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Este invento se refiere a la fabricacibén de vi-

drio por flotacidén, en que el vidrio en fusién es formado
en una cinta sobre un bafio & metal en fusién, cuya cinta
es avenzada a 1o largo de la superficie de un baiio de me-
tal en fusién, y enfriada segin la misma es avanzada hasta
que quede suficientemente rigida para ser sacada del bano
sin daiios.

Un principal objeto del invento es facilitar un
método mejorado de preparar vidrio fino de flotacién, de
hasta aproximadamente 1,5 mm de grueso, sin perjudicar a
la planeidad, la libertad de distorsidén y la calidad super
ficial del vidrio.

De acuerdo con el presente invento, un método
de fabricar vidrio de flotacidén comprende el entregar el
vidrio a una razén controlada sobre un bafio de metal en
fusién, regular termicamente el vidrio para formar sobre
el bafio una capa que avanza de vidrio en fusién en forma
de cinta, acoplar cada margen de dicha capa de vidrio en
fusién con un miembro rotativo que gira alrededor de un
eje verticalmente dipuesto, y seleccionar la orientacidn
del miembro rotativo de forma que parte de la periferia
del miembro rotativo que acopla al vidrio impele al vidrio
hacia fuera y transmite al vidrio una acderacién en el pla
no de la capa de vidrio para ayudar el flujo del vidrio
hasta un grueso deseado.

El invento estd especialmente relacionado con
1a fabricacidén de vidrio por flotacién mediante un método
que comprende el verter el vidrio en fusidén sobre un baiio (
metal en fusién & una razdén controlada, fluir lateralmen-

te el vidrio en fusidn Que avanza sobre el bsfio para desa-

le
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rrollar un cﬁerpo flotante de vidrio en fusidén que es aven

zado en forma de cinta a lo largo del bafio, acoplar la su
perficie superior de cada margen de la capa en fusibén que
fluye lateralmente con un miembro rotativo que gira alre-
dedor de un eje verticalmente dispuesto y ajustar la orien
tacién del miembro rotativo para que una parte de la peri-
feria del miembro rotativo que se acopla al vidrio impul-~
se al mismo en la direccidén del movimiento de aquella par
te del miembro y transmita al vidrio una aceleracion en el
plano de la capa de vidrio para ayudar al flujo del vidrio
hasta un grueso deseado segin es desarrollada la cinta.

De esta forma, el vidrio en fusidén que llega
al bafio puede ser sometido inmediatamente a una fuerza de.
estirado lateral que suplementa a las fuerzas gravitacio-
nales ocasionando gue el vidrio en fusidén se esparza. Es-
ta fuerza de estirado lateral puede ser aplicada muy cerca
del vertedero desk el que el vidrio en fusidén cae sobre la
superficie del metal en fusién o puede ser aplicada en una
posicién-distanciada del vertedero de forma que la acele-
racién sea transmitida al vidrio para ayudar a su flujo
hacia fuera en una zona en que el flujo ha producido ya un
cuerpo floteante de vidrio que es avanzado en forma de cin-
ta. Es decir, que el flujo lateral puede ya tener lugar en
el limite del flujo libre de la capa de vidrio en fusién
anfes de que se genere un flujo lateral adicional por la
aceleracién transmitida al vidrio mediante el método del
invento.

El invento comprende tambien el vidrio fino de
flotacién dentro de la gema de 1,5 mm a 3 mm de grueso PTo

ducido por el método del invento.
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A fin de que el invenfto pueda ser mas claramen

MV 1970

te comprendido se describird ghora, a modo de ejemplo, una
realizacién del mismo con referencia a los adjuntos dibujos
los que: ’ _

La figura 1 es una vista esquemét;ca en seccidn
longitudinal de un aparato para desarrollar el método de
acuerdo con la mencionada realizacidén del invento.

la figura 2 es una vista esquemitica, fragmen-
taria y recortada de parte del aparato de la figura 1.

Ia figura 3 es una vista esquematica en planta
del aparato con la estructura de cubierta retirada, mos-
trando la parte ilustrada en la figura 2.

