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para soportar vidrio fundido durante su suministro sobre

" miembro refractario, por encima de metal fundido dentro de

una camara de conformacion. En la prdctica descrita por-

 fundido cae sobre el metal fundido y se extiende hacia

Hojan nam. 2 ll_oi).?___

Fundamentos del invento

Cémpo del invento: El presente invento se refiere
a un método para la fabricacidn de vidrio plano en que el
vidrio es'conformado mientras esta soportado sobre la su-
perficie de un bafio de metal fundido después de su sumi-
nistro al mismo en forma de una corriente de vidrio fundi-
do que fluye sobre el metal fundido por encima de una su-
perficie refractaria que se extiende dentro del metal fun~
dido. Mds particularmente, este invepto ge refiere a una

combinacidn de elementos que comprenden medios apropiados

dicho bafio de metal fundido.

Breve descripcidn de la técnica anterior: Es sa~‘
bido que puéde suministrarse"vidrio fundido sobre metal
fundido y despues de ello se le puede conformar a la for-
ma de una c1nta COntlnua © una lamina de vidrio, de acuer-
do con las ensenanzas de la patente de los mstados Unldos '
numero 710.357 de Heal de la patente de Estados Unldos |
nimero 789.911 de Hitchcock; de las patentes de los Esta-
dos Unidos nimero 3.083.501”y nilinero 3.220.816 de Pilkington
y de la paéénte dé los Estados Unidos numero 3.843.346 de
Edge y Kunkle. En toda la técpica'anterior se suministra

vidrio fundido sdbre algun elemento rigido, usualmente un

Pilkington, el vidrio fundido es suministrado a través de

un largo y estrecho canal y sobre un labio que estd separa

do por encima del bafio de metal fundido. Luego el vidrio

atras y hacia fuera, avanzando también de una manera hacia
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| “de vidrio es.luego. retirada de la camara de conformacidn.
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delante a~lo'lérgo de_la superficie del bafio de metal fun-
dido. En los otros métodos descritos, se suministra vidrio
fﬁndido sobre una pared refractaria, puente o umbral y, sin
caida libre ni circulacion hacia atrds, se le deposita di-
rectamente sobre un bafio de metal fundido. LuegoAévanza a
lo largonﬁe 1a:superficie del bafio de metal fundido en 1év
misma trayectoria general de circufacién‘que seguia duran-
te el suministro. Después de ello es enfriado y atenuado o
adelgazado para formar una ldmina o cimta continua de vi-

drio, dimensionalmente estable. La ldmina o cinta continua

la instalacion de suministro preferida para

suministrar una cérfiente de vidnio £ undido procedente de
la parte refinaﬁara o adondicibnédora de un horno de fa-
bricacién de vidrio a una cdmara de conformacidn de vidrio,
de acuerdo con el método de Edge y Kunkle, se muestra y
describe en las siguientes patentes: patentes de los Es-
tades Unidos 3.854.922, 3.898.0690 y 3.88L.6065.

" La patente de los Estados Unidos numero
3.854,922 de Sensi y Wehner muestra un aparato de suminis-
tro de vidrio en que un umbral de fondo estd montado sobre
la pared de cuba delantera de un horﬁo de fabricacidn de
vidrio v es empujado contpa el extremo aguas arriba o de
entrada de una cdmara de conformacion de vidrio para ser-
vir como una pared comin entre él horno de fabricacidn
de vidrio y la camara de cenformacién de vidrio y para pro-
porcionar un elemento de soporte dé vidrio, sobre el cual
se puede suministrar una corriente de vidrio para su con-
formacidn. Unos miembros laterales o quicios se extienden

hacia arriba junto a los extremos del umbral y un tejado o
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-de guillotina se extiende transversalmente a través de la

_de suministrar el vidrio fundido para su conformacidn.

permeable, dispuesto transversalmente, que se extiende a

3.884.665 de Edge y Kunkle descrlbe y reivindica un um~

bral. La cara del umbral situada aguas abajo estd en con-
" manera que no hay cafda ni colada de vidrio fundido sobre |

.lacidén de vidrio a través de la instalacidn de suministro

Hoju nam. j L" ' 1129‘51_..

arco plano se encuentra por encima del conjunto y se orien-

ta hacia él desde arriba. Un miembro dosificador o puerta

instalacidn de suministro en alineacidn sustancial con el
umbral. La puerta de guillotina, los miembros laterales

v el umbral definen un orificio, a través del cual se pue-

la patemte de los Estados Unidos nimero
3.898.069 de Cerutti y Gulotta describe y reivindica un

umbral de contencidn imperativa que tiene un miembro im-

través del umbral y una porcidn extendida de una cdmara de
conformacidn que se extiende bajo el umbral y hacia arriba
a lo largo de los lados de la instalacion de suministro.

