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"UN METODO PARA PRODUCIR VIDRIO PLANO"

svbe invento se refiere a la fabricacifnds vidrio
plano por flotacidn de vidrio sobre un bafio kiquide, tal
como de metal fundido. Durante la fabricacidén de tal vidrio,
existe una tendencia a desviarse el vidrio de un camino de~

5 seado & medida yue es hecho avanzar & lo largo del bafo,

Tal desvio me ha atribuido a corrientes de comvecclén en el
bafio fundido, o & inestabilided hidrodindmioca.

Ademds del uso de medios de agarre de borde con los
cuales ge conducird una banda de vidrio a lo largo de un

10 camino deseado, predeterminado, mientras es hecho avanzar
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a lo largo del baﬁo; se ha sugerido variar la temperatu-—
ra local del bafio haciendo pasar un fluido de itemperatura
controlads a través de un elemento de control, con objeto‘
de introducir diferencims térmicas Jocalizadas en el bafio,
con 1o cual se introducirdn corrientes de conveccidn con-
troladas y se controlard por tanto la posicidn del vidrio
sobre el bhafio. Ninguno do escs dos métodos es desesble.
Los medios de agarre de borde introducen defectos de adele
gazamiento en la banda, los cusles rebajan la calidad dp-
tica del vidrio. El gobierno o direccidn térmiva tranetorna
a8 condiciones de funcionsmiento del baiio y origina difie
cultades de produccién.

In nuestra solicitud de Patente cmericapna mim. de
Serle 366.961, presentada con fecha 13 ae.mayo de 1.964,
vy titulada "Manufacture of Glags" ("Fabricacién de vidrio®)
se describe un método para producir vidrio de un grueso
que difiere del grueso de equilibrio, es decir del grueso
del vidrio finalmente formado cusndo vidrio fundido fluye

sin obstdeulos sobre un bafin 1fyuido. IEn este método se

utiliza un material de borde gue humedece las paredes la-

terales del depdsito y hace contacto con el vidrioc sobre
el haflo. Variando la profundidad del naterial de borde
pueden obtenerse diferentes gruesos de vidrio.

Se ha comprobado que puede dirigirse o gobernarse
el vidrio sobre ¢l bafio mientras el vidrio sstd siendo di-
nendionado o acabado superficialmente, usendo un material
de borde diferente del vidrio, y de una maners similar a
la descrita en la solicitud de Petente antes citada, Tl
procedimiento es aplicsble a la fabricaciénd vidrio de grue
80 de equilibrio u otro. El materiﬁl de horde requerido
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pars la direccidn o el gobierno de la banda no es precisc
que se adhiera & las gparedes del depdsito, como sme requie
re para el procedimiento de dimensionado deserito en la
citada solicitud de Patente. No obstanie, debe haber uns
cantided siempre suficlente del material para eubrir por
completo la parte del bafio al descublerto entre la handa
¥y el vidrio en la Zona del depdsito en que el vidrio pue-
de fluir y en que el problema de diveccidén es mds delica-
doe

“e acuerdo con este invento, ol material de bor-
de puede ser entregado con diferentes caudeles a la super-
ficle del bafio fundido a cada lado del vidrio, & fin de cu~-
brir por completo el baiio, de manera que fusda obligarse
a que la profundided de un borde de la bande sea mayor gue
la del otro borde de la banda. les fuerzas hidrodindmicas
tenderdn o igualarles entre si, es decir, las profundidades
dél material en cada hode de la banda tenderdn a igualarse
¥, &l hacerle asi, aplicerdn una fuerze descompenrsada com-
tra un borde de ls bande. La bands modificard su posiecidn
hasta gue se iguslen las fuerzas. Hs pués, posidle observen-
do la posicién del bandaje, introducir materlial de borde
8 un caudal mayor en un borde de la banda que en el ofro
borde de la banda, y corregir la posicidn de la banda. El
cambio de dirsccién de la banda se produce oon escaso o nin-
gin retardo en el tiempo, ‘

