras —
que el aparejo ew descrito con detalle en relacidn con
un dispositivo, se emplea con émbos. Como mejor se in-
dics en lasvfigaras 58 y 62, el aparejo de apoyo inclu-
ye una ménsula de montaje 65 fijadas al alojamients €6
de la estructura de depdsito de babio 15 de ura manera
convencional, como soldadura, Un brazo fubular salien-
te 67 tiene su pata inferior recibida con una mangs -

o callarin 68 correspondienfe de la ménsula de montaje
65. Un %ornillo de sujeccidn roscado 69 en la mangs 68
es adaptado para ser apretado contra la pada infarior_m

del brazo subular 67 y fijado en la posicidn selaccionz
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da relativa a la ménsula 65. Los miembros tubulares 53
y 54 del dispositivo de sostéﬁ 4T o los miembros Subu-—
lares 57 y 58 del mecanismo de reajuste 56 ge recibez

dentro de la porcidn central recesada de una placa ba—

" se 70 fijada a la parte superior de la patad superior -

del brazo tubular 67. Una ein%a de sujecidén 71 es em—
pujada hacia abajo contra los miembros tubuiares cOomo0
por un perno 72 que pasa a través de la placa base y
tira de fijacidn para fijar los miembros tubularves er-
tre ellos.

Asi serd aparente que por una propia manipula
cién del aparejo de apoy0764; el dispositivo de sosten
A7 y el mecanismo de reajuste 56 pueden ser utilizados
pare hacer girar las baldosas de expansidn 42 sobre sus
pasadores de pivote respectivos 50 a la pogicidn angu~
lar deseada y para sostener las baldosas en esta POSIv
cibn. M4s en particular, el brazo tuwbular 67 puede ser
alzado, bajado y girado dentro de la manga o collarin
68 mientras que los miembros tubulares 53,54 y 57,58 ~
preden ser movidos longltudinalmente dentro del receso
de la placae base 70 por lo que una gama total de movi-
miento se proveee @ara el dispositivo de apoyo o sos-
tén A7 y mecanismo de reajuste 56. Aungue 19l movimiento
no se requiefe'habitualmente para el dispositivo de
sostén duranté el funcionamiento normal del bafic de -
vidrio de flotacibn, permite una remocidén répida y —
sugtitueidn de la baldosa de expaﬁsién durante la ope-
raciln del bafio si esto por cuwalguier motivo fuera ne—
cegario. ElL aparejo de apoyo permite que el mecanisme

de reajuste 56 sea ficilmente manipulado desde fuersa
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del bafio para ajustar la baldosa de exparsidn relati
va a las defensas 23 durante la produccidn de vidrio
flotante pesado y girarlas desde la 1ines discontinua
a la posicidn de linea totél segin se ilustra en la
figura 32 para conectar de preduccidr de vidrio pesa~
do a vidrios de menos grosor y vice-versa.

Como z¢ha descrito has*a ahora, ccmo las ~
baldosas de expaﬁéién pueden. ser fdcilmendbe ajustadas
interiormente y exteriormente con relacidr a las de~
fensas 23, se ha hecho posible el empleo de refracta-
rios convencionales en la fabricacidn de baldosas de
reduccibn y expansidén en lugar del grafito generalmen
te empleado hasta ahora para contener el vidrio en es
ta zona. Como las baldosas de reduceidn y expapsidn -
no necesitan ser sustituidas cada ves que el aparato
es conectado de produccidén de vidrio regular a pesade
y vice~versa la vida de servicio mucho mds large pro=-
vista por el material refractaric es muy beneflcicsa.
En esog casos donde la adhesidn y fuerza de rehardo -
friceional sohre el vidrio por el refractario pueda ~
ser suficiente para tener efectos indeseables schbre -
el proceso formador de hoja tal como, por ejemploy -
agruesamiento inaceptable de los extremog de cinta, -
las superficies de cortacto de vidrioc tales como laz
caras verticales 43 pueden ir provistas con un reves-—
timiento 73 (figura 32) del material que no se adhlere
o poxr lo menos tener us coeficiente ipferiocr de fric—
eidn relafivo al vidrio fundido. Por ejemplo, las ca~
ras preden ser revegtidas con una ﬁﬁntura de grafito