. 1a patente dé'lbs Estados Unidos numero

bral que tiene una conf1gurac1on partlcularmente preferi-i
da para el mlembﬁb de soporte de v1drlo en tal 1nstala01on
de suministro y describe particularmente materiales prefe-|
ridos a base de los cuales puedé ser hecho dicho umbral.
Un umbral breferido tiene una superficie superior de so-
porte de vidrio convexa, orientada‘hacia arriba, de mane-

ra que haya un minimg de coptactb entre vidrio y--refrac-

tario durante el suministro de vidrio fundide sobre el um-
tacto con metal fundido en la camara de conformacion de
el metal fundido. En lugar de ello hay una déril circu-

y sobre el metdl fundido. Dependiendo de la elevacién de
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el vidrio fundido puede circular en conformidad con la

‘forma de una.ldmina o cinta continua de vidrio. En cual-

5 - 11057
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la superficievsuperior de un bafio de métal fundido en la
camara de conformacidn, el vidrio fundido que circula so-
bre el umbral puede circular de una manera perfgctamente
horizontal desde la porcién mds superior del umbral sobre
yva lo largo de la suberfiéie del bafio de metal fundido;

o bien, si la elevacién del metal fundido es un poco menor,

forma del-umbral hacia abajo por una . pendiente v sobre la
superficie del metal fundido, en donde es hecho avanzar a

lo largo del metal fundido mientras es conformado a la

quier caso el suministro del vidrio se realiza sin caid@
libre ni cirqulaciéﬂ hacia atrés,:tal como se ha caracte-
r%zado que es la:&irculacién sﬁsténcialmente horizontal en
la patente de los Estados Unidos nimero 3.843.346,

Si bien las instalaciones de suministro descritas
y reivindicadas en estas patentes han sido empleadas sa-
tisfactoriamente para fabricar vidrio.plano sin defectos
superficiales lineales ofensivos y llamativos, se ha obser-
vado que los gases que permanecen o acumulan a lo largo
del interior de la envolvente de la cdmara de conformacidn
o entre el revestimiento refractario y el metal fundido en
la cdmara de conformacidn, pueden introducir el vidrio fun
dido justaﬁente tal como es suministrado a través de la
superficie de contacto entre la superficie del umbral y el
metal fundido, produciéndose deformaciones diseminadas a
modo de burbujas en la superficie inferior del vidrio.
El presente invento se dirige a un aparatb y a un método
para evitar sustancialmente que se produzcan dichas defor-

maciones en el lado inferior del vidric al tiempo que se
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mantengan condiciones de circulacidén sustancialmente lami-

 nar dentro de la corriente de vidrio que estd siendo su-

ministrada y hecho avanzar a lo largo del metal fundido
para su conformacion, de acuerdo con las ensefianzas de

Edge y Kunkle.

Resumen del invento

Se crea una instalacion para suministro de
vidrio con un orificio o intersticio colector de gas sobre

su cara delantera por debajo de metal fundido en una cdma=-

ra de conformacidn y se disponen medios para-evacuar’ el

intersticio. Una descripcidn global del procedimiento y
del aparato se da seguidamente. )

' Materiales para fabricacidn de vidrio son
fundidos en un. fundidor de Viﬁfio,u Desde este fundidor .
circula vidrio fundido dentTOSde un refinador o acondi~ |
cionador de v1drlo conectado con el fundidor de v1dr10.
Conjuntamente el fundldor v el acondlclonador constltuven
un horno.de fabricacidn de vidrio. En el acondlclonador,
el vidrio fundido es enfriado gradualmente a una tempera-
tura apropiada'pafa la. conformacidn. Luego,vel vidrio
fundido es suministrado desde el acondicionador sobre un
bafio de metal fuﬂdidow.preferiblémgnte~estaﬁo o una aleacig

de estafio, contenido en una camara para conformacion de

vidrio. En la cdmard para conformacidn de vidrio, el vi~

drio fundido es suministrado sobre la superficie del metal

fundido en wna forma de una corriente ancha, relativamente

poco profunda. Esta es hecha avanzar a lo largo de la su-
perficie del bafio de metal fundido y es enfriada para for-

mar una cinta o’lamina de vidrio continua, dimensionalmentd

n
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estable. Segin es hecho avanzar, el vidrio puede ser es-
tirado o atenuado por la aplicécién’de fuerzas longitudi-
nales, fuerzas laterales, o ambos tipos de fuerzas a la
vez, para formar una ldmina de. espesor deseado. Una ldmi-
na de vidrio continua que se produce es luego retirada de
la cémarélde conformacidn para tratamiento ulterior, tal:
como recocidb, revestimiento u,ope£acién similar.

