
'1 6  me

Como d iv ision al de l a  so lio itu d  de patente No. 
336.27$ de 31 Enero 1967

MENORÍA DESCRtPHVA
correspondiente a ta soiicitud de concesión de una.

PATENTE DE INVENCION
; ...................... *

SOUOTANTE: PiHrTurarov BR0TBER8 UMHBD'__________ ___ _

RESiDENCiA : ,

LIVERPOOL 2y Lanoashire^ Inglater

-
ENUNCiADO: " UN METODO DE FABRICACION DE VIDRIO PLANO "

T! í..................................................
.

Prioridad: Patente... .británica............n.°.4.$22/66.......dei...2r2r6.6.......

vo

-1-

i!

i

t



-  2 -

Bate Invento ae refiere a la  fabrioaoión de vidrio pla­
no.

En la  fabrioaoión de vidrio plano sobre un baño en fusión, 
la  práotioa general ba sido mantener una oámara a presión de un gas 
proteotor en e l espacio libre definido sobre e l baHo. El gas proteo- 
tor se ha suministrado al espaoio libre a través de una tubería exis 
tente en una estructura de oubierta sobre e l baHo y conectada median 
te ramales a unos colectores a través de los cuales e l gas protector 
se entrega a l in terior del espaoio lib re a una razón preoisa para 

^  orear una cámara a presión en e l indicado espaoio lib re . Tal dispo­
sición de tuberías oolectoras y de ramales se desoribe detalladamen 
te  en la  Patente Española n° 241.675*

El gas proteotor suministrado es especialmente neoesario 
cuando e l baño es un baño de metal en fusión, por ejemplo estaño en 

18 fusión o una aleación de estaño en fusión con un peso espeoífioo su­
perior a l del vidrio y que se enouentra en un estado faoilmente oxi­
dable, en cuyo oaso se u tiliz a  un gas antioxidante para cubrir todas 
las superficies descubiertas del baño. En general, las superficies 
descubiertas se encuentran a los lados de la  cinta de vidrio que se 

20 está produciendo sobre e l baño.
Con referencia a las temperaturas que trae oonsigo la  

realización de los procesos sobre e l baño de metal en fusión, ge­
neralmente puede decirse que en el extremo oaliente la  temperatura 
es por lo menos de 1.0000C y en e l extremo frío  o de dosoarga la  tem 

25 peratura sería  del orden de los 6500c.
Según se menciona en la  Memoria descriptiva de la  antes 

citada Patente, e l gas proteotor empleado puede ser oualquier gas 
inerte apropiado, por ejemplo nitrógeno, que es un gas que no reao- 
oionará químicamente oon e l estaño del que, por ejemplo está cons- 

30 titu ído  e l baño en fusión, a f in  de evitar la  produooión de contami
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1 nautas para el vidrio, por ejemplo óxido de estaño o sulfuro de están: 
Un principal objeto del presente invento es fa c ilita r  

e l oontrol de la  atmósfera en el espacio libre sobre el baño corran 
do herméticamente unas oon otras las secoiones del espacio lib re .
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El mantenimiento del gas proteotor en e l espacio libre 
sobre al baño implica e l suministro de una gran cantidad de una at­
mósfera antioxidante lo que representa el suministro de muchos miles 
de pies cúbicos de gas por hora a causa de las pérdidas de atmósfera 
del espaoio lib re .

Otro objeto del invento es ayudar al mantenimiento de una 
cámara a presión de un gas proteotor en e l in terior del espaoio libre, 
facilitando adioionalmente un retén de líquidos en e l extremo de en 
trada o en el extremo de descarga o en ambos extremos del baño.

En conoecuenoia e l invento proporciona un método de fa -
13
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brioación de vidrio plano que comprende suministrar vidrio en fusión 
a una estruotura de depósito que contiene una cubierta que delimita 
un espaoio libre sobre la  superfioie de un baño de material en fu­
sión oontenido en la  estructura de depósito y que tiene un mayor pe 
so específico que el del vidrio,avanzar e l  vidrio en forma de ointa 
a lo largo de la  superfioie del material del baño hasta una estre­
cha abertura de descarga de la  estruotura de depósito, y orear una 
oámara a presión de atmósfera en el espaoio lib re , caracterizado 
por formar en la  superfioie superior de la  ointa de vidrio a l menos 
una balsa localizada de líquido, dividir e l  espacio libre en secoLo

25
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nes herméticamente oerradas unas oon otras, dando lugar a que la  par­
te inferior de una partición que sale de cubierta llegue hasta la  
balsa y forme un retén líquido oon é l, y mantener una atmósfera pre 
determinada en oada una de las secciones herméticamente cerradas.

