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31 presente invento se refiere a la fabricación 
de vidrio de flotación y de manera más particular a un mé­
todo y aparato para impedir los defectos en el vidrio aca­
bado, resultantes de la condensación y aglomeración de me­
tal fundido evaporado de áreas del baño de flotación expues­
tos a la atmósfera de flotación.

Aunque la producción de vidrio de flotación, co­
mo producto comercial, es relativamente nueva, se fabrica 
ya por algunas de las mayores compañías vidrieras, y una 
forma convencional de aparato formador de vidrio de flota­
ción se ilustra y describe en la patente de los Estados Uni­
dos número 3.083.551) concedida el 2 de Abril de 1963. Según 
se explica allí, la fabricación de vidrio por el proceso de 
flotación comprende introducir vidrio a un ritmo controlado 
en un baño de metal fundido y hacerlo avanzar a lo largo 
de la superficie del baño bajqbondihiones físicas y térmicas 
que garantizan (1) que el estrato de vidrio fundido se esta­
blecerá en el baño (2) que el vidrio en el sustrato puede 
fluir lateralmente sin ser obstaculizado, para desarrollar 
sobre la superficie del baño un cuerpo flotante de vidrio 
fundido de espesor estable y (3) que el cuerpo flotante en 
forma de cinta será introducido continuamente a lo largo 
del baño y enfriado de manera suficiente según avanza, para 
pirmitir ser extraído sin daños del baño por medios de 
transporte mecánicos.

Sobre el baño de flotación de metal fundido, hay 
dispuesta una cámara impelente herméticamente cerradapara 
contener la denominada atmósfera de flotación.

Como una de las ventajas del vidrio de flotación 
es que es formado con el acabado de superficie deseado, y



10 .-

15.-

20 .-

25.-

30.-

no necesita por lo tanto ser pulimentado la explotación co­
mercial afortunada del proceso de flotación e¿ige que no se 
permita adherirse o acumularse en la superficie superior o 
expuesta de la cinta de vidrio de flotación materia extra­
ña de clase alguna.

Sin embargo, según se practica hasta la fecha, 
se ha experimentado una considerable dificultad por las de­
nominadas "gotas de estaño" que caen o gotean del techo de 
la cámara impolente sobre la superficie de la cinta de vi­
drio caliente y que han dado como resultado perdidas de pro­
ducción reales tan altas como el 40% en algunos casos.

De conformidad con este invento, dichos defectos 
del tipo de gota de metal son eliminados, acortando una cu­
bierta para el metal fundido del baño de flotación, a cada 
lado de la cinta de vidrio que avanza sobre aquel, para re­
ducir, si no impedir,completamente, la evaporación del metal 
de las áre t.s de superficie anteriormente expuestas del baño.

En los dibujos que se acompañan:
La figura 1§ es una vista longitudinal, vertical, 

en sección, a través d ̂ un tipo representativo de máquina 
de formar vidrio,de flotación, equipadas las cubiertas con 
el baño de la invención.

La figura 2§ es un plano del aparato de la figu­
ra 18, con la cámara impel mte retirada.

La figura 3- es una vista transversal, vertical, 
en sección, tomada en esencia a lo largo de la línea 3-3 
de la figura 1§, y mostrando una forma preferida de cubier­
ta del baño.

La figura 48 es un plano parcial de una forma 
modificada Je la cubierta del invento.



10.-

15.-

20.-

25.-

30.-

- 4 -

Y la figura 5^ os una vista similar áe la figura 
4^, ilustrando otra forma modificada de la cubierta del baño.

De confortiidad con el presente invento, se apor+* 
ta un método para producir vidrio de flotación en el que 
una cinta de vidrio se hace flotar sobre u^ baño de metal 
fundido, de anchura mayor que la de la cinta, y avanzar so­
bre el mismo, en una cámara de flotación que contiene una 
atmósfera cerrada, caracterizado por cubrir la superficie 
del baño en ambos 1 idos de la cinta, para impedir la evapo­
ración del metal del baño y p.evenir así el goteo de metal 
evaporado del baño sobre la cinta.

También, según este invento, se aporta un aparato 
para formar vidrio de flotación que incluye un depósito, 
un baño da m.tal fundido en el depósito sobre el que la 
cinta de vidrio de ancho menor que el baño es hecha flotar 
y avanzar y una cámara de flotación situada sobre el baño 
y que encierra una atmósfera te flotación sobre aquella 
caracterizado por la existencia de una cubierta sobre la su- 
perfic e del baño en cada lado de la cinta y adyacente a 
aquella.