7 El vidrio fundido es suministrado desde
el acondicionador a.la camara de cohfq?macién de vidrio a

través de una instalacidn de suministro que comprende ge-

‘neralmente elementos que proporcionan un canal cerrado

para soportar y transportar el vidrio fundido durante su -

sﬁministro. hEl‘vidrio fundido;eg-tepifado del refinador
o“acondicionador;”ﬁarticularmente'desde la porcidn supe-
rior de un bailo délvidrio fundido mantenido en el acondi-
cionador, y es hecho éircular a lo largo &e una trayectoria
sustancialmente hofizbntal a través de un orificio definido
por los elementos principales de la instalacidon de suminis-
tro. El orificio a través del cual circula vidrio fundido
es definido por un miembro inferior de soporte de vidrio
denominado umbral, por miembros laterales o quicios y ﬁor
un miembro superior. El miembro superior, preferiblemente,
estd montado de una manera que permite su movimiento en un
plano vertical de manera tal que puede ser hecho variar el
tamafio del orificio a través del cual es suministrado el
vidrio fundido con el fin de controlar el caudal de vidrio
fundido para su conformacidn.

Cuando el vidrio fundido circula sobre el

‘umbral, desciende generalmente por una pendiente que com-~

prende la superficie superior del umbral y sobre el metal




i0

20

25

30

Hojn ndan. 8 ) ' 119_57_

fundido situado dentro de la cdmara de conformacion. La
superficie superior del umbral es preferiblemente de forma
convexa tal como se describe en la patente de Edge y Kunkle

anteriorment e mencionada. La pendiente a lo largo de la

cual circula el vidrio fundido hasta pasar desde el sdpor-

te por el umbral al soporte pdr el metal fundide en la ca-
mara de conformacién, puede variar considerablemente desde
unos pocos grados hasta una pendiente felativamente pro-

nunciada, del orden de incluso 45 a 60 grados. No obstan~

te, la tfayeétoria global de circulacidn de vidrio fundido

@s una sustancialmente horizontal toda vez que el vidrio

fundido no es dejado caer libremente de una manera no sopor
tada sobre el bafio de metal fundido. De esta manera, las

1ineas de corriente de circulacidn de vidrio dentro de la

corriente de vidrio son manténidas en relacion sustancial-,

. mente fija entre .si de manera.que puede mantenerse un di-

sefio de circulacién laminar en el vidrio durante elrsumi—
nistro. Esto ayudélé.asegurﬁ; que 1a. calidad 6ptigé del

vidrio producido no sea perjudicada por deformaciéh 0 dis-
torsidn optica ofensiva. Cﬁéndd el vidrio es suministrado

sobre el umbral refractario y sobre el metal fundido, el

gas presente:en el metal fundido.o en las superficies de

contacto del refrécta;iominferiorfyrdel netal fundido-en

la proximidad del umbral es dirigido hacia dentro v a lo

largo de un orificio de recogida de gas por debajo del

vidrio soportado por él refractario. El gas recogido es

" Iuegb-evacuado desde el orificio. De esta manera se dis-

minuye sustancialmente la aparicion de deformaciones dise-
minadas en la superficie inferior del vidrio que se esta

produciendo. Emn una forma preferida de realizaciéh, el gas
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1 es evacuado hacia dentro de un espacio de cabecero cerrado
por encima del vidrio que esta siendo conformédo.
Después de su suministro sobre el bafio de
metal fundido, el vidrio es hecho avanzar a 1o largo de
5 la supérficie del metal fundido a 1o largo de una trayec-
toria que es una prolongacidn sustancial de su trayectoria
de suministro. Ia anchura de la 66rriente de vidrio en
_avance puede sef mahtenida_inicialmente disponiendo miem-
bros de gufa a cada- lado de la instala;ién de suministro,
10 que se extienden longitudinglmente agﬁas abajo dentro de

.~ =™ —la cdmara de conformacién.de una manera descrita por Edge

y Kunkle. Después'de elio, el vidrio en avance puede te-

¥

ner controlada o mantenida su énghprg segun se desee propoy-
cionando fuerzas iéterales y longitudinales controladas al
15 vidrio durante su avance mientras es enfriado para formar
una lamina o cinta, continua y dimensionalmente estable,
de vidrio.

El umbral empleado en la prdctica de este
invento tiene varias caracteristicas particularmente uni-
20 cas en su género. Igual que los miembros de ﬁmbral.de'la

técnica anterior, el umbral agqui empleado se extiende

transversalmente a través de la trayectoria de circulacidn

_pretendida de vidrio en la parte inferior de la instala-
cién de suministro. BEstd provisto con un orificio trans-
25 versal que se extiende a lo largo de su cara delantera por
debajo de la superficie del metal fundido en la cémara de
conformacidn. Este orificio o intersticio se extiende ha-
cia arriba y hacia atras dentro del umbral, proporcionan-
do un espacio para que se recojan gases desde el metal fund

30 dido. Il espacio del intersticio es evacwado, preferible~
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-desde el umbral sobre el metal fundido.

formacién de una manera descrita por Cerutti y Gulotta.

