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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE  INVENCION
en
ESPANA

por VEINTE artos
a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad nor-
teamericana, establecida en One Gateway Center, Pittsburgh,

Pensilvania, Estados Unidos de América, por:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VIDRIO"

Este invento se refiere a la fabricacidn de
vidrio plano y de un modo particular a un método y un
aparato para producir vidrio plano por flotacidn del vi-
drio sobre un liquido que tiene una densidad mayor que la

5 del vidrio.

Se ha propuesto antes de ahora producir vidrio
plano por flotacidén del vidrio sobre la superficie de un
bafio de liquido, tal como de estafio fundido. Tal procedi
miento es conocido como el procedimiento "float" ("por

10 flotacién") y con él se obtiene un producto que tiene su
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perficies acabadas a fuego o superficies que se aseme-
jan mucho a las superficies acabadas a fuego, conocido
como vidrio "Float". Para obtener un producto de cali-
dad se precisa escaso, o ningiin, acabado con abrasivo de
la superficie.

Cuando se hace flotar vidrio de composicion
usual sdédico-cllcico-silicea sobre un baifio de estaiio fun
dido o de una aleacidn que contenga una parte principal
de estaifio, el vidrio resultante, si se permite que fluya
sin obstéculos y a un grosor de equilibrio, de manera
que las superficies sean planas y paralelas, tendra apro
ximadamente 6,35 mm de grosor. El vidrio de ese grosor,
conocido como el grosor de equilibrio, es utilizable en
la industria de los espejos, pero no es deseable para
los demis usos para los que se desea vidrio mis delgado.
Por ejemplo, los parabrisas de los automdviles estén cons
truidos en general de un par de hojas de 3,17 mm separa-
das y ligadas entre si por una capa intermedia de plés-
tico. Las hojas laterales y posterior para automdviles
se desean en un grosor de 4,76 mm o menos. A medida que
mejora la tecnologia del vidrio, aumenta la conveniencia
de usar vidrios mas delgados pero de resistencia aumenta
da.

En la fabricacidén usual de vidrio por flota-
cidn, se deposita vidrio fundido, desde un pico de ver-
tido, directamente encima de la superficie de un baiio
de estafio fundido y se extiende en forma en cierto modo
circular con una dimensidén transversal al depdsito bas-
tante superior a la anchura de la banda a ser producida,

y aunque puede producirse vidrio delgado, es decir, de
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grosor menor que el de equilibrio., sé-produce ahora co
mercialmente por un procedimiento de adelgazamiento, en
que los bordes de la banda de vidrio son cogidos por ro
dillos de agarre y la banda es recogida a una velocidad
superior a la usada normalmente. El adelgazamiento pro-
duce vidrio que tiene defectos debido al enfriamiento de
sigual en sentido transversal a la direccidn del movi-
miento del vidrio, y, produce ademds una banda de menor
anchura que la producida normalmente. Asi, incluso au-
mentando la velocidad de la banda, el rendimiento del sis
tema disminuye en general, de modo que se producen menos
metros cuadrados de vidrio. Mayores velocidades de reco-
gida rebajan la duracién del tiempo que el vidrio esté
sobre el liquido, es decir, el tiempo de permanencia, Yy
por tanto pueden dar por resultado vidrio de deficiente
calidad superficial ya que, bésicamente, el procedimien-
to de flotacidén es un procedimiento de acabado superfi-
cial que requiere un tiempo de permanencia para producir
vidrio con superficie de calidad. Independientemente del
grosor de la banda o de su anchura, la banda tiene una
tendencia a "culebrear", es decir, a moverse desde su
trayectoria deseada a medida que se desplaza a lo largo
del bafio de metal. Ello conduce a una operacidn inesta-
ble.

En la solicitud norteamericana de Edmund R.
Michalik, Namero de Serie 188.664, presentada con fecha
19 de Abril de 1962, titulada "Method of Manufacture of
Glass" ("Método de fabricacidn de vidrio"),(Ahora aban-
donada), se ha descrito y reivindicado un método para

producir vidrio soportado sobre un baio liquido, de gro-
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sor diferente al grosor de equilibrio usual. Para lo-
grar esto, se soporta una masa de vidrio fundido sobre
una porcién de la superficie de una masa de liquido, tal
como de estaiio fundido, y se aplica presibén, a un &rea
central del vidrio, que es diferente de la presidn so-
bre el estafio en un borde del vidrio en contacto con el
vidrio. Cuando la presibén sobre el vidrio es mayor que
la que hay sobre el estaiio, se obtiene un vidrio de me-
nos grosor que el grosor usual de equilibrio.