30

En una realización preferida del invento la  atmósfera 
de las secoiones separadas y herméticamente cerradas tienen oarao-



terístloas diferentes. La oámara a presión en una de las secciones 
herméticamente cerradas puede ser mantenida a una presión superior 
a la  de otras seooiones,

A fin  de que e l invento pueda comprenderse más faollmen 
te se describirán ahora, oomo ejemplos, algunas realizaciones del 
mismo oon referenoia a los adjuntos dibujos esquemáticos, en los que:

La figura 1 es un alzado en sección que muestra una es­
tructura de depósito y una estructura de cubierta superpuesta tales 
como las que se emplean en la  antes mencionada Patente Española n°
241.675) y que incluyen medios de acuerdo con e l invento para mante­
ner un cierre hermétioo líquido oeroa del extremo de descarga de la  
estructura da depósito

La Figura 2 es un alzado en seooión del extremo de en­
trada de una estruotura de depósito y de una estructura de cubierta 
superpuesta, mostrando la  provisión de un cierre hermético líquido 
de acuerdo oon e l invento en e l extremo de entrada de un baño de me­
ta l  en fusión. -

La Figura 3 es un alzado en sección, similar a una parte 
de la  Figura 2, que muestra otra forma de cierre hermétioo líquido 
de acuerdo oon e l invento oeroa del extremo de descarga de la  estruo­
tura de depósito.

La Figura 4 es una seooión sobre la  línea IV-IV de la
Figura 3.

En los dibujos, las  oifras de referencias iguales ind i- 
oan partes iguales o similares.

Con referenoia ahora a la  Figura 1 de los dibujos, una 
estruotura de depósito se indioa generalmente en 1 e incluye un piso 
(2), paredes de extremo (3) y paredes la tera les de oonexión (4) . Su­
perpuesta sobre la  estructura de depósito va una estructura de oubier 
ta  que inoluye un teoho (5) , paredes de extremo (6) y paredes la tera
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les  (7) que descansan sobre las paredes laterales (4) de la  estruc­
tura de depósito.

Entre las paredes de extremo (3 y 6) de las estructuras 
de depósito y de cubierta en el extremo de descarga de la  estruotura 
de depósito se forma una abertura de descarga (8) a través de la  oual 
una cinta de vidrio (9) flotantemente soportada sobre un baño (10) 
de metal en fusión oontenido por la  estruotura de depósito (1 ) pasa 
a un rodillo tomador (11) y de aquí a un horno continuo de recooido 
(que no se muestra) según se oonooe bien en la  técnica.

La estruotura de oubierta (5y 6 y 7) delimita un espaoio 
libre sobre el baño de metal en fusión (lO)y ajustablemente montada 
por medios que no se muestran en la  estructura de oubierta a través 
del espaoio libre y cerca de la  abertura de descarga (8), hay una 
partióion (12) cuyo borde inferior puede ser de carbón. La partioión 
(12) está suspendida por unos medios oolgadores oorrientes, tales 
oomo los que se emplean para mantener un ajuste de trampillas vertí 
oales en los aparatos de la  clase desorita, y que generalmente se 
indican mediante la  línea a trazos 13.

La partición (12) intersecta la  superficie (14) del ba 
ño en fusión y por consiguiente forma un oierre hermátioo líquido 
(15) de material en fusión que separa una parte del espacio libre 
de la  parte principal de dicho espaoio lib re , es deoir desde la  en 
trada al baño hasta la  partioión (12), dejando sobre e l lado de de_s 
carga de la  partición (12) un volumen relativamente pequeño de espa­
oio libre que oomunioa con la  abertura de descarga (8).

Para permitir e l avance sin obstáoulos de la  ointa (9) 
a lo largo del baño de metal en fusión, un rodillo  de oarbón (16) 
va montado en la  estruotura de depósito a aproximadamente e l nivel 
superficial (14) del baño para deprimir suficientemente a la  ointa 
(9) según la  misma aloansa a la  partioión (12) para permitir que la
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ointa pase "bajo e l borde inferior sumergido de la  partición, y e l 
rodillo  tomador (11) va montado de forma que dirige de nuevo a la  
ointa (?) a través de la  abertura de descarga (8) sin que la  ointa 
toque a l umbral (17) formado sobre la  pared de extremo (3) de la  
estruotura de depósito.