‘recomienda por Sensi y Wehner, y descansa parcialmente
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mente dentro de un espacio de cabecero por encima del me-
tal fundido en la cdmara para evitar la acumulacion de
gases ¥ la consiguiente formacion de burbujas de la su-

perficie inferior de vidrio, cuando éste es suministrado

En otros modos,.el umbral es tipico de
umbrales preferldoo de acuerdo con enseflanzas anteriores.
La superf1c1e orientada hacia arriba del umbral sobre el
que circula vidrio fundido, es generglmente convexa. &L
umbral incluye dentro de €l miembros impermeables que se
extienden transversalmente a través de él vy que se co-
nectah Jjunto a loé extremos del umbral con miembros la-
terales impermeables y por debajo del umbral, con un
miembro de fondo impermeable! ¥, a su vea, egtén conec-
tados con, la-envolvente de Tbﬁdo_de la cdmara de confor- .
macién con el /fin de hacer-que al menos uﬁa’porcién
del umbral esté dentro de la estructura de envolvente de
fondo 1mpermeable de Ja camara de conformac1on. El um~-
bral puede comprender ademas enfriadores 1nternos y en-
friadores que se extlenden transversalmente por debaJo

de é1 y montados sobre la envolvente de la cimara de con-

El conjunto de umbral propiamente dicho es empujado con-

tra la estriictura de cdmara de conformacidn, tal como se

sobre la pared de cuba delantera del horno de fabricacidn
de vidrio, tal como se ha descrito anteriormente por Ce-
ruﬁti v Gulotta. En una forma preferida de realizacidn
del invento, el umbral comprende una pluralidad de piezas

refractarias individuales, constituyendo las pilezas re-
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fractarias las porciones de superficies superiores del
umbral en contacto con el vidrio, qﬁe comprenden materia-
.les refractarios impermeables, de.densidad relativamente
alta, tal como alimina formada por fuéién o s{lice formada
por fusion recomendados yhreivind{cados como un material
para umbral por Edge y Kunkle. Cuando se emplea silice:
formada por:fuéién, la forma preféfida de la silice for-
mada por fusidn es cuarzo puro formado por fusidn que es
impermeable sustancialmente de manera completa para to-

dos los gases.

;

Breve descripeidn de los dibujos

.

La figura 1 es-una vista en alzado en sec-
cién longitudinal de una instalacién de suministro que
conecta el acondicionador de vidrio de un horno de fabri-
cacién de vidrio con una cdmara de conformacidn de vidrio
que ilustra el conjuﬁto de umbral de contencion imperati-
va, convexo, del solicitante; y

La figura 2 es uné vista en planta en sec-
cién horizontal parcial, tomada a lo largo de la linea

-

de seccidn 2-2 de la figura 1.

Descripcidn de las formas preferidas de realizacidn

‘Refiriéndose ahofa a las figuras 1 v 2, se
muestra un aparato para fabricar vidrio plano que incluye
un horno de fabricacién de vidrio y una cémara de confor-
macién de vidrio, unidos entre si a través de una insta-
lacidn de suministro de vidrio fundido. El horno de fa-
bricacidn de vidrio'incluye un fundidor, no mostrado, y.un

refinador o acondicionador 11 que estd conectado a través

B —
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de una instalacion de suministro de vidrio fundido 13 con
una cdmara de conformacidn de vidrio 15, no mostrada com-
pletamente. Junto a este extremo de refinador o acondi-
cionador, el horno de fabricacidn de vidrio incluye un
fondo de horno refractario 21, una pared de cuba delan-
tera 23 y paredes laterales 25. Las porciones inferiores
de las paredes laterales 25 son paredes de cuba y la por-
cidn superior son paredes o muros de sostenimiento, tal
como es convencional para tales estructuras. El extremo

de acondicionador del horno incluye adermds una pared supe-

‘rior o delantera suspendida 27. Una corona o tejado, no

mostrado, se encuentra sobre el horno extendiéndose entre

. sus paredes laterales 25. En una forma preferida de rea-

lizacidn de este invento, unos blogues de rampa 29 se ex-
tienden a través del extremo de descarga del acondiciona-
dor 11. Los bloqﬁes de rampa:R9 sirven para extender la

forma convexa superior del umbral de la instalacion de

Y

suministro hacia abajo hasta el fondo 21 del acondiciona~
dor 11. ©Se encuentra contenido dentro del horno de fabri-

cacidn de vidrio un bafio de vidrio fundido 30. La estruc-

tura global del horno es preferiblemente tal como se des-

cribe en la patente antes mencionada de Edge y Kunkle. ILa
estructura es tal que.la profundidad del bafio de vidrio .
fundido 30 en el acondicionador del horno, particularmente
junto a su extremo de descarga cerca de la pared de cuba

delantera 23, es menos profunda que el extremo de fundidor

"~ del horno. Esta acrecienta el enfriamiento externo en la

proximidad del extremo de descarga del acondicionador 11

Ay, tal como se describe en la patente de Edge y Kunkle

E . e o
primeramente mencionada, esto aumento la circulacion lami-~
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nar hacia delante de vidrio fundido en direccion.al ex-

tremo de descarga del acondicionador 1l.