Con referencia ahora de manera más concreta a los 
dibujos, en las figuras 13 y 23 se ilustra una máquina de 
vidrio de flotación típica, similar a la que se describe 
en la patente de los Estados Unidos número 3*083.551. En 
este aparato se suministra vidrio fundido 6 desde un ante­
crisol 7 a un saliente de embocadura 8 en una cantidad re­
gulada y controlada por una puerta de guillotina 9 y una 
compuerta 10.

El flujo de vidrio desde la embocadura 8 en el 
baño de metal 11 relativamente ancho, forma un cuerpo

!
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fundido flotante indicado en 16, formándose del mismo un 
estrato flotante de espesor estable 17.

El baño de metal (que puede ser de estaño) en 
la estructura del depósito y el espacio anterior 21 sobre 
el baño, son calentados por irradiación de calor dirigida 
hacia abajo desde los calentadores 22 y este espacio en ca­
beza 21, que contiene la "atmósfera de flotación" está ce­
rrado por una estructura de tejado o cámara impelente 23  

que, con proyección 27, hace posible mantener un volumen 
suficiente de gas protector sobre aquella parte del baño 
le metal 11 que está expuesta en cada lado del vidrio en la 
cámra de flotación. La estructura de tejados 23 está pro­
vista a intervalos con conductos 24 conectados por deriva­
ciones 25 a conectores 26 a través de los que el gas protec­
tor es introducido en el espacio de cabeza 21 a un ritmo 
que produzca un pleno en el mismo. El gas protector será 
uno que no reaccione químicamente con el estaño produciendo 
contaminantes del vidrio (por ejemplo, una mezcla de nitro- 
geno e hidrógeno) y que sin embargo al producir un pleno 
en el espacio en cabeza 21, impida la entrada de aire atmos­
férico, al menos teóricamente,

Cuando la cinta final 29 deba ser de esencialmente 
el mismo espesor que el espesor del equilibrio o estable 
del viario, la temperatura de 'ste ultimo en el estrato 
flotante o cinta 17 debe ser controlada de manera cuidadosa 
para que ae enfríe en forma progresiva desde la puerta de 
guillotina 9 al extremo de descarga del aparato, en cuyo 
momento la superficie de la cinta debe llegar a un tempera­
tura .a la que esté suficientemente rígido, para permitir 
su transferencia a un horno de túnel o medio transportador
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mecánico sin detrimento de las superficies, por ejemplo 
65090, al que la viscosidad es de aproximadamente lO^poises.

Un tipo de medio transportador mecánico que pue­
de ser utilizado incluye rodillos de sustentación 30 a 32 
y un rodillo superpuesto 33 montado exteriormente del ex­
tremo de descarga del depósito. Cualquiera, o todos los ro­
dillos 30 a 33) pueden ser propulsados y colaborar para apli­
car un esfuerzo de tracción a la cinta de vidrio que se mue­
ve hacia el extremo de salida, suficiente ptra hacerla avan­
zar a lo largo del baño.

Cuando se desee una cinta de espesor menor al del 
equilibrio, se puede obtener incrementando la velocidad de 
los rodillos 30 a 33 y modificando así su esfuerzo de trac­
ción y atenuando el cuerpo de vidrio fundido 17 de espesor 
estable.

En cualquier caso, los aparatos de formación de 
vidrio de flotación de este tipo, como los explotados has­
ta ahora, producían cintas da vidrio con gotas de metal so­
bre sus superficies superiores, o embebidas en ellas, creando 
defectos que daban como resultado el rechazo de áreas con­
siderables de la cinta para uso comercial. Según se ha in­
dicado arriba, tales defectos eran causados por el goteo 
de metal desde el techo 34 de la cámara impélante en la 
cinta de vidrio que avanzaba sobre el baño fundido 11 y daba 
lugar a pérdidas de producción considerablemente altas, 
si no prohibitivas.