El presente invento constituye una mejora con
respecto al método Gltimamente descrito. Vidrio proceden
te del depbésito de fusidn, es entregado a encima de la
superficie de estafio fundido y entre un par de paredes
divergentes donde es dimensionado al grosor deseado o a
un grosor aproximado al grosor final, y es descargado en
una anchura que finalmente se convierte en su anchura fi
nal. Dimensionando el vidrio entre las paredes divergen-
tes, regi6n a la que también se hace referencia en lo
gque sigue como una regiodn "de estrangulacion", es posi-
ble acortar materialmente la linea de produccidn, ya que
la banda de vidrio es presentada a la parte principal
del aparato en la anchura y el grosor deseados. El unico
tiempo que se precisa antes de la retirada desde el baiio
es el tiempo que se requiere para el procedimiento de ni
velacidon o acabado superficial que exige un tiempo de
permanencia sobre el bafo, y ademds control de tempera-
tura de la banda. Expresado de un modo algo diferente,
cuando es entregado un volumen dado de vidrio a encima
del estafio fundido, de modo que se mueva a una velocidad

sustancialmente constante en su parte central a lo largo
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del bano de estano, la masa de vidrio, al cabo de un
cierto periodo de tiempo, disminuira a su grosor de equi
librio. Cuando se aplica presidén para dimensionar el vi-
drio, manteniéndose una velocidad sustancialmente cons-
tante en su parte central, el vidrio queda dimensionado
a su grosor de equilibrio o a un grosor menor, en un pe-
riodo de tiempo muy disminuido. Asi, puede usarse una
regién de estrangulacibén bajo presibn, como la que aqui
se describe, para variar la velocidad de disminucién de
una masa de vidrio entregada a encima de la superficie de
un bano de estaino fundido.

El presente invento tiene ciertas ventajas so-
bre el procedimiento de producir vidrio diferente al de
equilibrio, en que el vidrio es previamente conformado
por rodillos conformadores y luego depositado sobre el
bafio de liquido. Los rodillos conformadores tienden en
general a enfriar profundamente el vidrio, precisando ca
lentamiento adicional para el procedimiento de acabado
superficial, y ademis esté&n usualmente moleteados, a fin
de dejar un dibujo impreso sobre el vidrio. Para obtener
un producto de acabado superficial de ealidad, debera
eliminarse el dibujo moleteado, precisindose mas tiempo
de permanencia sobre el baiio liquido.

El presente invento mejora apreciablemente la
estabilidad del procedimiento de flotacibn, ya que las
paredes divergentes anclan la banda y determinan, sustan
cialmente, la anchura final de la banda, lo que se tra-
duce en la eliminacidén, o en una disminucion material del
"culebreo" de la cinta. Por otra parte, la cantidad usual

de extensidén del vidrio depositado sobre el bafio en el
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procedimiento usual de flotacidn es disminuida, de modo
que no se precisa configuracidén alguna especial de depé
sito, como la que se precisaria en el procedimiento usual
para producir una banda de una cierta anchura. Incluso
con algo de extensidn del vidrio sobre el bafio, las pa-
redes divergentes determinan en general la anchura final
de la banda del vidrio a ser producida.

Otras ventajas se pondran de manifiesto de la
descripcidon que sigue considerada juntamente con los di-
bujos que se acompafian, en los cuales:

La figura 1 es una vista en planta de un apa-
rato para poner en practica el procedimiento de este in-
ventog

La figura 2 es una vista en corte longitudinal
tomada por la linea 2-2 de la figura 1; y

La figura 3 es una vista en corte tomada por
la linea 3-3 de la figura 1 mostrando detalles del apara-
to.

Refiriéndonos ahora a los dibujos, se ha ilus
trado el extremo de alimentacidn de un depdsito de fusidn
de vidrio identificado en general como 10, en el cual --
son alimentados, fundidos y refinados materiales de car-
ga de vidrio, y desde el cual es entregado vidrio a tra-
vés de un cuello 12 a encima de la superficie de un bafio
de liquidoe 14, tal como de estaiio fundido, de densidad
mayor gque la del vidrio. La descarga de vidrio rebosando
por un pico 16 en el cuello, es regulada por un mamparo
18 y puede ser totalmente interrumpida mediante un mampa-
ro 20. Ambos mamparos 18 y 20 son ajustables verticalmen-

