MEWORTIA DESCRIPTIIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE A0S EN ESPANA,
A PAVOR DE IIBLEY OWENS FCRD GLASS COMPANY, DE NACIONA-
LIDAD WORTsAL+RICANA, RESIDENTE EN 811 MADISON AVENUE
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"PERFECCTONAMIENTOS BN LOS DISPOSITIVOS Di GUIA DE CINTAS
DE VIDRIO™
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Este invento se refiere ampliamente & la fabri-
cacidn de hojas o placas de vidrio por el procedimiento
de flotacidn, y de modo més concreto a la forma en que u-
na cinta de vidrio, flotando en el baiio de metal fundido
se sitia en 8l y se gula en su despluzamiento desde el ex-
tremo de formacidn al de descarga del aparato de flotacidn.

Un tipo representativo de formacidén de vidrio
de flotacidn se ilustra y describe en la patente de los
Estados Unidos n® 3.083.551, concedida el 2 de Abril de
1963, Segun se describe en ella, la fabricacidn de vidrio
plano por el procedimiento de flotacidén comprende la en-
trega del vidrio a una velocidzd conitrolada a un halio de
petal fundido y su avance a lo largo de la superficie del
bafio bajo las condiciones fisicas y técnicas que garanti-
zan,l, que se estableceria una capa de vidrio fundido en
el baflo, 2, que el vidrio de 1la capa puede fluir lateral-
mente sin ser ustorbado para desarrollar en la superficie
del batio un cusrpo flotante de vidrio fundido de espesor
estable, y 3, que el cuerpo flotante en forma de cinta
seréd hecho avanzar de manera continua a lo largo del bafio
y refrigerado suficientemente sezin avanza para permitir
gue sea sacado sin dafiir al bafio por medio de transporte
mecanico.

Por encima del bafio de flotacidn de metal fundi-
do se aporta un espacio principal cerrado herméticamente
0 cdmara de pleno para que contenga la denominada atmés-
fera de flotacidn que por 1o general es un gas no oxidan-—
te o mezcla de gases tal.us como nitrdgeno e hidrdgeno ba-
jo presidén suficiente para impedir la contaminacidn por

fuga al espacio principal.
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Dicho aparato producird una cita final de un
espesor eszncialmente igual al espesor estable o de equi- .
librio del cuerpo flotante, pero puede producirse una
cinta finalmente mds fina, inecrementando la velocidad
de los medios de transporte mecdnicos que desplazan la i

cinta desde el baiio fundido, incrementando asi el esfuer-

70 de traccidn sobre el cuerpo de cristal y atenuando su
espesor esiable segin 25 hecho avanzar a 1o largo del

bafio.
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En cualauier caso, un funcionamiento con éxito
del proceso de flotacidn exige que la cinta sea situada
de manera transversal en el bafio y guiada sujeta en su si-
tuacidén segin se la hace avanzar a través del aparato de
flotacidn hasta jue es quitada del bado fundido en el ex~
tremo de descarga.

Segin se explicaba en la patente de los Zstados
Unidos n? 3.223.%03 concedida el 14 de Diciembre de 1965
hasta ahora se ha propuesto "dirigir" la cinta de vidrio
segun se desplaza sobre el baiio fundido por medio del uso
de las denominadas burreras de agua, consistentes en tube-
rias de acerd inoxidable enfriadas proy:ctadas en el bafio
fundido a cualquiz=ra de los lados del mismo separadas del
paso deseado de la cinta. Estas barreras establecen corrien-
tes de contencidn de movimiento opuesto en y & la superfi-
cie del bailo, que actian para obligar de. forma simulténea-
a la cinta haeia las paredes opuestas del depbsito del
bafio. Lus barreras tumbién actuaban para definir el limite
del desplazamniento lateral de la cinta y, aunque normalmen-—
te fuera de contacto con los bordes de la misma, podian

ser movidas hacia dentro para empujar de manera mecdnica
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a la cinta hacia un lado u otro de este bafio de flotacidn.