En e l aparato que se ilu s tra  en la  Figura 1, e l vidrio 
en fusión (18) fluye desde un anteorisol (19) de un homo de fusión 
de vidrio sobre un borde (20) para pasar entre un par de rodillos 
ooladores (21 y 22) refrigerados por agua que están dispuestos por 
enoima de la  pared de extremo (3) de la  estruotura de depósito en 
e l  extremo de entrada del baño. Una ointa de vidrio (23) es produoi- 
da por los rodillos coladores (21 y 22) y es entregada sobre la  su­
perficie (14) del baño de metal en fusión y es avanzada a lo largo de 
dicha superficie a través de la  abertura de entrada (24) delimitada 
entre la  pared da extremo (6) de la  estruotura de cubierta en e l ex­
tremo de entrada del baño y la  superficie (14) del metal en fusión. 
Puede fac ilita rse  un oierre hermético entre la  superficie-inferior . 
de la  pared de extremo de entrada (6) y la  superfioie superior de 
la  cinta de vidrio produoiendo un flujo laminar de gas proteotor a ' 
través de la  abertura de entrada (24) tanto a l in terior como afuera 
del espaoio libre sobre e l baño.

Unos reguladores térmicos (25) van montados en e l espa­
oio libre sobre el baño y otros reguladores térmicos (26) van sumer­
gidos en el baño. En e l extremo de entrada del aparato, dichos regu­
ladores térmicos mantienen una temperatura de aproximadamente 1.00000 
o más elevada en una suficiente longitud del baño para transformar 
la  ointa (23) en una capa de vidrio en fusión de la  que se desarrolla 
un cuerpo flotante de vidrio permitiéndose un flu jo  libre la te ra l de 
la  oapa de vidrio en fusión. El cuerpo flotante de. vidrio en fusión 
es enfriado según e l mismo es avanzado en forma de ointa a lo largo
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del baño para producir la  definitiva cinta de vidrio (9).
El gaa protector ea suministrado a la  parta del espacio l i- ' 

bre existente entre la  partioión (12) y l a  pared del extremo de entrad: 
(6) de la  estruotura de cubierta a través de una serie de oonduotos(27) 
ouyos conduotos están ooneotados por ramalea (28) a los ooleotores(29), 
y utilizando una construcción.de acuerdo oon a l invento y según se aoa-' 
ba de describir, pueden mantenerse en el espaoio libre presiones más 
elevadas, de por ejemplo 25 mm. de agua, por el mismo gasto de atmós­
fera, para producir una mayor proteooión de las superficies expuestas 
del baño de metal en fusión entre la  entrada (24) y la  partioión (12) 
contra el ingreso de la  atmósfera ambiente. Los oonduotos (27a) se ex­
tienden a través del techo (5) al in terior del espacio libre en e l ex­
tremo de descarga del baño más a llá  de la  partioión (12) para mantener 
e l gas proteotor a una presión normal de por ejemplo 4 mm. de agua en 
la  parte del espacio libre en e l extremo de descarga del baño.

Como la  parte del espaoio lib re  anterior a la  partición 
(12) está separada y herméticamente cerrada de la  parte del extremo 
de desoarga del baño, la  atmósfera mantenida sobre a l baño antes de 
la  partioión (12) puede tener una composición diferente a la  del ex­
tremo dé desoarga. Por ejemplo; la  atmósfera proteotora sobre la  parte 
prinoipal del baño, que está a una presión de 25 mm. de agua, puede oon 
tener un 3% de hidrógeno, en tanto que la  atmósfera en e l extremo de 
desoarga, donde la  posibilidad de contaminación es mayor, puede oonte- 
ner un 10% de hidrógeno.

Según se ilu stra  en la  Figura 2, e l invento puede también 
aplioarse a un aparato para e l transporte o para un tratamiento super­
f ic ia l  de la  cinta de vidrio (23) formada por los rodillos coladores 
(21 y 22). El antecrisol (19) está soportado sobre una estructura (30) 
y una serie de rodillos transportadores (31) oonducen la  cinta la ­
minada de vidrio (23) desde los rodillos coladores ( 21 y 22 ) sobre
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1 . l a  superfioie (14) del baño (10) de metal en fusión.
Las oondioiones térmioas a lo largo del baño están ragú 

ladas de forma que la  ointa de vidrio laminada (23) es transportada 
sin oamibios a lo largo del baño, 0 existe una fusión superfioial de
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las superfioies de la  ointa para producir unas superficies de "acaba­
do a fuego". El mantenimiento de la  más elevada presión en el espaoio 
libre sobre e l baño es ayudado faoilmante adioionalmente un oierre 
hermétioo liquido oeroa del extremo de entrada del baño, y, a ta l 
fin , una segunda partioión (32) va montada en la  estruotura de cubier

