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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UFA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS =l BESPAKA, A FAVOR
D5 LIBBEY OWENS FORD GLASS, C0., DE NACIONATIDAD NORTEAMERiCAﬂA,
RESIDENTE EN ROSSFORD (TOLEDO-OHIO) E.E.U.U,

8 0bre:
"METODO Y APARATO PARA TA PRODUCCION DE VIDRIO PLANO"
BB R R BBt ‘

Lo presente invencidn se refiere en términos generales ‘al so-
porte y transporte de materigl laminar y, mAs en particular, al
soporte y tronsporte de una cinta continua de vidrio mediante
un dispositivo auxiliar dursnte periodos en los que se gulere
dejar libre el transportador regular.

Segln la presente invencidn, una porecidn de una cinta de vi-
drio continua recién formada se retira de la immediata vecindad
de su transportador regular temporalmente para volverla otra vez

al mismo, sin romoer dicha cinta ni interrumpir su movimiento
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continuo, gracias = une interposicidn temporal de un dispdsitivo
de transporte ¥ soporte auxiliar.

Ia presente invencidn tiene un valor especial en relacidn con
el pfocedimiento de hecer vidrio plano denominado"flotadoxr”. En
%2l procedinmiento "flotador" se hecha vidrio (en forms de cinta o
en estado de fusidn) a un ritmo controlado a un bafio de metal
fundido 7 se le hace avanzar a lo largzo de la superficie del bafio
en condiciones térmicas y mecdnicas aue aseguren (1) que se foima
una. capa de vidrio fundido, gue estd en libertad para fluir late-
ralmente, sobre el bafio de mcial y (2) que de estd capa fundida
se formard en la superficle del baiio de metal un cuerpo Llotante
de vidrio fundido de espesor estable. Segln se va formendo este
cuerpo de espesor estable, va avenzando continuamente en forme de
einta a lo largo del bafio y se v4 enfriando lo suficiente para
que se pucda sacar del bafio por medlos mecdnicos sin lastimarse.

Uns aplicacidn prédetica de la presente invencidn tiene que
ver con el Gispositivo mecdnico con el que se saca la cinta de vi-
drio "flobtaute®" de la superficle del bafio de metal fundido ¥y se -
le hace avanzaé hacia el horno o cimara convencional de temple.

A este respecto, un objetivo importante de la invencidn es
el desviar una cinta de vidrio en movimiento, que se rebira con-
tinuamente de un bafio de metal fundido, de su camino normal a
16 largo de una distancia suficiente y por un periodo de tiempo
bastante para poder tratar, reparar o sustituir el transporiador
regular que define el camino normal de la cinta.

Otro fin de la invencidn es ofrecer un dispositivo auxiliar
de soporte y de Transporte, asociado.con el transportador regu-
lar de una cinta de vidrio que se mueve continuemente; dicho
dispositivo se puede mover con relacidén al transportador regular

para desviar y retirar una porcién de la cinta de dicho transpor-
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tador y volverla a colocar sobre &1,
En los dibujos adjuntos:
Lo figura 12 es una vista fraguentaris en seccidn longitudinal
y veftieal de una forma de horno-cigterna para el trabajo conti-
nuo destinade a producir vidrio plano siguiendo el procedimiento
de flotacidn e ilustra une forma de dispositivo auxiliar de so-
porte y de transporte asociado con el transportador regular de
la cinta de vidrio en el extremo de descarga del horno;

Lo figura 28 es una vista en alzado de la estructura ilustra-
da en la figurs 18;

La figura 38 es una vista en seccidn longitudinal, en escala
ampliéda del extremo de descarga del horno de la figura 12 con el
dispositivo de soporte y de transporte asociado; y

La figura 4% es una vistafragmentaria en seccidn tomada sus-
tancialmente a 1o largo de la linea 4-4 de la figura 3% que ilus-
tra ung forma de dispositivo de montar y de elevar el dispositivo
awxiliar de soporte y de transporte de la invencidn.