Sin embargo, dichos dispositivos son capaces
solo de dirigir la c.nta a 1o largo de un paso general y
fueron sometidos a tan rdpido deterioro que necesitaron
ser sustituldos cada 3 a 10 dias durante una campafia,
Ademds, crearon condiciones objetables conocidas como bur-
bujas de barrera e impulsores de estafio, que aparentemen-
te se deben al hidrdgeno disuelto en el estaiio que sale
de la solucibn en el drea de las barreras, y fueron respon-
sables de defectos de distorsidn en el vidrio cerca del
borde de la cinta.

De conformidad con el presente invento, se apor-
tan medios de localizacidbn y retencidén del borde, que fun~
cionan sobre un principio en esencia diferente, para guiar
la cinta sobre el bafic de flotacidén a lo largo de un tra-
yecto determinado de antemano mis preciso y que, a2l mismo
tiempo, tienen una vida sorprendentemente larga y evitan
el establecimiento de condicionses en el bafio de flotacidn
que produzcan defectos en el producto de vidrio de flota-
cidn acabado,

Dicho brevemente, el dispositivo de este inven-
to comprsnde un elemento contorneado, a mods de barco, que
es inerte al metal 0 que en cualguier caso, no afectard
de manera adverss al mismo en el baflo, ni tampoco al vidrio
de la cinta, y que estd destinado a flotar en el metal fun-
dido del badio de flotacidn. El elemento en forma de barco
estd situado en el baio de flotscidn a lo largo de la linea
exacte que se desea siga el borde 1la cinta, anclado en
esta posicidn y enfriado en un grado suficiente para esta-

blecer corrientes de conveccidn laterales en el metal fun-
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dido del bafio de flotacidn que obligardn a la cinta hacia
el elemento de guia en forma de bvarco de flotacidn y la
mantendrdn en contacto con él.

Coro se indica anteriormente, es un objeto prin-
cipal de este invento aportar un elemento de localizacidn
y retencidn de bordes de cinta de construccidn mejorada
que guie y dirija de forma efieaz y precisa el movimiento
de la cinta de vidrio de flotacidn segin es hecha avanzar
sobre el ba .o de flotacidn y que no afecte de manera adver-
sq al vidrio de la cinta o al metal fundido del bhafo.

Otro ohjsto es la aportacidn del elemento de guia
que tiene el contorno qus permite y facilita el contacto
v la guia exaeta de 1la cinta ds vidrio con independencia
de la confipuracidn del borde de la cinta.

Otro objeto mis es aportar un elemento de guia,
enfriado por agua, de 8ste caricter que ejerza suficiente
accidn de enfriamiento sobre el metal fundido adyacente
en el baiio de f.otacidn par: establecer corrientes de con-
veccidn transversales en el mismo, que mantendrdn la cin-
ta de vidrio en contacto con el elem:nto de guia, pero que
no se pegardan al vidrio de la cinta que avanza pasando y
en contacto de deslizamiento con é1,

En los dibujos que se acompafian:

La figura 1% es una vista longitudinal, vertical,
en seccidn a través de una adquina rormadora de vidrio de
flotxcidén convencional equipada con los elementos de guia
de este invento,

La figura 28 es un plano dei aparato de la figu-
ra 12 con la cdmara de pleno quitada.

La figura 32 es una vista parcial, transversal




en seccidén a2 escala aumentada, tomada en esencia a lo lar-
go de la linea 3~3 de la figura 22,

La figura 42 es un plano de la forma referida
del dispositivo del invento mostrado en la figura 38.

5o Y la figura 52 es una vista similar a la de la
figura 42 pero ilustrando un elemento de guia de contorno
algo diferente.

De conformidad con el presente invento, se apor-
ta un método para guiar una cinta de,vidrio segun avanza

10.- a2 lo largo de un trayecto determinado previamente sobre
un bafio de wetal fundido en el aparato de formacidn de
vidrio de flotacibn, caracterizado por la flotacidén de un
elemento de guia en dicho metal fundido y 1la sujecidn del
elemento mencionado a un lado del trayecto,

15.- Tamb:én, de conformidad con el invento, se apor-
ta un aparato de formacidén de vidrio de flotacidn en el
que una cinta de vidrio avanza sobre un bafio de metal fun-
dido dentro de una atmbésfera de flotacidn, caracterizado
por un elemento de guia de cinta flotando en el metal fun-

20,= dido y medios para anclar el elemento de glia en posiecidn
fija con relucidn al trayecto deseado de recorrido de la
cinta.