adecnada.
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Al ternativamente, segin se indica en la fi
gura 72, la baldosa de expansibn 42 puede ir provis—
ta con una insercidn T4 de un material duradero de ba
ja friceién. La baldosa de expansidn estd provista -
con un receso-75 que se extlende por debajo de la su~
perficie del baflo de metal 14, Una proyeccidn de cola
de milano 76 sobre la parte posterior de la insercifn
es.recibidardentro de una ranura corrvespondiente de -
cola de milano en la beldosa de expansidn pare fijar
la insercidn en su sitio. Ia insercién asi se extien~
de por debajo del nivei del cuerpo flotante de widrio
16 para presentar una superficie de contacto-de‘vim
drio con muy poco efecto de retardo éob:e el avance =
del vidrio. Bl nitruro de boro, debido a su durahi-
lidad, bajo coeficiente de friccién y compatibilidad
con la atmdsfera del bafio, puede ser empleado muy sa-
tisfactoriamente, como el meterial de insercidn.

N _ 0 ® A

En resumen, la presente solicitud recasrd
sobre las siguientes reivindicaciones:

18.~ Un método y aparato para la fabricacibn
de vidrio flotante, caracterizadcef porque comprendierdo
el hacer funcionar una instalacidn de vidrio flotante
para cambiar de produceidn de ura cinta de vidrio de
un grosor no sustancialmente mayor al de egquilibrio -~
a ura cinta de vidrio pesado en la que el vidrio tri-
turado es vertido continusmente sobre un conducto ha-
cia un cﬁerpo de metal fundido en un contenedor alar—
gado entre bhaldosas reducioras espaciadas, teniendo -~

baldosas de expansidn aseguradas por pivote en susg -
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extremos de aguas abajo y movidas a través de dicho
cuerpo para formar dicha cinta, incluye los pasos de
instalar defensas que se extienden longitudinalmente
a lo largo y espacladas interiormente degde log la-
dos del contenedor alargado para restringir el flujo
lateral del vidrio fundido, y oscilando los extremos
libres de las baldosas de expansidn aseguradas a -
charnela desde una posicidn hacia afuera de las de-
fensas a una posicién hacia adentro de ellés para di
rigir el vidrio fundido entre las defensas.

28 .- Un método y aparato para la fabricacion
de vidrio flotante, segin la reivindicacién 12, carac
terizados porque comprende el quitar las defensas y ~
oscilar las baldosas de expansidén de la posicidn in—

terior a la posicidn exterior para cambiar de la pro~

"duceibn de la cinta de vidrio pasado a la produceién

nuevamente de la cinta de un grosor no sustancialmen—
te mayor que el de equilibrio.

32,- Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio flotante, segin las reivindicaciones ante-
riores caracterizados porque incluye una estructura -
de depbsito conteniendo un bafio de metal fundido, me~
dios para entregar el vidrio al bafio a2 una tasa con-
trolada y hacer avanzar el vidrio a lo largo del bafio
como capa fundida, que es permitida extenderse lateral
mente sobre el bafio, y una baldosa de reduccidn a cada
lado del medio de entrega, restringiendo inicialmente
el flujo divergente del vidrio fundido suministrado -
del medio de entregs, comprendiendo en combinacion, -

beldosas de expansidn que se extienden aguas abajo des
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de los extremos de las baldosas de reduccidn, defen-—
sas removibles extendiéndose longitudinalmente, espa—
ciadas desde las paredes laterales del depdsito para
recibir entre ellas el vidrid fundido desde las baldo
sas de expansidn para parar la disgregacién lateral -
del vidrio entre ellas a un grosdr mayor gue el de -
equilibrio y confinar la capé de vidrio de avance a
través de su extensidn longitudinal, hasta que la -
capa se haya solidificado suficientemente para evie
tar més disgregacidn lateral, medios de retencidn -
asegurando por pivotes los extremos de lag baldosas
de expansién adyacentes a las baldosas de reduccién,
por los qde los extremos de aguas abajo de las baldo-
sas de expansién oscilan entre una powicidn externa -~
de dichas defensas y una posicibn interna de ellas, —
estando los extremos adyacentes de las baldosas de re
duccion y de expansiéh entreacoplados para formar una
junta de pivote alojada por lo que los lados de con—
tacto del vidrio dé¢ las baldosas de reduccidn y de ex
pansidn presentan una superficie sustancialmente con-
tinua en todas las posiciones angulares de las baldo-
sas de expansidn, y medios que fijan las baldosas de
expansidn a posiciones angulares seleccionadass

42,~ Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio flotahte, segln la reivindicacién 32, carac—
terizados porque la junta de pivote alojada comprende
un receso circular en uno de los extremos adyacentes y
una proyeccidn circular de acoplemiento en el otro ex-
tremo adyacente.