71 material de borde particular deberd elegirse de
manera que no fluya por debajo no por encima del vidrio y
que sea ostable a las temperaturas de funcionamiento, por
ejemplo, entre 1.149°C y 649°C. 5i se usa solamente en la

parte de superficie de la disposiecidn, ¢l mergen de tempe—
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‘raturas puede ajustarse de manera que sea estable entre

1.149% y 760°C. Roalmente se prefiere dirigir 12 banda
en la zona de superficie donde la temperatura del vidrio
o8 superior a 760°C,

Para facilitar la comprensién del invento, se ha-—
ce a continuscidn referencia a los dibujos que se acompafian,
en los cuales:

La Figura 1 es un corte longitudinal de un apsaraio
para producir vidrio de =mcuerdo con el procedimiento del
invento aguf deserito, mostrandc medios para depositar una
cape de vidrio sobre un baflo fundidos

Ta Pigura 2 eos una visia en corte horlzontal dado
por la 1f{nea 2-2 segin la Fig. 1 y mostrando un material de
borde entre el borde del vidrio y la pared del depdsito en
toda la zona de acabado superficial y de dimensionado del
aparato;

Ia Pigura 3 es una vista en corte tomada por la 1{-

nea 3-3 de la Fig. 2 y mostrando gruesos diferentes de ma-

terial de borde para dirigir la banda; ¥y

Ia Figura 4 ¢s una vista similar a la de la Fig. 3

-mostrando la banda en su camino deseado con el material

de borde al mismo nivel en ambos bordes de la banda.

Con referencia en particular a los dibujos, se ha
representado un suelo o reborde 10 de un forno de fusidn
de vidrio 11; el cual, con jambas laterales 12a y 12b, for-
ma un pico 13; de seccidn transverssl en general rectangii~
lar, en el exiremo de entrega del hormo 11. El vidrio que

descarga desde el pico 13 forma una oapa de vidrio 14 sobre

- la superficie de un bafio de metal fundido 15 contenido den=

- tro de un depdsito 16. El metal puede ser estafio, una alea=
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cidn de estafio o similar, en tanto que sea de mayor densi
dad que el vidrio descargado sobre 1 ¥y sustancialmente in
miscible con el vidrio y no reacclone con éste. Un mamparo
17 de regulacidn de flujo de vidrio y una compuerta 18,
cadg uno de ellos suspendido ajusteblemente de unamamera
ususl, cooperan con el pico y controlan el flujo de vidrio
desde el hono 11 al bafic 15 de metal fundido.

~ El bafio 15 de metal fundido estd encarrado deniro
de un depdsito 16 el cual incluye paredes laterales refrac-
tarias 20e y 20b que divergen desde el pico 13 y terminan
oen paredes cortas 21a y 21b . Las paredes salientes 21a
¥ 21b, unen las paredes laterales 22a y 22b, las cuales
a4 su vez, unen las paredes laterales 22c y 22d. El depé-
sito 16 estd pudsg esczlonado en anchura desde un extremo
al otro, como se ha representado claramente en la Pig. 2.
Las paredes laterales del depdsite estdn construidas de
preferencia de un material refractario adecuado,.

A fin de mantener el metal del bafio 15 en estado
fundido, y controlar tédrmicamente la banda Jjunto al ex-
tremo de netrada del depdsito 16, en el techo del dspdsito
hay situados medios de regulmecidén térmica, tales coﬁo
calentadores radiantes 23. Los calentadores radiantes 23
estan conectados a una fuente adecuada de enmergfa (no re-
presentada) de une manera usual., Cada calentador puede ser
excltado y controlado individuzlmente, & fin de proporcio-
nar un gradiente térmico deseado dentro del depdsito 16.

£1 vidrio 14, en forma de banda acabada, es retira-
do desde el depodito 16 sin dafiar sus superficles medlante
los rodillos de traccidn de un transportador de rodillos

25. Los rodillos proporcionan traccidén suficiente para re-
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tirer el vidrioal4, pero insuficiente para delgazar el
vidrio.