te.
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La balsa de liquido 14 est& contenida en un
depésito 22 y es mantenida liquida mediante diversos ca
lentadores que no se han representado, pero que son de
naturaleza usual. El vidrio fluye desde el pico 16 a en
cima del liquido 14 a manera de una masa de alimentacidn
de vidrio desde la cual se desarrolla una banda 26 de
vidrio. El vidrio es inicialmenté descargado encima del
liquido entre un par de paredes 28 refractarias divergen
tes en lo que se denomina una regidén de estrangulacidn.
La parte final aguas abajo de las paredes 28 de estrangu
lacidén se conocen como blogues de contacto de salida y
se han identificado como 30. Las paredes 28 de la estran-
gulacibén pueden estar hechas de un material refractario
que serid mojado por el vidrio. Los blogques 30 de contac-
to de salida estan construidos de un material refracta-
rio, el cual puede ser grafito. La anchura de los blogues
30 de contacto de salida determina, sustancialmente, la
anchura final de la banda final o acabada de vidrio, aun
que el vidrio de la banda puede ensanchar o extenderse in
mediatamente después de la descarga desde la regidn de
estrangulacidén y los bloques de contacto de salida, pero
si se ensancha, se estrechari al cabo de muy poco tiempo
hasta sustancialmente la anchura entre los bloques de con
tacto de salida.

El depdsito 22 para el bafio 14 de liquido es-
t4 construido de preferencia incluyendo una primera par-
te 32 sobre la regidn de estrangulacidén, una segunda par
te 34 y una tercera parte 36, siendo las partes primera
y tercera adyacentes a los extremos de entrada y de sali-

da, respectivamente, del depdsito 22.
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La primera parte 32 del depos1£o 22 esté se-
parada del depdsito de fusidn por los mamparos 18 y 20,
y en particular por el mamparo 18 que se extiende enci-
ma del vidrio, y esti separado de la segunda parte 34
por una pared transversal 38 la cual se extiende desde
el techo hasta una posicidén inmediatamente encima del
vidrio. La parte 32 es pues una cémara, identificada
como la cimara 40, dentro de la cual puede ser introdu-
cido un gas bajo presidén por medio de una o mas tuberias
de entrada 42. También se han previsto medios de bombeo
44 y una alimentacidn 46 de gas.

Como se observari (véase en particular la fi-
gura 2), el depbdsito 22 es mls ancho que la distancia
entre los bloques 30 de contacto de salida, y que la se-
gunda parte 34 del depdsito 22 estd separada de la terce
ra parte 36 del depdésito 22 por una pared transversal 48
que se extiende desde el techo hasta una posicidn inme-
diatamente encima del vidrio 26, en forma muy parecida
a como lo hace la pared 38, Hay ademés paredes longitudi-
nales 50 que se extienden desde posiciones inmediatamen-
te encima del vidrio y entre las paredes 38 y 48 hacia
dentro de las paredes laterales del depdésito 22, Las pa-
redes 50 estén colgadas desde el techo del depbsito 22,
Asi, las paredes 38, 48, 50 y 50 definen una segunda ci
mara 54 dentro de la cual puede ser alimentado un gas
bajo presidn por medio de una tuberia 56 y una bomba 58
desde la alimentacidn 46.

La tercera parte 36 es el extremo de salida
del depdésito 22 y termina con una abertura de salida 56

a través de la cual pasa la banda de vidrio 26. La fuerza
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de traccidn para mover la banda de vidrio a lo lafgo del
baiio de liquido es provista por una serie de rodillos
tomadores 59 los cuales conducen el vidrio a un horno
60 de recocer, que tiene también una serie de rodillos
de traccién en él.

Gas procedente de la fuente 46 es alimentado
a las chmaras 62, 62 definidas por las paredes laterales
del depbsito y las paredes 50, y a la cémara 64 definida
por la tercera parte 36 del depdsito 22, mediante tube-
rias 65. El gas alimentado a las cémaras 40, 54, 62, 62
y 64 proporciona una atmbésfera protectora dentro del de-
pdésito 22, de manera que se elimina sustancialmente la
oxidacidén del liquido del baifio 14. Adicionalmente, el
gas alimentado a las cémaras 40 y 54 esté& bajo presidn
para los fines que se describiréan.

Puesto que el gas es alimentado bajo presidn
a las cémaras 40 y 54, y por tanto estid a una presidn di
ferente de la de aquella a la que es suministrado a las
chmaras 62, 62 y 64, preferiblemente se han provisto me-
dios de cierre hermético que estén asociados a las pare-
des 38, 48, 50 y 50. Los medios de cierre hermético pue-
den estar construidos de acuerdo con los principios de
la solicitud de patente norteamericana de Edmund R. Mich
alik y George W. Misson, Namero de Serie 191.833, presen
tada con fecha 2 de Mayo de 1962, titulada "Manufacture
of glass" ("fabricacibén de vidrio"). Medios similares de
cierre hermético pueden proveerse en la salida 66 del de
pbésito 22 a fin de evitar la entrada de aire atmosférico
en la clmara 64. Adicionalmente, puede usarse una corti-

na 68 o una serie de cortinas para disminuir el flujo de
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la atmbésfera protectora desde la cémara 64. -