La instalacidn de suministro de vidrio fun-

dido 13 incluye un conjunto de umbral 31, cuyas partes

“son desqritas.con detalle mas abaﬁo. Incluye también

miembros laterales o quicios‘33 que se extiendén hacia
arriba deédé los extremos del conjunto de umbral 31. Los
quicios definen las paredes marginales dé un orificio a
través del cuéi se'puede suministrar vidrio fundido para
su conformaciodn. Extendiéndose a través de los quicios
delanteros én und‘forma.prdferida de realizacidn del in-
vento se encuent;é@'unos orificios de sangrado 34, cuya;
funcién serd- descrita mds tarée‘qon_detalle. Extendiéndo-
se sobre la insté}écién de suministro y tanto sobre una
porcidn del acondicionador 11 como sobre una parcion de
la cémara de conformécién 15, se encuentran secciones de
tejado o arcos plan&s 35y 35'.

Un miembro de dosificacién o puerta de
guillotina de control 37 se extiende hacia abajo a tfa-

vés del arco plano 35 poreamima'del conjunto de umbral

31. Esta puerta de guillotina de control 37 esta montada

mediante medios de montaje,.no mostrados, para levantar

o descender la puerta de guillotina con el fin de contro-
lar el tamafio del orificio de suministro de vidrio fun-
dido que es definido por la parté inferior de la puerta de
guillo?ina, por la parte superior del conjunto de umbral
31 y por las caras interiores de los quicios 33. Aguas
arriba de la puerta de guillotina de control 37 se encuen-
tra una puerta de guillotina o miembro dosificador subsi-

diaria 39 que puede ser utilizada como una puerta de gui-
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llotina de control cuando se lleve a cabo una reparacion

u operacion de mantenimiento con la puerta de guilloti~

na de control 37. la puérta de guillotina subsidiaria pue-
de ser utilizada para detener compietamente la circulacion
de vidrio fundido a la region de 1a puerta de guillotina
de control en el caso de que ha&a de realizarse un trabajo
principal de mantenimiento de la instalacidén de suminis-
tro o dg'lg cdmara de conformacion.

La camara de conformacion 15 incluye una

envolvente de fondo 31 que es una caja metdlica abierta

~por la parte superior, sustancialmente impermeable, cons-

truida de chapa de acero o material similar. La envol-
vente de fondo. 41 descansa sobre miembros o vigaé estruc-
turales, tales'como la viga k3. Junto a su extremo aguas
arriba o de entrada, la cémaf%:de,gonformacién 15 asta
provista ‘con un enfriador de envolvente 45 y una placa
extrema de envolvente 47, ﬁi'enfr§ador L5 y la placa
extrema 47 se extie;deh transversalmert e a través éel
conjuntp«de umbral 31 y unen.porciones laterales sustan-
cialmeﬁte ygrticéles de la envolvente de foﬁdo 41. En
una forma breferida de realizaéién, un-enfriador de pro-
longacién de ‘envolvente 49 esta fijado al fondo de la

envolventerhl a través de, o como una prolongacion de,

- un enfriador vertical 51 que también se extiende trans-

versalmente a través del extremo de entrada de la.camara’

de conformacidn vy es considerado como una parte del con-

junto de umbral 31. _
Una placa de obturacion de pared delantera
53 de material impermeable, preferiblemente acero, esta

montada a lo largo de la cara exterior de la pred de cuba
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‘delantera 23 y estd provista con un canal de toma de va-

volvente superior 61 compuesta de una caja metalica de

11057
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cio 55 de placa de obturacidn de pared delantera. El
canal de toma de vacio 55 de placa de cbturacidn de pared
delantera, y el enfriador de prolongacidn de envolvente
L9 estdn colocados de manera ﬁalréue durante el calenta~
miento inicial de la instalacién a su estado de funciona-
miento deseado, la expansiénrde_toda la estructura puede
ser absorbida por un enfriadér 49 que desliza hacia el
otro canal 55. Después de ello, si se desea, cuando la
expansidn esta completa,,una soldadura externa se puede
producir a lo largo de las caras de enfriador superpues--
tas con el fin dgrébturar completamente la porcion infe-
fior del conjunto de umbral Bi..:Durante el funcionamien-
to, se puede apiiaar un vacio sobre el gspacio encerrado
por las placas que estdn soldadas entre si, o el espacio
puede ser purgado coh gas inerte sl se desea.