52.,= Un método y aparato para la fabricacibn
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de vidrio flotante, seghin la reivindicacidn 38 o 48,
caracterizados porque la junta de pivote alojada com-
prende un receso circular en el extremo de la baldosa
de reduceidn y un extremo clrcular de acoplamiento 80
bre la baldosa de expansidn recibideo dentro del rece-
80,

6&+- Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio flotante, segin cualquiera de las reivindi-
caciones 32 y 58, caracterizados porque los medios que
fijan las baldosas de expansidn en posiciones angula-
res selecclonadas, incluye un miembro alargado que se
extiende a través de la pared lateral de la estructura
de depdsitd, medio que conecta por pivote el miembro -
alargado a la baldosa de expaﬁsién al extremo aguas .-
abajo de la misma, y medio que fija regulablemenfe el
miembro alargado por fuera del depdsito, por el que -
la baldosa de expangidn es movida y fijada en las —
posiciones angulares seleccionadas desde fuera del de-
pbsito, al manipular el miembro alargado y el medio ~
que fije regulablemenie el miembro alargado.

78.- Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio flotante, segfin la reivindicacibn 52, carace-
terizados porque el medio derretencién gue fija por Ri.
vote el extremo de la baldosa de expansidn, comprénde
un pasador que se extiende dentro de dicha baldosa en
él centro de curvatura del receso circular y el extre-
mo clrcular.

82,~ Un método y aparato para la fabricecidn
de vidrio flotante, segin las reivindicaciones 58 o Te,

caracherizados porque el medlo de retencidn que fija =~
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por plvote los extremos adyacentes de lag haldosas de
reduceidn y de expansidn en una relacidn inter-acoﬁlg
da, comprende una placa de conexidn, un pasador que -
ge extiende desde la placa a la baldosa de reduccidn,
y un pasador gue se extlende desde la placa de cone—
x1én hasga dentro de la baldosa de expansidn, en el -
centro de curvatura del receso circular y el extremo
cirecular. ‘

92.,~ Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio flotante, segin la reivindicacidn 82, carac-
terizados por comprender un ﬁediO'que fija regulable~
mente la placa de conexidn a la estructura de depdsi~
t0.

108.~ Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio Elotente, segfn las reivindicaciones 3& a 98,
caracterizados porgue el medio gque fija las baldosas -
de expansidn en posiciones angulares seleccionadas inp-
cluye un miembro alargado que se eifiende a través de
la pared lateral de la estructura de depdsito, medio =
que conecta por pivote el miembro alargado a la baldo-
sa de expansidn al extremo aguas abajo de la misma, ¥
medio que fija regulablemente el miembro alargado por
fuera del depdsito, por el que la baldosa de expansidn
serd movida a y fijada en las posiclones angulares: se-
leccionadas desde fuera del depdsito, manipulando el
miembro alargado y el medio que fija regulablemente el
miembro alargado,

118.~- Un método y aperato para la fabricaci§n
de vidrio flotante, segin cualquiera de las reivindica~

clones 3¢ a 108, caracterizados porque les baldosas de
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expansidn estin hechas de material refractario e in-
cluyen una cara de contacto con el vidrio y con un -
coeficiente de friceidn relativo al vidrio inferior

que aguel del materdal refractario;

128,~ Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio flotante, segin ls reivindicacién 112, carac-
terizados porque la care de contacto del vidrio compren
de un revestimiento de grafifo.

138,- Un método y aparato para la fabricacidn
de vidrio flotante, segin la reivindicacién 118, carac-
terizados porque la cara de contacto del vidrio compren
de una insercidn de nitruro de boro fijada a la baldosa
de expansidn.

148.~ UN METODO Y APARATO PARA LA FABRICACION

DE VIDRIO FLOTANTE, |

77 Segfin se describe en la presente memoris -

descriptiva que consta de veinticuatro hojas escritas

a méquina por una sola de sus caras y dibujoss
Madrid, 13 Octubre 1976

‘Francisco Javier Plaza
P. P. .
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