El depdsito 16 estd construido de una parte de
£ondo 26 y une parte de béveda 27 unidas excepto em la en~
trada y en una salida 28, por medios adecuados tales como
los representados, 1los cuales incluyen fuelles 30. iste ti-
po de congtruceién representado con fines ilustrativos, per
mite que la parte de bdveda 27 del depdsito sea levantada
desde la parte de fondo 26 para repaiaciones, etc. sin nece~
gidad de retirar partes refractarias y la subsiguiente repa-
racidn de las partes retiradas. lLa parte de fondo 26 del
depbsito 16 contiene el baiio 15 de metal fundido e inclu-
ye las diversas paredes laterales descrias. La parte de
fondo 26 contiene una zona de conformacidn y acabado super-
ficial 268 y uns zona de enfriamiento 26b, existisndo esas
zonas debido a lass temperaturas iwmplicadas. El nivel de me=
tal se mentiene de cumlguier maners adecuada.

‘La parte de bdéveds 27 del depdsito 16 estdesimismo
dividida en dos secciones principales, es deoir; la seccidn
27a, que es de igual extensidn que la zona de conformscién
¥ acabado auperficﬁal; ¥ se corresponde con ésta; ¥y la sec-
cidn 27b que es de igual exfensién que la zona de enfria~
miento y que corresponde con ésta, Las secciones 27a y 27Tb
estdn separadas por una pared colgante 31. Calentadores ra-
diantes 23 proporcionan el calor pars acondicioner a tempe-
ratura el vidrio en la zona derconformacién ¥ acabado su-
perficiel, il vidrio sale desde la zona en estado sustan~
cialmente acabado y solidificado. .

Ademds de la estructura asi descfita, hay conductos

de entrada 32a y 32b que pasan a través de las paredes

-6 -



10

15

20

25

30

cortes 21a y 21b, respectivamente, y terminan aproxima-
damente el nivel del bafio 15. ¥sos conductos estdn conecta~
dos por separado, por sus extremos opuestos, a una fuente
adecuada de un material a través de dispositivos dosificado-
res separados, representagos esquemdticamente en 320 y 32d.
Los dispositivos dowificadores, los cuales pueden ser bombas.
de construccidn conocida, no se han ilustrado por tanko oon
detalle. El material dosificado y alimentado a través de
log conductos 322 y 32b em el material de bode enterior-
mente deserito, el cual es de menor densidad que el mefal
del baffo 15. ¥l muterial de bode identidicado como 33, es
desearzado sobre la superficle del bailo on cantidad sufi~
ciente pura llehar por complcto los espacios entr9 la ban-
da de vidrio y lus parades laterales del depdsito, al menos
en una parte de la zoha de conformacidn y acabado superfi-
cial 26a y par: descarga del vidrio desde esa zona, debe
sor liguido al final de las paredes 228 y 22b.

Con oljpto de liverar el vidrio desde las paredes
20a y‘20b, hay blﬁques de proa 34a y 34b de un materisl
no humectable por el vidrio, tal como graiito, en 108 €X=
tromos terminales de las paredes. También se han provisto
blogues doc proa 35a y 35b de material no humeotabls, tal cb-
mo grafitc, en los extremos de lasg paredes 22a y 22b para
evitar ol esmerilado del material 33 a su wlrededox.

Los condustos 36a y 36b son condustos de Aescarga

paru el material 33 y terminan, por un extremo, aproxima-

-damente a8l nivel del bafio 15 y por el otro extremo en un

colectro (no representedo). tn los conductos hay ihcorporado.
medios valvulares 36¢ y 364 para ajustar el caudsl de des-

cargae (el materlial a trav'es de los conductos.
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El material de borde 33 podria extenderse a todo
1o largo del depdsito, sin desviarﬁe del espiritu del in-~
vento. Por supuesto, el material 33 habrénde ser fldide
a las temperaturas que se experimenten en la zona 27b.