Segin la presente invencidn, se ofrece un método de producir
vidrio plano, en el que se forma un cuerpo flotante de vidrio fun-
dldo de espesor estable partiendo de una capa de vidrio fundido
que estd en libertad para fluir lateralmente sobre un bafio de me-
tal fundido; al mencionado cuerpo de espvesor estable se le hace
avanxar en forma de cinfa de vidrio a lo largo de dicho bafio has-
ta que se enfrie parcialmente y despuds se saca de dicho bafio a
lo largo de un camino normal predeterminado. IEste método se carac-
teriza por desviar dicha cinta de dicho camino normal a 1o largo
de una distancia predederminade y durante un periodo de tiempo
determinado para despuds volver dicha cinta a dicho camino normal.

Tembién, de ascuerdo con la invencidn, se presenta un aparato

para producir vidrio plano, que comprende un depdsito para conte-
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ner un bafio de metal fundido sobre el cual una capa devidrio fun-

dido estd en libertad para fluir lateralmente y pu%ﬂé dar lugar
a wn cuerpo flotante de vidrio fundido de espesor estable, y un
dispositivo para retirar dicho cuerpo de espesor estvable en forma
de einta de dicho baifloc fundido y para transportarlo por um camino
generalmente horigontal; dicho aparato se caracteriza por 11e#ar
un dispositivo para levantar una poreidn de dicha cinta desde
dicho transportador y vars devolverlas al mismo sin romper la cin-
Y2 v sin cambiar la velocidad de movimiento de la misna.

Como mejor se ilustra en la figura 12, el aparatp destinado
a'prpducir vidrio plano siguiende el procédimiento de éxplotaci&n,
comprende un antecrisol de un depdsiﬁo de fundir vidrio de un mo-
do continuo indicado nox (l), m enrejado diagonal de regulacidn
(2) v unz boca de duscargé (3). Con la boca de descarga (3)
ésté asociado operativamenté un par de rodillos de fundicidn Te-
frigerados por agua, ¢l mds alto de los cuales estd desigﬁado '
por (6) ¥ el mds bajo vor (7) rontados en bastidores (8,8) y mo-
vidos de la maneram usual. ' s

El aparato convencional de formar la cinfa gue Se acaba de
describir se dispone sobre un depdsito (9) cue comprende un piso
(10) unzs paredes laterales (1l) y unas paredes terminalesr(lz ¥
13) que confinan un bafio (14) de metsl fundido, tal como estaﬁo;
ol nivel de la superficie de dicho bafio estd indicado por (15)‘,"

El depdsito soporta una estructura superior gue compréﬁae(
un techo (16), unas paredes terminales regulables vertiqaimeﬁtév>
(17 y 18), y unas paredes laterales (19) que forman un tﬁnslzso—
bre el bafio (14) de metal fundido y definen un espaciorsuperior
(20). .
s temperatura del bafio de metal fundido que hay en el depésito

se regula desde el extremo de entrada al de descarga mediante unos
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reguladores térmicos, indicados por é22),.sumefgiaoé en el metal
fundido., El espacio superior (20) encima del bafio se calienta me-
diante calor radiante dirigido hacia abajo desde unos ealéntadores
(23) montados en el techo. |

Cuando funciona el horno se viérte una cinta de vidrio (24)
de menor anchura y mayor espesor que la cinta‘defini%iva que se
quiere producir, sobre la superficie (15) del bafio de metal fundi-
do (14),

Se accionan los reguladores térmicos (22 y 23)‘que hay en el
extremo de entrada del aparato ( entre la pared terminal ~1T7- y un
enrejado -26-) para mantener un; temperatura de unos 10002C o al-
2o suverior con 1o gue se transforma la cinta (24) en una capa flo-
tante de vidrio fundido (27) de 1la que se forma un cuerpo flotante
(28) de vidrio éundido de espesor estable.