Con referencia ahora de manera mds concreta a
los dibujos, se ilustra en las figuras 12 y 28 una méqui-
25~ na de vidrio de flotacidn tipica similar a la descubierta
en la antes mencionada p:tente de los Bstados Unidos
3.083,551. En este aparato el vidrio fundido 6 es suminis—
trado desde un antecrisocl 7 a un borde e canaldn 8 en
una cantidad regular y controlada por una puerta de guillo-

30.~- tina 9 y una compuerta 10.



El vidrio que fluye desde el canaldn 8 al haiio
metdlico 11 forma un cuerpo fundido flotante indicado en
16, desarrolldndose del mismo una capa flotante de espe-
sor estable 17 segin avanza sobre el baiio fundido.
5, = E1l batio fundido (por lo general de estafio) en
la estructura de depdsito 18 y el espacio prinecipal 21 so-
bre el bafio son calentados por irradiacidn de calor direc-
tamente hacia abijo dssde los calentadores 22, y el espa-
cio prineipal 21 que contiene la "atmdésfera principal™
10.- estd cerrado por una estructura de tejado o cidmara de ple~
no 23 que, con la ampliacidén 27, hace posible mantener
un volimen suficiente de gas protector sobre la parte del
batio de metal 11 que estd expuesta en cada lado del vidrio
en 1la cdmara de flotacidn. La estructura de tejado 23 estd
15.- provista a intervalos de conductos 24 conectados por ramales
25 a los colectores 26 a través de los que el gas protector
o8 introducido en el espacio principal 21 a una velocidad
que crea un =leno alii. E1 gas protector es uno que no reac-
ciona quimicamente con el estafio para producir contaminan-
20— tes del vidrio (por ejemplo una mezc.a de nitrdégeno e hi-
drégeno) y aportando un ingreso pleno al espacio principal
21, se impide la entrada del aire atmosférico.
Cuando la cinta final 29 va a ser en esencia del
mismo espesor que el espesor de equilibrio o estambre de
25,- vidrio, la temperatura del vidrio en la capa flotante o
cinta 17 debe controlarse con cuidaido de forma que se enfrie
progresivamente desde la puerta de guillotina 9 al extremo
de desc.rga del aparato, en cuyo momento la superficie de
la cinta debe alcanzar una temperatura a la que se ponga

30,- lo suficientemente rigida para permitir su transferencis



a un horno de recocido sobre medios de transporte mecdni-
cos sin detrimento para la superficie, es decir aproxima-
damente a 6509C, a cuya temperatura la viscosidad es de
10~7 poises.
5o Un tipo de medio de transporte mecdnico que pue-
de ser utilizado comprende rodillos de soporte 30, 31 y
32 y un rodillo superpuesto 33 montado exteriormente al
extremo de descarza del depdsito. Cualquiera de los rodi-~
llos 30 a 33 , o todos ellos, pu:den ser impulsidos y coo-
10.~ perar para aplicar un efecto de traccidn a la cinta de vi-
drio que se mueve hacia el oxtremo de salida lo suficiente-
para adelantarla a lo largo del bafig.
Cuando se desea una cite de espesor menor al de
squilibrio, esta puede ser obtenida incrementando la velo-
15.- cidad de los rodillos 30 a 33 y modificando asi syesfuerzo
de traccién y atenuando el cuerpo de vidrio fundide 17 con
respecto al espesor estable,
bin cualquier cuso, sin embargo, es importante
que lu cinta de vidrio que comprende 2l cuerpo fiotante
20.~ 16asi como la capa fiotante 17 sea guiada con exactitud
a lo largo de un trayecto determinado de antemano segin
avanza sobre =l bhafio 11 y hasta que es szcuda en la forma
final mostrada en 29.
De conformidad ¢ n el presente invento, este se
25.~ realiza con prefer ncie aportando una serie de elementos
de guia y retencidn en forma de barcos, designados en su
integriiad por el mimero 34, y haciendolos flotar en una
linea & lo largo de la longitud del trayecto, segin se
muestra mejor en la figura 22, que define el trayscto que

30.- se desea sea seguido por un borde 35 de la cinta.