Colécado dentro de la envolvente de fondo
41 se encuentra un revestimient& refractario de fondo -57,
y extendiéndose hacia arriba a lo largo del lado interior
de las paredes laterales de envolvente se'encuentran re-

vestimientos refractarios de pared lateral 59. Una en-

fondo abierto, sustancialmente impermeable, construida
preferiblemente de acero, se extiende sobre, y forma,

. . ’ ,’ .
una parte superior de la camara de conformacion 51.
Unas guias refractarias 62 estdn montadas'Qentro de la
cdmara hacia dentro desde sus paredes laterales 59 exten-
diéndose en ura direccidn aguas abajo desde los quicios
33 de la instalacidn de suministro de vidrio. Extendién-

dose a través y a lo largo del lado interior qp la cdmara
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de conformacidén 15 se encuentra un tejado refractario 63,

que estd unido junto al extremo de entrada de la cdmara
de conformacidn junto al arco plano 35! en la instala-
cién de suministro por un dintel o estructura soportan-
te 65. Bl tejado 63 separa la cdmara de conformacidn

en dos espacios! un espacio de cabecero por debajo del
tejado y por encima de un bafio de metal fundido, preferi-

blemente estafio, 67 contenido dentro del revestimiento

“de fondo y la porcidn de fondo de los revestimientos la-

terales 59, y un espacio de servicio por encima del te-
jado 63 pero dentro de la porcion superior de la envol-
vente superior 61.

Durante el funcionamiento, una corriente de

vidrio fundido es descargada del bafio de vidrio fundido

30 contenidd:ﬁn el acondicionador-1l del horno de fabri-
cacidn de vidrio y eé hechélﬁirculgr sobre el conjunto
de umbral 31 y sobge;ei baﬁbwde mepal ‘fundido 67 conte-
nido en la cémara de conformacidn 15. La'corriénte sumi-
nistrada’de vidrio fundido avanza en forma de una capa 68
a lo largo de la superficie del:ﬁaﬁo dgrmgtal fundido 67.

Cuando avanza a través de la camara de conformacion 15,

_es enfriada y se aplican a ella fuerzas para formar una

ldmina o cinta de vidrio continua,.dimensionalmente esta-

ble, que finalmente es retirada de la camara de confor-

‘macién para un tratamiento ulterior, tal como recocido.

El conjunto de umbral 31 compyende una
pluralidad de piezas refractarias. Con el fig de apre-
ciar la relacién entre las diversas partes del conjunto
de umbral 31, es <conveniente considerar en primer térmi-

no la descripcidn funcional del conjunto como un todo.
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que es su superficie superior. &Es uma. superficie convexa

orientada hacia arriba, que en la forma de realizacidn des-

frentada a la puerta de gulllotlna de control 37,y la ca-

1tojn nam. 17 . S ]:]'.0_52_,
El conjunto incluye una superficie de soparte de vidrio,

crita y mostrada en la figura 1 es una forma convexa oriend
tada hacia arriba que piepe tres caras princiﬁales, estan-
do ligeramenté redondeadas sus regioneé de interseccidn.
La cara agués arriba es citada coh&eniéntemente como cara
trasera'qué se enfrenta al bafio de-vidrio fundido 30 en el
acondicionador 11 del horno de fabricacién de vidrio. Ia

cara superlor es una cara sustan01almente horizontal en-

ra aguas abajo o delantera es una cara inclinada enfren-
tada a la camara de conformacion 15 y que incluye la por-
cidn de base del congunto de umbral 31 que se extiende por
debajo del bafio de estanq fundido 57 hasta la envolvente
de fondo 41. Un bloque de base delantero 69 del conjunto
de umbral 31 tiene un pié extendido 73 que se extiende en
una direccion aguas abajo mas alla de su porcidn superior
71 de manera que una costura o junta 75 entre el pié del
bloque de base 69 y el revestimiento de fondo 57 estd por

debajo del estafio fundido 67 en la cdmara situada aguas

abajo de la linea de intersecccidn entre la superficie de

j¥)

soporte de vidrio del conjunto de umbral de entrada 31 y 1
superficie de soporte de ¥idrio del bafio de estafio fundido
67. FEl conjunto de umbral, tal como se menciona anterior-
mente, incluye el enfriador vertical 51 e inmedigtamerbe

aguas arriba del enfriador vertical que descansa sobre el
enfriador de prolongacion 49, incluye un bloque aislante

77 que tiene mayor capacidad de aislamiento térmico que el

bloque de superficie en contacto con el vidrio del conjun-
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_ éstas pueden ser conformadas de manera que las costuras

se proporciona un soporte continuo para una corriente de

Hojn nan. 18 ' - 1;.1:0_.5..2._.

to de umbral. ELl bloque 2aislante 77 puede ser aréilla,
silice, silice~alimina, alumina-dxido de zirconio-silice