Determinendo previamente las dimensiones de la cinta;(é#) que
se echa al bafio de entre los rodillos de fundicidn. (6 y %) ¥y man-
teniendo el ritmo de alimenﬁacidn al bafio sustancialmente igual al
ritmo de descarga delrmismo, se mantiene constantemente el cuerpo
flotante de vidrio fundido. A esle respecto, la anchura del bafio
de metal fundido(l4) es tal que las paredes (11) del depdsito es-
tén en todos'los puntos espaciadas del vidfio que hay en el bafio
de modo que quede al descubierto la superficie dei metal fundido
a ambos lados de log bordes de la cinta (24).de la capa. de vidrio
fundido (27) que se forma de la cinta, y del cuerpo (28) de esée—
sor estable a qﬁe a4 lugar la capa (27). Por consigﬁiente el vidrio
fundido flotante de la capa (27) estd en libertad para fluir pro-
gresivamente a través del bafio para dar lugar al cuerpoh(zs) de
espesor estable, que se forma por completo cuando se hae establecide
el egﬁilibrio por completo o précticamente en su totalidad, entre.

las fuerzas de tensién superficial del vidrio y del metal fundido
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y las fuerzes. de la gravedad.

Los resuladores térmicos del techo y los dispuesios en el de-

.
pbesito entre el enrejado diagonal (26) y 1a pared terminal (18)
estdn controlados de suerte cue el cuerpo de vidrio fundido de esw
pesor csiable, en forma de cinta (29) que hasasado por debajo del
enrejado (29) se vaya enfriando progresivamente desde alll haste
el extremo de descarga. Por cjemplo se consigue un gradiente de
temveratura adecuado Ge valores decrecienies cuando la tempersiu-
ra del bafio hasta el enrejado (26) es de unos 10002C 7y, mids alld
del enrejado (26), desciende primero a 8252C y después méds hasia
una temperatura a la qué la superficie de la cinta estd lo sufi-
cientenente endurecids pera poder trasladarse a una cémara'&e
temple mediante un dispositivo {ransporiador mecdnico adecuado,
por ejemplo a una temperatura de unos 6502C a la que la viscosidad
es d: unos 107 poises.

Fora sacar la cints del bafio de metal fundido se wonta, fuera
del ;xtremo de descarge del depdsito, un dispositivo mecénicq para
recibir y transportar dicha cinte constituido por ejemplo por unos
rodillos de soporie (30 a 32), dispuesitos un poco mis arriba del
nivel del Ffondo de lé galida definida nor la puerta (18)—y la pa=-
red terminal (13), junto con uno o mds rodillos sobrepuestos (33).

Tos rodillos (50 a 33) se ponen en movimiento y colaborah
pera aplicer unesfiterzo de treccién a la cinta de vidrio que se
mueve hecia la salida, y este esfuerzo de traccidn ayuda para ha-
cer avanzar el vidrio a lo largo del bafio, Convencionalmente la
ointa sale del bafio 7 pasa a los rodillos (30) cue la conducen a
lo larzo de una trayectoria generslmente horirontal hasta una cd-
mara de semple en forma de tinel (que no se ilustra).

Una caracteristica importente del procedimiento denominado

"flotadort que se ha descrito mds arribe es que el vidrio plano
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producido por &1 es de un espesor uniforme y estd nractlcamen e li-
bre de defectos superficiales aungue no se ha rectificado ni puli-
do., Ademés el vidrio flotante tiene un lustre natural semejante

al denominado "aczbado al fuego®.

Sin embarga, estas ventajas distintivas del procedimiento de
flotecidn también presentan algunos problemas debido a que el vidrd
flotante estd en el 4pice de sus cualidades cuando sale del bafio
de metal fundido,pero, en ese momento estd a una temperstura de
unos 5608C si né a una considerablemente méds elevadas Por consi-
guimnte, sus caras, y en particular la inferior estdn relativamen-
te blandas y por lo tanto muy susceptibles a que se dafie el acaba~
do y/o a que se originen de efectos superficiales al ponerse en
contacto con elementos mecdnicoss |

Por esto es importante que los elementos transportadores con-
tigtios al punto donde la cinta de vidrio (29) deja el bafio fundi-
do (14) estén lo mds limpios que sea posible v libres de toda im-
perfeccidn y, a este fin, se ha considerado necesario que se qui-
ten periddicamente para limpiarlos y/o darles. un nuevo acabado.