Lag porciones de barco de los elementos 34 deben
ser construidas de un materi-1l que resista las altas tem—
teraturas halladas y que no contamine o afecte de manera
adversa al vidrio de 12 cinta o al metal del bafio con que
5.— los barcos estén en contacto. Con preferencia también debe
tener cualidades de lubrificacidén suficientes para reducir
la friccidn entre los barcos y la cinta de vidrio que pasa
moviéndose por.ellos. Los diversos tipos de carbdn, por é

ejemnirlo, son bien adacuados para 1z finalidad y los.barcos .

10.- mds adecuados hasta la fecha han sido mecanizados de blo-
ques de carbbn, dédndolas las formas deseadas. Asi, se ha
utilizado con mucho éxito en la prdetica actual en las mi-
quinas de vidrio de flotacidn comerciales un barco de for-
ma ovalada en general tal como el que se muestra en 36 en
15.=~ lag figuras 28 y 38, redondeado por tedos los lados y por
las superficies del fondo, y con un interior hueco 37.
Estos barcos 36 son anclados en los posiciones
deseadas y refrigerados por agua por medic de un conducto
38 que co;ﬁrende secciones de admisidn y expulsidn 39 y
20.~ 40, respectivamen.e, paralelas, conectadas a un extremo
por medio ue una seccidén en forma de U 41, E1 elemento 38
estd conformado hacia abajo, o doblado, como el 42 para
ampliar la seccidén en forms de U 41 en el barco 36 donde
encaja en el interior hueco 37 y puede ser retenido alli
25~ por medio de un cuerpo 0 curga de metal 43 que puede ser
fund:.do de manera conveniente en los barcos 36 con el me-
tal fundido del ba.lo 11, Cuando el cuerpo de metal 43 se
introduse estara en estado fundido o liquido y permanecers
por 1o general asi en los barcos que estdn situados en el

30.- extremo caliente del hafio, p:ro pucden solidificarse en
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los que estén en el extremo frio o adyacentes al mismo.
Sin embargo, el estado del cuerpo de metal 42 no tiene
importancia sobre el funcionamiento del dispositivo.

Los tubos paralelos 39 y 40 en el extremo abier-

Be= to del elemento 38 se proyecitan hacia el exterior del cie-

rre del balio o cdmara de pleno 23 y estdn soporiados para
el movimiento horizontal y vertical por un accesorio 44
que comprende collares 45 y tornillos de fijacidn 46 para
mantener 1los barcos 36 en anclaje en cualguier posicidn

10e= deseada lateralmente con respecto al bafio 11 y un tornillo
de ajuste 47 para ajustar el elemento 38 de manera vertical
y comprobar asi la profundidad a que los barcos 36 estdn
sumergidos.

3¢ aportan conexiones flexibles 48 para permi-

15.- tir que el agua u otro medio de refrigeracidn pueda ser
alimentado a la seccidn de tubo de admisidén 39 y extraido
por la seceidn de descarga o salida 40. Esto permite que
los barcos sean enfrimdos y transmitir asi una accidn
de refrigeracidn al metal fundido en el drea del baiio en

20.- que estdn flotando, 1o que es suficiente paru establecer
corrientes d-. conveccidn del caracter indicado por las fle-
chas 49 (figura 3%) cuyas corrientes obligan a la cinta
de vidrio hacia la pared lateral adyacente del depbsito
del bafio 18 y a mantener el borde 35 en contacto de guia

25 .- con los barcos 36 y el elemsnto de guia 34.