Como se expone en la solicitud de patente
antes mencionada de Edmund R. Michalik, Nimero de Serie
188.664, una presidén aplicada a un area central de vi-
drio fundido soportada sobre una parte de un baiio de 1i
gquido, cuya presidn es diferente a la que hay en el ba-
fio de liquido exteriormente a y en contacto con el vi-
drio, produciré vidrio de un grosor que difiere del gro
sor de equilibrio, es decir, de aquel grosor que se ob-
tendra naturalmente cuando se soporta vidrio fundido so
bre una parte de un bafio liquido y se permite que se ex
tienda sin obstéculos. Cuando la presidn sobre el &rea
central del vidrio es superior a la que hay sobre el 1li-
quido, el vidrio tendra un grosor menor gque el grosor de
equilibrio; cuando la presidén sobre el vidrio sea menor
gue sobre el liguido, el vidrio tendrd un grosor mayor
que el grosor de equilibrio.

En la solicitud de patente antes mencionada
de Edmund R. Michalik, el vidrio se dimensiona en cuan-
to a grosor en una sola camara de presion, y tal grosor
de estabiliza en esa cémara de presidn permitiendo que
el vidrio se enfrie en ella antes de ser descargado des-
de ella. Por supuesto, el vidrio debe permanecer al gro-
sor deseado mientras estd en estado fundido para nivela-
cibén, es decir, para lograr superficies planas y parale-
las de la variedad acabada a fuego. Ello requiere una
cmara de presidn de considerable longitud y un tiempo
considerable. En el invento que se esté& describiendo, el
vidrio fundido es formado en una banda y es predimensio-

nado en cuanto a anchura final y a cualquier grosor desea
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sionada es luego avanzada dentro y a través de una ch-
mara de presidén en qué el vidrio se nivela y quedaacaba-
do superficialmente.

En general, la banda de vidrio gue descarga
desde la regidn de estrangulacidn y su cémara estéd pre-
dimensionada a un grosor deseado, cuyo grosor es mante-
nido y estabilizado al moverse el vidrio a través de la
cémara de presidn. Puesto que el vidrio esté solidifica-
do cuando es descargado desde la camara de presidn, pue-
de entonces ser conducido, sin presidén sobre &1, a la sa
lida y al horno de recocer. El vidrio puede ser dimensio
nado en la cémara de estrangulacibén a un grosor menor
que el deseado finalmente, y permitirse luego que crezca
en la chmara de presidn hasta el grosor deseado. Ademés,
el vidrio puede ser dimensionado a un grosor superior al
grosor de equilibriio en el procedimiento.

La presente solicitud, qgue corresponde a la
presentada en los Estados Unidos de América, el 30 de Ju-
lio de 1965, bajo el nimero 475.964, se acoge a los bene-~
ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-

dad Industrial.

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
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te de Invencidn en Espaiia, por VEINTE aﬁos,wson los si-
guientes:

l.- Procedimiento de fabricacidn de vidrio en
que el vidrio fundido esti soportado sobre una porcibn de
la superficie de una masa de liguido, caracterizado por
la mejora que comprende: depositar vidrio fundido sobre
la superficie de dicho liquido; encerrar el vidrio depo-
sitado por los bordes del mismo; aplicar presién al vi-
drio fundido encerrado, diferente a la que hay en el li-
quido exteriormente a y en contacto con el vidrio fundido
para dimensiopar el vidrio encerrado a un grosor deseado;
descargar el vidrio encerrado dimensionado; avanzar el
vidrio descargado a lo largo del liquido; mantener el gro
sor de dicho vidrio gue avanza; enfriar el vidrio que avan
za para estabilizar el grosor del mismo; y retirar el vi-
drio enfriado desde el ligquido.

2.- Un procedimiento seghn el punto 1, en el
cual dicho vidrio est& encerrado entre paredes divergen-
tes y es descargado a una anchura deseada.

3.- Un procedimiento segln el punto 2, en el
cual dicho vidrio enfriado tiene sustancialmente la misma
anchura que dicho vidrio descargado.

4,- Un procedimiento segin el punto 1, en el
cual dicha presidén es una presibén de fluido.

5.- Un procedimiento segln el punto 4, en el
cual dicha presidén de fluido sobre dicho vidrio fundido
es superior a la presibén sobre dicho ligquido.

6.- Un procedimiento segin el punto 4, en el
cual dicha presidén de fluido sobre dicho vidrio fundido es

inferior a la presibén sobre dicho liquido.
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7.- Procedimiento de fabricacidén de vidrio.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en el dibujo que se acompaiia y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a
mAquina por una sola cara.
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