Comeo anterlormente se ha dieho; una banda de vi=-
drio que esté siendo tratada sobre un bafio lfquido tiene
una tendencia & “reptar", es decir, a variar su posicién
con respecto al camino desemdo u través del depdsito. K1
materigl de borde 33 puede emplearse para dirigir la bans
da, Fllo se fectia disponiendo una capa de material a 1o

largo de un borde de la banda, de diferenre profundidad

- que la provista a lo largo del otro borde de la banda.

Los bombas dosificadoras y las vdlvulas en los conductos
32g7y 32b y 36a y 36b, proporcionan un contro, adecuado
de profundidad para el material 33.

Debido a las fuerzas hidrostdticas implicadas,
las capas del material 33 tenderdn a situarse al misio ni-
vel, de manera que cuando la banda se desvia ﬁacia una pa?
rod lateral del dépésito, guments entre ellas la profundidad
del meteriel 33, El materiel 33 puede ser mantenido conti-
nuanente entre los nordes de la handa y las ﬁaredea late~
reles del depdsito, o bien puede ser introducido como y
cuando se precise.

Un ejemplo de un material de borde que pgede usar-
Se para poner en préotica el procedimiento deserito, es
la 23l metdlica alcalina molibdato sddico, que tiene la
férmula quimica NayMoO4. Lsa sel tiene una deﬂsidad_de
2;50 gramos por centimetro cibico a 1.093°C y una jensién

superficisl, pars atmdsfera a la misma temperatura, de 214

¢dinas por centimetro. La tensién cuperficial de la sal pa-
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ra el estafio fundido es de 400 dinas por centimetro. EL
molibdeto sédico tiene un punto de fusién de 687°C,

Se comprenderd que pueden usarse otros diversos
liquidos como materiales de borde, en lugar del monomolib-
dato sédico antes mencionado. Hablando en términos generales,
ol liguido que queda sobre el metal fundido en los bordes
del vidrlo, y en contacto con las paredes de recipiente,
deberd tener las signientes caracteristicas:

weberd estar fundido a las temperaturas de confor-
ma.idn del vidrio, es decir deberd fundir a aproximadamente
649°C. “eberd ser sustancialmente no volatil a las tempera~
turas de conformacidn del vidrlo, es decir, en el margen
desde mproximadeuente 649°C hasta 1.093°C, Deberd ser esta~
blé & esas temperaturas. Deberd tener solamente escasa solu-
bilivad, o ninguia, en el vidrio.

Intre los olros materiales de borde, estdn previe-
tos los siguientes (preferiblemente sales de metales del
grupo de metales alcalinos por encima del litio):

Otrog monomolibdatos de meianled alcalines, tales
como el monomolibdato potdsico, o mezclas de dos o mds mo-
nomolibdatos slcalinos, por ejemplo, mezclas de wmonomolib—
tutos potdsicos y sddicos, los cusles funden por debajo de
aproximadanente 764°C,

Fosfomulibdatos, Incluyendo wasas fundides prepe~
radas nezclando MOD3 con metafosfato sddico o un metafos-
fato de metal slcalino gindlar, para disminuir el punto de
fusidn del dxido de molibdeno.

Srles de deidos polimolibdicos que tienen la Fér-
mula (MaOy) (oO3) x; donde x es ol mimero (incluldos los

nimeros fiacoionarios) mayor que uno y & y b son nimeros en
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teros bajos que representén las valencias regpectivas del
metel M, Son polimolibdatos tipicos los polimolibdatos de
metales sloalinos que ﬁienen la férmula A,0 0ﬂ003)z; donde
A es el metal aslcalino, preferiblemente por encims del litie
en la serie de metales slcalinos. Como un ehemplo tipico,
estdn previstos los polimolibdatos potdsicos conteniendo

un exceso de aproximadamonte 30 y menor de 90 de porcentaje
molar de MoQ,.