&hora se ha determinado que este goteo era debido 
a la evaporación de metal fundido desde las áreas hasta 
ahora expuestas del baño Je flotación que yace a cada lado 
de la cinta de vidrio y que se condensaba o depositaba en
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los espacios de poros de las superficies refractarias ex­
puestas en el interior de la cámara impelente. Al transcu­
rrir determinado tiempo, la concentración de metal se hacía 
lo suficientemente grande para aglomerarse y caer o gotear, 
en particular desde el techo de la cámara impelente, sobre 
la cinta de vidrio que avanzaba a través de ella, y se ad­
vertirá (figura 2§) que el área de metal expuesta era mayor 
en el extremo caliente del aparato, donde el cuerpo flotan­
te le vidrio 16 se convierte en el estrato flotante o cinta 
17 de espesor de equilibrio, y donde el vidrio estaba más 
caliente ymás fluido, y por lo tanto, más susceptible de su­
frir danos permanentes por el metal goteante.

Sobre esta base, se ha descubierto que la evapo­
ración del metai iei balo 11 puede ser reducida grandemente 
y eliminado prácticamente el goteo resultante del metal cu­
briendo el baño de flotación a ciída lado de la cinta án avan­
ce de vidrio, según se muestra en 35 en la figura 28.

La cubierta 35 puede ser formada y colocada en 
cualquier forma deseada siempre que esté en proximidad su­
ficiente a la superficie del baño 11 para retardar la evapo­
ración de la misma. Puede ser de cualquier material que no 
afecte perjudicialmente al viurio de la cinta o al metal 
del baño a temperatura de flotación cuando esté situada en 
la posición requerida con relación a aquella. Además, los 
materiales de cubierta meden ser utilizados en cualquier 
forma en que sean disponible que permita colocarlos en una 
posición ventajosa en relación con el baño y cinta. Por ejem­
plo, una de las cubiertas más adecuadas empleadas hasta la 
fecha ha sido un estrato de carbón granulado 36 (figura 3 8) 
que es puesto en flotación sobre el baño y fundido 11 en cual-30.-
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quier lado de la cinta 17. En espesores aproximados al 
de la parte expuesta de la cinta de vidrio de flotación, 
este material elimina eficazmente el goteo de metal perju­
dicial desde el techo 34 de la cámara impélante 23. Al mis­
mo tiempo, como el carbón es un agente reductor, mejora 
las condiciones de la atmósfera de flotación de-ntro de la 
cámara impelente al contraatacar a los efectos deletéreos 
de la penetración de aire en la cámara. Sin embargo, otros 
materiales finamente inhibidos que sean lo suficiente iner­
tes con respecto al vidrio de la cinta y al metal del baño 
a temperaturas de flotación, se pueden emplear de manera 
satisfactoria, así como otros tipos de materiales carbonosos 
tales cono grafito en polvo, negro de humo y similares.

Cuando la cubierta 35 es un estrato de material 
finamente dividido, que flota en la superficie del baño, 
es conveniente rellenar el material en el estrato para 
compensar las pérdidas incidentes a la retirada de la cin­
ta flotante de la cámara impelente según avanza.Ssto se pue­
de hacer de forma continua, y mientras se vita la contami­
nación de la atmósfera de flotación, por un aparato de 
alimentación superficial, tal como el que se indica con 
37 en la figura 28, y que se muestra allí comprendiendo 
una tolva 38 y un transportador horizontal con un tipo de 
tornillo 39 propulsado d^sde una fuente de energía adecuada 
(no mostrada). Disponiendo un número de éstos a lo largo 
del baño y en lados opuestos del mismo; y manteniendo un 
suministro de material de recubrimiento finamente dividido 
en las tolvas 38, el material será introducido de manera 
continua en 1-s cantidades requeridas a través de la pared 
del depósito de baño en el baño fundido 11, y flotará ala30.-
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superficie para reí Leñar el estrato 36.
En lagar de un estrato de material finamente di­

vidido, la cubierta 35 pue e comprender un estrato fibroso 
Je un material o materiales que posean las propiedades esen­
ciales seBalaáas arriba y que pueden ser en forma tejida, 
tql como se muestra en la figura 4§, o en forma de alfombri­
lla o fieltro según se ilustra en la figura 5-. Ejemplos 
de estos son los fieltros de carbón y grafito y el tejido 
producido por Carbón Products División le Union Carbide Cor­
poration, 270 Parí Avonue, Nue a York , Nueva York 10017, 
para uso en el aislamiento de hornos a altas temperaturas.