A causa de esta acce ' dn de retencidén y gula com-
binada resultante del uso de los elementos de guia del
presenteinvento ya no es necesario "vallar" ambos,lados
de la cinta dentro de un drea prescrita en general de des-

30, plazamiento, sino solamente disponer de flotacidn de los
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barcos 36 en un lado del bafio, a lo largo de la linea exac-
ta que se desea que tenga el borde del desplazamiento de

la cinta, con 10 gue es=-ta 1ltima avanzard & a ondular so-
bre el baio 1l con su borde precisamente en egsta linea.

Evidentemente los barcos 36 pueden ser mecaniza-
dos, moldeados o contornsados de otra manera a la forma de-
seada, de lu cusal al contorno oval general de la figura 28
es una, y el contorno general de rombo mostrado en la figu-
ra 5¢ es otro, Hablando en gensral es conveniente gue los
barcos presenten una superfieie curva u otra de pequeiio
contacto potencial con el borde de la cinta para reducir
al minimo el 4rez de contacto y facilitar un movimiento
relativemsente no impedido entr¢la cinta de vidrio y la su-
perficie del barco.

Otrz ventajs de los bareos contorneados es que
son adaptables no solo a la linea recta sino que pueden
ser emnle:dos también en dreas mds calientes del bafio don-
de el oorde de la cint2 es curvado debido a la difusidn
del vidrio y busca su espesor de equilibrio segin se mues—
en 50 y las dreas mis frias donde el borde de cinta es
curviado debido a la contraccidn del vidrio en situacidn,
donde la cinta estd siendo atenuada para disminuir el es-
pesor de equilibrio del vidrio. De manera :imilar, los bar-
cor contornezdos pueden adaptarse a otros tipos de condicio-
nes de borde no uniforme resultantes deotras causas.

El cualqui-r caso, el funcionamiento de los ele-
mentos de guia y retencidn de cinta en forma de barco del
invento supone simplem.nte la colocacidn y flotacidn de los
barcos en la @ituacidn deseada, el anclaje de los mismos

en esta posicidn por accionamiento del accesorio de coloca-



cidn y ajuste 44, y el control del flujo de medio refrige-
rante a/y desde el elemento conductor 38 para enfriar el
drea adyacen:e del batio en el grudo requerido para estable-~
cer corrientes de conveccidn suficientemente fuertes deba-
5 jo de la cinta para mantener el borde 35 de la misma en
contacto con el barco segin avanza sobre el baiio de flota-
eidn.
Se ha observado que cuando los dispositivos del
invento son accionados de esta manera no hay tendencia a
10.~ que el vidrio de la cinta se pegue a los barcos, que los
objecionables "burbujeos de barrera" e "impulsidn de esta=~
fio" son eliminudos por completo, y que estos dispositivos
de gula y retencidn de cinta tienen una duracidén eficaz
¥ sin problemas sorprendentemente larga en las operaciones
15.~ de vidrio de flotacidn comerciales. En efecto, el dnico
factor limitador de su vida dtil parece ser la tendencia
a formarse depdsitos de sulfuro de la atmdésfera del bafio
de la cém.ra de pleno 23 en la parte expuesta de lag tube=
rias del elemento conductor 38 y eventualmente la caida
204 en el bafio de flotacidén. Sin embargo, estos depdsitos pue-
den ser gquitados de las tuberias para su limpieza eventual
0, segin el invento, las tubsrias pueden ser recubiertas
por un recubrimi:mto inhibidor o protector, tal como pin-
tura cerémica, indicado en 51, para evitar la acumulacidn de
25, loe depdsitos de sulfuro.
N 0 T A
En resumen, la presente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.
l8,~ Perfeccionanientos en los dispositivos de

30.- guis de cintas de vidrio, segin avanza a lo largo de un
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trayscto determinado de antemano sobre un bafio de metal
fundido en un aparato de formacidn de vidrio de flotacién
caracterizado por la flotaeidn de un elemento de guia en
el metal fundido y el anclaje de la guia en un lado del
trayecto.