3 : :
Tunstatos y politungstatos de metales alcalinos,

tales como los que tienen la férmula Nay0 (W03)x; donde

X es un ndmero (incluidos los ndmeros faccionarios), igual
0 mayor que unc, y la correspondiente sal de potaesio o mez-
clas de las sales de sodio y de poutasio. Por ejempleo, poli-
tungstato de sodio conteniendo del 20 al 37 por ciento de
w03 o politungstatos de potesio teniendo del 35 al 55 derpqg
centaje molax de W03. ‘

Tembién pueden usarse otras sales de metales al-
calinos similares de heteropoliacidos inorganicos tales
como tungsmolibdatos de metaleu alcalinos. |

Ademds, los cloruro addico y potdsico y los bromurocs
gédico y potdsico y mezclas de los mismos. .

El invento agui descrito puede ser combinado venta-
Josauente con el invento descrito y reivindicado em nues-
tra citada solicitud de patente, nUmero de Serie 366,961.
En ese solicitud de patente, se indican diversos pardmetros
que afectan al material de borde debido a su efecto sobre
el grueso del vidrio, mientras que en el inventosgui des-
orito se pueden usar una moyor diversidad de materiales
debido & que no ha de efectuarse nscesarismente el dimen~

sionado del vidrio. Evidentemente, sin embargo, pueden com=
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binarse el dimensionado & la direccidén, Pers hecerlo asi
bagte unicamente con estgblecer una profundidad diferente
de material de borde en los hordes cltados opuestos de la
banda, cuando sea nocesario, de acuerdo con los princlples
del invenbo descritos anteriormente.

El invento es aplicable al. procedimiento deserito
en que se conforma una banda de vidrio sobre la superfi-
cie del bafio, as{ como = un procedimiento alterhativo en
gue se entragga una bandz preformads sobre el hafio para
dimensionado y alisado, o molamente para aligsdo. En todo
cz280, la banda ez enfriada mientras pasa a través de la
zone de enfriamiento y e8 retirada por rodillos 25 del hor-
no de recocer continuo, sin daffos a su superficie inferior.

By tombién posible subdividir todavia més las zonas
a log lados de la banda, en una serie de divisiones mds
paqueﬁas e introducir material a diferentes caudales en
las divisiones para un control mds preciso de la direccidn
de la Banda o para alimentar materisles diferentes en di-
vigsiones diferentes. Ademds, no es preciso gue cada divi-
8ién sea de la misma longitud, sino que pueden ser de longie
tudes diferentes. '

Por otra parte, si bien no es tan deseabls como la
forma de proceder.de casa y acuerdo con el procedimiento
anteriormente descrito, es posible aplicer este invento al
procedimiento de adelgezamiento de producir vidrio flotan-
te, vuesto que incluso en ese procedimiento la banda tien-
de a reptar.,

Lgta solicitud que corresponde a la presentads en
Estados unidos de América el 4 de Junio de 1.965, con el
nimero 461.471, se acoge a los beneficios del articulo 51
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del vigente Estatuto sohre Propiedad Industrial.
-NOTA-~

Los puntos de invencidn propis y nueva que se presen-
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en lspafia, por VEINTE afios, son los siguiexr.besvz

1.~ Un nétodo para producir vidrio planc ern que
una capa de vidrio fundido es hecha flotar y movida so-
bre un bafio mde ancho de metal fundido contenido entre psare-
des laterales de un depdsito, y cn que el vidrio tiene toen=
dencia a desviarse de un camino degeado, caracterizado por

la mejora que comprende: introducir unz capa de un material

~ distinto al vidrio fundido sobre la superficle del bafio en-

tre un borde de vidrio fundido y la pared lateral adyacente
del. depdsito, y cubrir la totalidad de la superficle del ba
flo entra eilas con dicho materisl en al menos una parte de
la longitud de dicho depdsito puru desviar dicho vidrio la-
teralmente zobre dicho bafio. .