Al mismo tiempo es iguslmente importante que la operacidn del
horno no se interrumpa y que se esté sacando continuamente cinta
del bafio de metal fundido, pues cualquier interrupeidn o rotura
de la cinte supondria ungpérdids muy considerable de tiempo y de
materiales hasta que se vudiera reanndar de nuevo la produccidn
continuada.,

La presente invencidn hace posible retirar continuamente una
cinté de ua bafio de metal fundido y, al mismo tiempo, retirar una
parte del dispositivo regular de retirarla y transportarla, siem~
pre que esto sea preciso para limpiar, volver a acabar o tratar
de otro modo dicha narte del transportador regular sin interrumpir

la operacidn de retirar continuamente cinta de vidrio.,
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Bspecificomente, segln se aplica al dispositivo de retirada

y trensporte ilustrado en el dibujo, esta invencidn permite reti-
rar continuamente una cinta de vidrio (29) del befio fundido (14)
sobre los rodillos (30), (31 y 32), y permite ignalmente quitar
los rodillos (30 y 31) cuéndo se quiera, o limpiarlos y tratarlos
seglin estén montados, sin romper la cinta ni inderrumpir la ope-
racibn continuada de retirar cinta del baiio.

Asi, como mejor se ilustra en la figura 3%, los rodillos(30
a 32), que generalmente se denaminan"elevadorés“, se montan en un
plano horizontal y con sus superficies superiores: ligeramente mds
altas. que la pared terminal (13) del depdsito (9) de suerie que
durante la operacidén normal (1lineas de trazos en la figura 32) la
cinta (29) se levanta desde el bafio (14) hasta apoyarse sobré el
primer rodillo elevador (30) y es conducida en un sentido general-
mente hopizontal sobre 1os roaillos (31) v (32) hacia una cémara
de temple (que no se ilustra),

Pare c;nseguir los objetivos de la invencidn, entre los rodi-~
llos (3o'y 51) se monta un dispositivo auxiliar de soporte y de

transporte en forma de un rodillo elevador (34). Bste rodillos

'(34) puede ser de un didmetro algo menor que los rodillos (31 y

(32) vy normalmente estd dispuesio con sus superficie superior al-
go nds abajo que las superficies superiores de los otros y monta-
do en unos cojinctes (35) en los quegira el eje (36) del rodillo
(34). Tos cojinetes i35) estdn también montadosmpara moverse
?erticaimente de cualquier modo adecuado, tal como por ejemplo
por medio de unas bielas. (37) movidas por unos Smbolos qué fun~
cionan en cilindros de airve (38). Introduciendo aive a presién
en el extremo inferior del cilindro (38) se levants el fodillo

de su posicidn normael indicada por lines de frazos en la figura

30 3% hosta su posicidn elevadae operativa ilustrada por lfneas con-
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timag. De un modo semejante se puede volver después a su posicidn

originsl, Cualguier ntmero de rodillos (30 a %4) se pueden accilonar

a la misma velocidad periférica por cuslquier medio adecuado tal
como el mecanismo de rueda dentada y cadena indicado por el (39)
para facilitar el movimientvo deseado de retirada y avance de la cin-
ta (29).

Como se ha explicado mds arriba la cinta (29) se retira normel-
mente del bafio fundido (14) en un camino generalmente horizontal
como se ilustra con lineas de trazos en la figura 3%. Pero cuando
se quiere rebtirar uno o los dos rodillos (30 y 31) para tratarlo y
tratarlos segin etdn montados se levanta el rodillo elevador (34)

o dispositivo auxiliar de soporte y de transporte a. su posiclén ele--
veda. Durante tal movimiento, el rodillo (34) levanta la cinta (29)
senardndola de los rodillos elevadores o de Fremsporte reguler (30
¥ 31).