22,- Perfeccionamientos en los dispositivos de
guia de cintas de vidrio, segin la reivindicacidn primera
caracterizados por el enfriamiento del elemento de guia
y una parte del metal fundido debajo de la hoja de vidrio
vy adyacente al elemento de guia, para establecsr corrientes
de conveccidn de desplazamiento lateral en el bafio obligan-
do 2 la mencionada cinta hacia el elemento de guia y en
contacto cun el mismo,

3%,~ Perfeccionamientos en los dispositivos de
guia 82 cintas de vidrio, caracterizados por la existencia
de un elemento de guia de cinta flotando sobre el metal
fundido y medios de anclar dicho elemento de guia en posi-
cidn fija con relacidén al trayecto deseado de desplazamiento
de la cinta.

42,~ Perfeccionamientos en los dispositivos de
guia de cintus de vidrio, segin la reivindicacidn tercera,
caracterizados porque el elemsnto de gula es anclado a un
borde del trayecto deseazdo de desplazamiento y es contor-
neado paripresentar una car. curvada al trayecto.

58,~ Perfeccionamientos en los dispositivos de
guia de cintas de vidrio, segin la reivindicacidn tercera,
carzcterizados por existir medios para refrigerar el ele~
mento de guia de cinta y el metal fundido adyacente al
mismo, para establecer corrientes de conveccidn transver-

sales en el bafio que actilen sobre la porcidén de la cinta
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que es hecha avanzar sobrs aquel para obligar a la mencio-
nada cinta en contacto con el elemento de guia y hacia el
mismo.
2,- Perfeccionémientos en los dispositivos de
5. guia de cintas de vidrio, segin la reivindicacidn quinta,
caracterizados porqueel elemento de guia comprende un blo-
que de carbdn ahuecado y contorneado para presentar una
superficie curva al paso de la cinta.
72,~ Perfeccionamientos en los dispositivos de
10,= guia de cintas de vidrio, segin la reivindicacidn sexta,
caracterizados porque el medio de anclaje coaprende tube-
rias paralelas que se proyectan hacia afuera mis alld de
la atmbésfera de flotacidén y hacia dentro sobre el baiio
de metal fundido y estdn conectadas por una seccidn en for-
15,= ma de U en sus extreaos interiores, proyectdndose hacia
abajo la m=ncionads seccidn en la porcidn adecuada del ele-
mento de gula y el mencionado medio de enfriamiento compren—
de conexiones para introducir un medio de refrigeracién
a las tuberias paralelas y que salen de las mismas,

20,- 82,- Perfeccionanientos en los dispositivos de
guila de cintis de vidrio, segin la reivindicacidén séptima,

. caracterizados porque la parte de las tuberias paralelas
conectadas que estd exruesta a la atmdsfera de flotacidn
estd r:icubierta con una pintura cerdmica.

25.= 8,~ Perfeccionamientos en los dispositivos de
guia de cintas de vidrio, sesin la reivindicacipn séptima,
caracterizados porgue la parte shuecada del elemento de
guia comprende también un cuerpo de meial para fijar la
seccidn en forma de U en e. miembro.

30.- 108,- Perfaccionamientos en los dispositivos de
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guia de cintas de vidrio, segin la reivindicacidn sépti-
ma caracterizados porque el elemento de guia contorneado
puede tener forma de rombo visto en planta.

112.~ Perfeccionanientos en los dispositivos de
guia de cintes de vidrio, segin la reivindicacidn séptima,
caracterizados porque el elemento de guia contorneado
puede tawbién tener forma oval en vista en planta.

124, Perfeccionamientos en los dispositivos de
guia de cintas de vidrio, segin la reivindicacidn decimo-
primera, caracterizados porque &1 elemento de guia estd
redondeado ¢n sus superficies lateral y del fondo,

132,- PERFECCIORAMIENTOS EN LOS DISPOSITIVOS DE
GUIA DE CINTAS D& VIDRIO.

Segin se describe en la presente memoria que
con: ta de guince folios mecanografiados por una sola cara
y dibujos.

Madrid, 3 de Julio 1968
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