10 ta  a través del espaoio libre oeroa de la  entrada (24) .  La partioión 
(32) ouelga de unos medios ajustables, indicados en 33, de la  misma 
forma que la  partioión (12) de la  Figura 1, y e l borde inferior de 
la  partioión (32) interseota la  superficie (14) del baño (10) para 
formar un cierre hermético liquido (34)*

18 Un rodillo  depresor de carbón (35) similar a l rodillo  16, 
está montado precisamente al frente de la  partioión 32 al nivel su­
perfioial del baño a fin  de deprimir la  ointa de vidrio (23) ouando 
la  misma aloanza a la  partioión (32) y permitir que dioha ointa pase 
por debajo del borde inferior sumergido de la  partioión. El gas pro-

20 teotor a la  presión de oámara normal, por ejemplo aproximadamente a 
4 mm. de agua, es entregado al in terior de la  parte del espaoio libre 
anterior a la  partioión 32 a través de unos oonductos (36) que se ex 
tienden a través de la  estruotura de oubierta.

Se apreoiará que la  inmersión del bordo inferior de las
28 particiones (12 y 32) puede ser del orden de los 10 mm. La presencia 

sobre el baño de la  presión más elevada, es decir de la  atmósfera pro, 
teotora a una presión de 25 mm. de agua, reduoe la  posibilidad de que 
la  ointa saoada del baño lleve contaminantes, que se produoen por el 
oontaoto con el baño en circunstancias debidas al ingreso de la  atmós

30 fera ambiente en e l in terior del espaoio lib re , lo que puede afeotar
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a la  calidad del vidrio, no estando presentes tales contaminantes en 
las presiones más elevadas.

En las Figuras 3 y 4 se ilu s tra  otra realización del in­
vento. La partición (12) está formada de tre s  partes, o sea, una par 
te dentral (40) y dos partes laterales (41) . La parte inferior de la  
partición está conformada de forma que la  misma tiene una parte cen­
tra l  reoortada que queda situada sobre e l paso del recorrido de la  
ointa de vidrio (9) a lo largo del baño (10) de metal en fusión, y par­
tes laterales más profundas (42) formadas por las partes inferiores 
de las partes laterales (41) de la  partioión, cuyas partes laterales 
se sumergen en e l baño de metal en fusión a cada lado del paso del re 
corrido de la  ointa de vidrio.

El borde inferior de la  parte oentral (40) de la  partioión 
se indica en 43, y le  partioión está situada de forma que dioho borde 
(43) queda espadado pero en oercana proximidad del paso del reoorrido 
de la  superficie superior de la  ointa de vidrio (9) . Una balsa de me­
ta l  en fusión (44) se mantiene sobre la  superfioie superior de la  oin 
ta  de vidrio y al borde inferior (44) de la  partioión se sumerge en el 
in terior de dicha balsa de forma que se fa c il i ta  un oierre hermétioo 
líquido entre la  partioión y la  superfioie superior del vidrio.

Las oaras interiores de las partes laterales más profundas 
(42) están también ligeramente recortadas según se indica en 45 para 
permitir e l paso sin deterioros de la  ointa de vidrio por debajo de la  
partioión en tanto se asegura solamente un pequeño huelgo entre las 
partes laterales y los bordes de la  cinta de vidrio.

El metal en fusión que forma la  balsa (44) puede ser el 
mismo metal que el del baño y es rellenado ouando es necesario a tra­
vés de una tubería de suministro (46) . Unas barras laterales (47) de 
un material no humectable, por ejemplo de carbón, están situadas me­
diante soportes (48) exactamente por enoima ¿e la  superficie de los
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márgenes del vidrio para lim itar los costados de la  balsa. Para mayor 
claridad, en la  Figura 4 solamente se muestra una de las barras la te ­
ra les (47). La balsa está mantenida en posición oontra la  tendencia 
a moverse con la  cinta de vidrio hacia e l extremo de desoarga del ba­
ño mediante la  inolina.oión ascendente de la  cinta según la  cisma es 
levantada continuamente de la  superfioie del baño para su descarga 
a través de la  abertura 8. Esto asegura que la  balsa (44) permaneoe  ̂
estacionaria sobre la  superfioie superior de la  cinta do vidrio, de 
forma que queda asegurado e l cierre hermético que se desea. La pre­
sión de, por ejemplo, 25 mm. de agua, se mantiene en e l lado anterior 
a la  partición (12) y tiende a deprimir e l nivel superficial de la  
parte de la  balsa sobre aquel lado de la  partioión, mientras que el 
nivel superficial de la  parte de la  balsa sobre e l lado posterior, 
en que la  presión del gas protector es, por ejemplo, de 4 mm. de 
agua, se elevará según se indica a escala exagerada en las Figuras 
3 y 4 para mayor claridad. Esta diferencia del nivel superficial de 
las dos partes de la  balsa, por ejemplo de 3,5 mm. de estaño en fu­
sión, no es sin embargo tan grande oomo para disminuir e l mantenimien 
to  del oierre hermétioo líquido por debajo de la  partición (12).