0 un material refractario similar moldeado por colada des-
de el estado fundido. Un bloque de cara trasera 79 del
conjunto de umbral estd compue sto por una o varias piezas
refractarias de baja porosidad que preferiblemente estdn
compuestas de alumina formada por fusion o silice formada
éor fusidn, tal como cuarzo puro formadonar fusidn. Cuan-
do el bleque de soporte'de vidrio de cara trasera 79 estd

constituido por una pluralidad de piezas individuales,

entre piezas individuales sigan a lo largo de costuras
2y by o ¢, por ejemplo. OSe prefiere que estas piezas dell
bloque 79 sean mantenidas en-relacion fija entre si jun-
to a los extremos del conjuﬁtb:(es”decir, junto a los la- .
dos de la inséalécién.de suministro de vidrio) o sean pe- ;
gadas o unidés entrpggi por:ﬁn;cementoAaltamente rgfrac-
tario. ‘ _ -

Un blogue de%superficie de umbral 81 estd
montado en una parcién superior del conjunto de umbral 31.
Proporciona-la superficie sobre-la cual el vidrio circula
desde el acondicionador 11 a la camara de conformacion de
vidrio 15 y se extiende. a contacto con el estafio- fundido

67 en la camara de conformacidén de vidrio, de manera que

vidrio fundido durante su Suministro. En una forma prefe-
rida de realizacidn, el bloque de superficie de umbral 81
tiene una configuracidn en seccidn transverssl definida pol
la‘costufa b Junto a su cara aguas arriba o trasera, de

manera que no existe ninguna costura cerca de la superficie
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dependiendo del tamafio del conjunto, puede ser necesario

“porcion aguas abaJo por deb&JO de la superficie del bafio

"de estafio fundldo de soporte. Esta inclinado hacia arrlba

“de la superficie inferior del vidrio suministrado a partir

1ojr nam. ,19 o - T —

del bafio de vidrio fundido, tal como en a; no obstante,

disponer un bloque de superficie que tenga una-costura tal
como_en a, entre un bloque de cara trasero 79 y-un.bloque
de superficie 81. Junto a su cara’ ‘aguas abajo o delantera,
el bloque de superflcle de umbral une la cara delantera;
del bloque de base 69 con un orifiéio o intersticio trans-
versal que se extiende a lo largo dé,la cara delantera

a lo largo de 1a anchura de la entrada en Ja camara de

conformacion. El 1nterst1c1o esta 1ncllnado y tiene su

y ‘hacia atras de manera que Junto a su 1mite 1nterlor se
ext;ende hasta aproxlmadamente la elbvaclon de la superfi~
cie del estafio funaldo 0. ligeramente por encima de él.

Se extiende transversalmente a lo largo y & través del con-
junto de umbral 31 hasta sus extremos. Durante el funcio-
namiento, si estdn presentes cualésquiera'gases en el estafip
fundido por cualquier razén, y si éstqg se desplazan a
la proximidad del conjunto de umbral, puede esperarse que
se acumulen en este intersticio 83 y luego se desplaéeﬁ

hasta los extremos del umbral de. entrada que estdn en

(2]

comunicacidn con los orificios de sangrado o descarga 34 qu

se extienden a través de los quicios 33. Los orificios 34,
s . 4 . .

a su vesz, proporcionan comunicacion entre el inbersticio

83 y el espacio de cabecers de la camara de conformacidn.

Los orificios de sangrado 34 alivian al intersticio 83 de

gases acumulados e impiden que éstos provoquen deformacidn

del conjunto de umbral 31 sobre la superficie del estafio

.
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refractarias que comprende el conjunto de umbral 31 v el

la superficie de un bafic de estafio fundido 67 que se en-

.quiera gases que puedan formarse o introducirse dentro ge

tHojn nam. ?O ' llo.5.7§

de soporte 67. En el caso de que no se dispongan orificiod
de sangrado 34 a través de los quicios 33 propiamente di-
chos, es posible proporcionar comunicacién entre el inters-
ticio transversél 83 v el espacio de cabecero de la camara
a través de costuras 3k' entre los Quicios 33 v las pare-
des refractarias interiéres 59 de la camara de conformacicy
de vidrio.

Una capa de obturacién 85, tal como se des-
cribe en la solicitud también pendiente de Bhardwaj y

Englert; esta dispuesta preferiblemente entre las piczas

enfriador vertical 51 que se extiende transversalmente a
través del conjunto de wmbral. Unas tuberias de enfria-
miento 87 se extienden a través del bloque de superficie
de umbral 81 Yy se emplean para mantener junto el conJun-
to 31 vy empugado contra la. camara de conformacidn 15 de 1a
manera que se descrlbe por Sens1 y\wnner. El bloque de su-
perficie de umbral 81, 1gual que el bloque de card trase—
ra 79, es preferiblemente un materlal refractario de baja
porosidad tal como alumina formada por fu51gn o silice
formada pdf,fusién, particularmente.cuarzo puro formado
por fusidn...