La ventaja de las cubiertas monolíticas en esen­
cia de este tipo es que pueden ser situadas con mayor faci­
lidad y precisión en relación al balo de fio '.ación y la cin­
ta para cubrir de manera adecuada las partes anteriormente 
expuestas de la superficie del balo, manteniendo entretanto 
si se desea, la cubierta sin contacto de fricción con la 
cinta en avance. Además, tales cubiertas pueden ser flotadas 
e.< el baño o montadas en una relación ligeramente separada 
del mismo en o sin contacto con la cinta y en relación de 
superposición sobre ellg o ambas cosas.

De lo que antecede será evidente que las cubiertas 
del invento pueden ser empleadas para cubrir por completo, 
o solo parcialmente, la anchura de la superficie del baño 
que yace fuera de la cinta en flotación. De manera similar 
pueden cubrir esta parte de la superficie de un extremo al 
otro jel baao o pueden ser reducidas a partes selecciona­
das a lo largo del mismo donde son más perjudiciales los 
problemas derivados de la evaporación del metal.

N O T A



En resumen, la presente solicitud recaerá sobre 
las siguientes reivindicaciones.

1 3 . -  Método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, en los que una cinta 
de vidrio es hecha flotar y avanzar sobre un baño de metal 
fundido de mayor anchura que la cinta en una cámara de flo­
tación que contiene una atmósfera cerrada, caracterizados 
por cubrir la superficie del baño en cualquiera de los la­
dos de la cinta, para impedir la evaporación de metal del 
baño e impedir así el goteo de metal evaporado desde el 
baño en la cinta.

23.- Método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, según la reivindicación 
primera, caracterizados por cubrir las superficies del baño 
con un estrato de material finamente dividido flotando 
sobre el baño.

33.- Método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, según la reivindicación 
segunda, caracterizados porque el estrato se mantiene y 
el material se rellena por alimentación adicional de canti­
dades de material finamente dividido en el baño por debajo 
de la superficie del mismo.

43.- Método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, según la reivindicación 
primera, caracterizados porque las superficies son cubierta 
con fibras entrelazadas de un material en esencia inerte 
al vidrio de la cinta y al metal del baño, a temperaturas 
de flotación.

5 3 .- Método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, según la reivindicación
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primera, caracterizados porque las superficies son cubier­
tas por un estrato da material carbonoso flotante sobre a- 
quellas.

6S.- método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, que incluye un depósito 
un ba o de metal fundido en el depósito sobre el que flota 
y avanza una cinta de vidrio de ancho inferior al del baño 
y una cám ,.ra de flotación situada sobre el baño y limitando 
una atmósfera ,ie flotación sobre el mismo, caracterizados 
por la existencia de una cubierta sobre la superficie del 
baño y adyacente a la misma, en cada lado de la cinta.

73.- Método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, según la reivindicación 
sexta, caracterizados porque la cubierta es un estrato de 
materia¡ finamente dividido inerte en esencia al vidrio 
de la cinta y aL metal del baño a temperaturas de flotación 
y que ilota sobre la superficie del bailo en cualquiera de 
los lados de la cinta.

83.- Método y aparato perfeccionados para la 
producción de vidrio de flotación, según la reivindicación 
séptima, caracterizados por la existencia de medios para 
alimentar de material adicional al es¡rato desde debajo 
de la superficie del baño, para mantener el estrato sobre 
ella.

9 3 .- Kétodo y aparato perfeccionados, para la 
producción de vidrio da flotación, según cualquiera de las 
reivindicaciones sexta a octava, caracterizados porque la 
cubierta es un estrato de material granular que flota sobre 
el baño.

103.- létodo y aparato perfeccionados para la30.-
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producción de vidrio de flotación, según la reivindicación 
sexta, caracterizados porque el estrato de la cubierta está 
hecho de fibras de un material en esencia inerte para el 
vidrio de la cinta y para el metal del baño.

producción de vidrio de flotación, según cualquiera de las 
reivindicaciones sexta a décima, caracterizados porque el 
estrato de la cubierta puede ser un material o tejido car­
bonoso que flota sobre el baño.

12§.- METODO Y APARATO PERFECCIONADOS PARA LA 
PRODUCCION DE VIDRIO DE FLOTACION.

consta de doce folios mecanografiados por una sola cara 
y dibujos.

11§.- Método y aparato perfeccionados para la

Según se describe en la presente memoria que

Madrid, 29 de Octulyre .de 1968.

*
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