Como una alternativa al uso de las barras laterales (47), 
loa bordes de la  ointa de vidrio pueden ser ourvados hacia arriba de 
forma que la  ointa de vidrio tenga una configuración estreoha en for 
ma de artesa en la  que queda confinada la  balsa de retén del mate­
r ia l  en fusión.

También puede aplicarse el invento para separar y cerrar 
herméticamente otras seociones del espacio libre sobre el baño, cuan­
do se desea mantener atmósferas que posean diferentes características 
entre s í sobre diferentes partes del baño, por ejemplo una atmósfera 
que oontenga una sal vaporizada para tra ta r  la  superfioie de la  oln- 
tá . Cuando se emplea una partición oomo se ilu s tra  en las Figuras 3
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y 4 su una situación más central de la  estruotura de depósito o en 
e l extremo de entrada del baño, una barra de oarbón puede extender­
se a través de la  ointa de vidrio precisamente por enoima de la  su­
perficie del vidrio en e l lado de baja presión de la  balsa de oierre 
para mantener la  balsa en posición por debajo de la  partioión y oqn 
tra  cualquier tendencia de la  balsa a ser movida haoia delante sobre 
la  ointa de vidrio desde el lado de la  presión a lta  al lado de la  pre 
sión baja de la  partioión.

Como una alternativa a la  partioión en tres partes (40 y 
41) que se ilu stra  en la  Figura 4) la  partioión con su borde inferior 
recortado puede construirse en una sola pieza.

En oonseouenoia, e l presente invento comprende e l produo- 
to producido sobre un baño de metal en fusión sobre e l que se mantiene 
la  presión más elevada de atmósfera proteotora, siendo la  presión del 
orden de los 25 mm. de agua, es deoir siete u ooho veoes mayor que la  
presión que en general se u tiliz a  actualmente.

En resumen la  Patente de Invenoión que se so lio ita  deberá 
recaer sobre las siguientes;

-  REIVINDICACIONES -
20

25

\ 1 a Un método de fabricación de vidrio plano que comprende 
suministrar vidrio en fusión a una estruotura de depósito que contiene 
una cubierta que delimita un espaoio libre sobre la  superficie de un 
baño de material en fusión oontenido en la  estruotura de depósito 
y que tiene un mayor peso espeoífioo que e l del vidrio, avanzar el 
vidrio en forma de cinta a lo largo de la  superfioie del material 
del baño hasta una estrecha abertura de descarga de la  estruotura

30

de depósito, y orear una oámara a presión de atmósfera en e l espa­
oio lib re , caracterizado por formar en la  superfioie superior de la  
ointa de vidrio al menos una balsa localizada de líquido, dividir e l 
espaoio libra en secciones herméticamente cerradas unas con otras -
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dando lugar a que la  parte Inferior de una partioión que sale de la  
oubierta llegue hasta la  balsa y forme un retén liquido oon é l, y 
mantener una atmósfera predeterminada en oada una de las secoiones 
herméticamente cerradas.

2 & Un método según la  reivindicación 1 a, oaraoterizado 
porque la  atmósfera en las secciones separadas y herméticamente oe­
rradas tienen diferentes características.

3" Un método según la  reivindicación 2 a caracterizado 
porque la  oámara a presión e una de las seociones herméticamente 
oerradas es mantenida a una presión superior a la  de otras seccio­
nes.

4a Se reivindica por último oomo objeto sobre e l que ha 
de recaer la  Patente de Invenoión que se so lic ita : "UN METODO DE FÁ 
BRICA0I0N DE VIDRIO PLANO"

Todo oonforme queda desorito y reivindicado en la  presen­
te Memoria descriptiva que oonsta de dooe páginas mecanografiadas y 
dibujos adjuntos.

20
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Madrid, 16 de Diciembre 1%7
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