Duréntebel”funcionamientg, cuando se suminis-

tra vidrio fundido sobre el conjunto de umbral 31 y sobre
cuentra dentro de la cdmara de conformacidén 15, cuales-
la porcién de fondo de la cémara de conformacidn son co-

municados hacia fuera desde el vidrio fundlao de baJa vis

cosidad que ha:sido rec1entenente sumlnlstraao sobre la
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supérficie del bafio de metal fundido. Los gases que pue=
den estar presentes por debajo del revestimiento refrac- |
tarig 57 de la cdmara son dejados escaparse hagia el esta-~
fio fundido a través de la costura 75 de un lugar situado
aguas abajo del lugar de sumlnlstro de vidrio fundido so-
bre el estano fundldo. Despues de ello, estos gases pue-
den desplazarse a lo largo de la superficie de contacto
del revestimiento y del estafio a un_lugar en donde pueden
ser retirados o pgeden ser disueltos en el estafio pro-

[

piamente dicho. Los gases presentes en la inmediata pro-

" ximidad de la sup@rficieldé»contacto del estafio y del um~

bral son obllgados por la estructura a seguir la super-;
ficie de contacto con el 1nterstlclo 83 Ivego los gases
se desplazan transversalmente a lo largo del intersticio
83 a cualquiera de los lados de la.instalacién de suminis-
tro. luego los gaseé escapan, a través de un orificio

de sangrade 84 o a través de una costura 3h4'. Lvego pasan
dentro del espacio de cabecero dé la camara de conforma-
cidn sin crear ningun problema con el yidrio propiamente
dicho. Alternativamente, es posible colocar tomas de va-
cio exteriores sobre el lado exterior en laAinstalaéién

de suministro para impulsar continuamente gas a través

de conductos que se extienden a través de las paredes

de la estructura y dentro de la comunicacidn con el in-
tersticio 83.

Como una consecuencia de emplear un conjun-
to de umbral que tiene las caracteristicas descritas, se
pueden producir vidrios que tengan propiedades opticas y
superficiales deseables. Kl funcionamiento de la insta-

lacibn de fabricacion de vidrio que se ha descrito produce
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‘masa. De esta manera, el vidrio producido de acuerdo con

descrito con detalle por la descripcion de una forma par-

-.general, este-lnvento impliea;la evacuacidn de- wn conjunto;

29 } : 11057
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vidrio que generalmente estd libre de deformaciones de su-
perficie inferior diseminadas, debidas a burbujas de gas,
¥ que es también un vidrio que tiene un disefio de estrias
o franjas interiores generalmente laminares y tiene apla~'

namiento v uniformidad de espesor sustancial en toda su

el método que emplea el conjunto de umbral descrito pro-
duce vidrio apropiado para cualquier utilizacion comercial
tipica.

51 bien el invento del solicitante ha sido

ticularmente preferida de realizacidn del mismo, los exper=
tos en la técnica de fabricacion de vidrio pueden desarro-

llar cualesqu1era otras formas de realizacidn del invento

gun se deflne por las re1v1nd1cac10nes siguientes. En

de umbral para 1mped1r suSuan01almente la acumulac1on de
-

gases que podrian tener un efecto pergud1c1al sobre el

vidrio que estd siendo conformado después del suministro

sobre el umbral. Por lo tanto, se apreciara que la des-

cripcidn de este invento sugerira variaciones y equivalen~

tes evidentes del aparato especificb aqui descrito.
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"ficio de recogida de gas por debajo del vidrio fundido so-

" diseminadas en la superficie inferior del vidrio.

Hofu ndim. 23 11057

REIVINDICAC TONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son 108 que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,~ Perfeccionamientos introducidos en un méd

todo de fabricar vidrio vlano en que una corriente de vidrio

fundido es suministrada sobre un umbral de soporte de vidrio,

refractario, desde un horno de fabricacidn de vidrio sobre
la superficie de un bafio de metai fundido dentro de una ca-
mara de conformacidn al tiempo que se mantiene soporte del
vidrio, y después de ello conformar una 1émina de vidrio

continua dimensionalmente estable por enfriamiento y avance
del vidrio suministrado, cuyos perfeccionamientos compren-
den dirigir el gas presente en el metal fundido en la proxi

midad del suministro de vidrio fundido a lo largo de un ori

portado por refractario, y- evacuar el gas desde por debajo
del vidrio fundido soportado por el refractario, con 1o qud

se disminuye sustancialmente la aparicidn de deformaciones

&,. Perfeccionamientos de acuerdo con la roivi

1=
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dicacidn 12, segin los cuales el vidrio es evacuado dentfo
de un espacio de cabecero cerrado por encima del vidrio
fundido suministrado dentro de la cdmara de conformacidn.

3%,.~ PERFECCTONAMIENTOS INTROUUCIDOS EN UN
METODO DE FABRICAR VIDRIO PLANO. |

Tal y como se ha descrito en la Memorla que an+
tecede, -representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas es-
critas a mdquina por una sola cara. .

Madrid, 211877

P.A. Albert chur

Por Pod
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