Cuando se had hecho 8sto la cinta (29) se desvia teaporalmente

4

de su camino normal indicado por lineas de trazos a lo largo de una
distancie y durante un periodo de tiempo suliciente para Gue se pue-
de trabajar en los rodillos (30 y 31) sin rouper la cinta ni inte-
rrunpir su retirada continua del bafio fundido.

Cuando los rodillos transportadores regulares (30 y 31) yuelven
a estar en condiciones normaeles y/o en su posicidn ordinaria, se.
baja el rodillo elevador (34) a la posicién indicada por linea de
trazos en la figura 3%, devolviendo asi la cinta (29) al dispositi-
vo regular de soporte_y de transvorte y a su camino normal.

En resumen; la presente éoliéitud recaerd sobre las siguienjes
reivindicaciones:

18,-étodo v sparato para la produccidn de vidrio plano, carac-

terizado ﬁn‘formarun cuerpo flotante de vidrio fundido de espesor
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estable partiendo de una capa de vidrio fundido que estéd en liber-
t2d para fluir lateralmente sobre un baflo de metal fundido, a di-
cho cuerno de espesor estable se le hace avanzar en Forms de cine
ta a lo largo de dicho batfio haste que se ha eniriado parcialmente
¥ entonces se saca de dicho bafio a lo largo de un camino normal
predetrminado, caracterizado por desviar dicha cinta del cizado
camino normal a lo largo de una distancia predeterminada y por
un periodo de tiecmpo determinado y por devolver después dicha cin-
t2 2 dicho camino normal.

28,318t0do ¥ aparato para la produccidn de vidrio plano,sezin
la rei%indicacidn.anterior, caracterizado porqué ge levanta una
porcidn de dichae cinta de vidrio de su camino normel sin romper-
la ni cambiar la velocidad de su movimiento, y porgue dicha por-
cibén se devuelve después a dicho camino normal,

52,-118t0do ¥ aparato para la produccidén de vidrio plano, ca-

‘racterizado porgue el aparato comprende un depdsite para contener

un bafio de metal fundido sobre el que una capa de vidrio fundido,
que estd en libertad para fluir lateralmente, puede dar lugar a
un cuerpo flotante de vidrio fundido de espesor estable; y uné
dispositivo para rebirar dicho cuerpo de espesor estable en forma
de cinta de dicho bafio de metal fundido y pare conducirlo por un
comino generalmente horizontal; llevendo tembién un dispositivo
para leventar una posicidn -decimos poreibn- del largo de dicha
cinta de dicho transportador y para devolverla a &L sin romper la
cints ni cambiar la wvelocidad de su movimiento.

&,Método y aparato para la produceidn de vidrio plano,se-
gin la’reivindicacidn anterior, caracterizado porque dicho Glgw
positivo elevador comprende un elemento auxiliar de soporte y de
transporte para dicha cinta, y unos elementos para mover a dicho

medio auxiliar verticalmente con relacidn a dicho dispositivo de
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retirar y transportar la cinta,

2,~M&todo y aparato para la produccidén de vidrio plano, segin
las réivindicaciones 38 y 48, caracterizado porque el dispositivo
de retirar y tranSportér 1a cinta comprende una serie de rodillos,
donde el mismo, o sea, dicho dispisitivo auxiliar de soporte y de
trensporte comprende un rodillo auxiliar montado entre dos de di-~
chos rodillos trensportadores, y un dispositivo para mover verti-
calnente dicho rodillo auxilizr con respecto a los rodillos trans
portadores citados.

68,~1ET0D0 Y APARATO PARA LA PRODUCCION DI VIDRIO PLANO,

Segin se describe en la vresente memorie que conste de once

kadrid,
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