2+~ Un método pera producir vidrio plano en que una
capa de vidrio fundido es soportada y movida sobre un ba~
fio mds ancho de metal fundido contenido enire paredes la-
terales de un depésito; y en que el vidrio tiene tendencia a
desviarse de un camino deseado; caracterizado por la mejors
que comprende: introducir una capa de un material distinto
al vidrio fundido sobre la superficie del bafio entre un bor-

de del vidrio fundido y la pared lateral adyacente, y cubrir

Ja totalidad de la superficie del bafio entre ellas con di-

- 12 -
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cho material en al menog una .parte de la longitud del de-
pdsito; introducir una capa de un material de una profundi-
dad diferente sobre la auyérficie del bafio entre el otro
borde del vidrio fundido y la ﬁared lateral adyacente y cu-
brir la tobalidad de la superficie del bafio entre ellas en
una parte del depdsito de la misma longitud; con lo que di-
cho vidrio es desviado lateralmente sobre el bafio y dichas
capas quedan igualadas en profundided.

3.~ Un método para producir vidrio plamo, en que
una capa de vidrio fundido es soportada y movida sobre un
bafic mds ancho de metal fundido contenido entre paredes
laterales de un depésito, y on que el vidrio tiene tenden~
cla a desviarss de un camino deseado, la mejora que compren~
de; introducir una capa de un material distinto al vidrio
fundido sobre la superficie del bafio entre un borde del vie
drio y la pared lateral adyacente del depdsito a un caudalj
cubrir la totallidad de 1la superficie del bafio entre dicho
vidrio y dicha pared lateral de dicho depdsito en una par-
te de la longitud del depdsito; imtroducir al vidrio fundi-
do sobre la superficle del baiio una capa de un material dis-
tinto entre el borde opuesto del vidrio y la pared lateral
adyacente del depdsito y opuesta al borde primeramente cita-
do del vidrio, a un caudal diferente; cubrir la totalidad
de la superficie del bafio entre dicho vidrio y dicha pared
lateral adyacente citada en segundo lugsr de dicho depési-
t0, en unz parte de la longitud del depésite, con lo que
dicho vidrio es desviado lateralmente sobre el baflo.

4o~ 81 método para producir vidrio en forma de ban~
ds, en que uns mass de vidrio es entragada a un bafio de 1i-

quido y soportads y movida sobre Sste, y em que el vidrio,
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al menos en su capa, su;erficial; estd fundido y %iene
su superficlie mejorada, y en que la masa de vidrio tien-
de a desplazarse lateralnente degde un camino deseado

de recorrido sobre dicho liquido, caracterizado por la

mejora que comprenda: aplicar diferentes presiones de

- £luido & los lados de dicha masa de vidrio; y conirolar la

magnitud de la diferencia entre dichas presiones de fluido
para mover lateralmente la masa de widrio 2 un camino de-
seaflo de recorrido.

54= Un método para producir vidrio plano, en que
una capa de vidrio fundido es hecha flotar y movida sobre
un bafio mds ancho de metal fundido contenido entre puredes
laterales de un depdsito, ¥y en quo el vidrio tiene tenden-
cie a desviarsc de un camino descado, caructerizedo por

la mejora que comprende: dividir el espacio entre les pa-

redss lateralese y el vidrio en una pluralided de zonas,

Introducir diferentes cantidades de material disiinto al
vidrio Pundido sobre la superficic del bafio entre dicho
vidrio-y dichus paredes laterales, on sl menos algunas de
dichas zonas, y cubrir la toltalidad de la superficie del
befio entre dicho vidrio y dichzs paredes laterales en di-
chas zonas dentrc de las cuales es introducido dicho ma-
terial; con lo que dicho vidrio es desviado lateraluente
gobre dicho bzifio,

6.~Un nétodo para producir vidrio plano.

Tal y como se ha descrito en la Memoriaz que ante~
cede, representado en el dibujo que ss acompalia y con

los fines que se ban especificado,



¥gta Memoria consta de 'q_uince hojag escritas a
ndguina por una sola varsa.
Medrid, &0 MAY, loob

P.A,
Albz()do Gleaby

Jdv, "15""
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