La figura 4 es una vista en seccidén transversal
de parte del indicado aparato, tomada sobre la linea IV-IV
de la figura 3, ilustrando la unidad de transmisién y po-
sicionamiento para uno de los miembros rotativos de aco-
plamiento al vidrio.

Lz figura 5 es une vista en seccidén transversal
longitudinal de la unidad de la figura 4.

La figura 6 es una vista en planta superior, es
quemética y parcialmente recortada de la unidad que se —-
muestra en las figuras 4 y 5.

La figura 7 es un alzado de extremo en la direc
cién de la flecha (VII) en la figura 6, mostrando unicamen
te los medios de ajuste angular de la mencionada unidad.

En los dibujos, las cifras de referencia igua~
les se utilizan para indicar las piezas componentes igua-
les o similares.

Con referencia a la figura l.derlos didbujos, un

antecrisol de un horno & fusién continua de vidrio estd in

en
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dicado en 1 y una trampilla reguladora en 2. El antecrisol
(1) termina en un vertedero (3) que comprende un borde (4)
y paredes laterales (5), una de las éuales se muestra en
la figura l. El borde (4) ¥ las paredes laterales (5) cons
tituyen juntos un vertedero de seccidén transversal general
mente rectangular.

El vertedero (3) estd dispuesto por encima ‘del
piso (6) de una estructura alargada de depdsito que inclu-
ye paredes laterales (7) unidas entre si para formar una
estructura integral con el piso (6), una pared de extremo
(8) en el extremo de entrada del depésito y una pared de
extremo (9) en el extremo de salida del depdsito. La es-
tructura de depbésito contiene un baio de metal en fusidén
(10) cuyo nivel superficiel se indica en 11l. El baho es,
por ejemplo, un baiio de estaflo en fusién o de una aleacidn
de estafio en la que'predomina el estaflo y el bafio tiene un
peso especifico mayor que el del vidrio.

Una estructura de cubierta estéd soportada so-
bre la estructura de depdésito e incluye un técho (12), pa-
redes laterales (13) y paredes integrales de extremo de
entrada y de salida (14 ¥y 15 respectivamente). la pared de
extremo de entrada (14) se extiende descendéntemente cercal
de la superficie (11) del metal eﬂfusién.ao) para definir
con aquella superficie una abertura de entradé (16) que
es restringlda de sltura y a través de'la cual el vidrio
en fusibn es avanzado en forma de una cinta segin se des-
oribiré despues. La pared del extremo de salida (15) de 1la
estructura de cubierta dering con la pared de extremo de
salida (9) de la estructura de dejésito una sbertura de sa

1ida (17) a travée de 1la cual la cinta definitiva de vi-
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drio producida sobre el bafio es descargada sobre los rodi-
llos transportadores accionados (18) montads al exterior
del extremo de salida del depbsito y dispuestos algo por
encima del nivel de la paxte superior de la pared de extre-
mo (9) de lmestructura de depdsito para que la cinta sea
levantada fuera de la pared 9 para su descarga a través de
la abertura de salida (17).

Ios rodillos {18) transportan la cinta de vidrig
a un horno continuoc de recocido en una forma bien conoclda
y bambien aplican un esfuerzo de traccién a la cinta de vi
drio para ayudar.al avance de la cinta segin la misma se -
desliza a lo largo de la superficie del bafo (10).

Una prolongacién delantera (19) del techo (12)
se extiende hasta la trampilla (2) y forma una cémara con
las paredes laterales (20) en cuya céamara estd dispuesto
el vertedero (3). 7 ,

El vidrio en fusidn (21) es vertido sdre el
baiio (10) de metal en fusidn d~sde el vertedero (3) y la
trampilla (2) regula la razén del flujo del vidrio en fu-
sién (21) sobre el barde (4) del vertedero. El vertedero
estd verticalmente distanciado de la superficie (11) del
baiio de forma que el vidrio en fusién (21) tenga una caida
libre de unas pocas pulgadas, exageiado en la figura 1, hag
ta la superficie del bafio., Esta caida libre es tal como -~
para asegurar la formacién de un talén (22) de vidrio en
fusién detras del vidrio (21) que se vierte por el verte-
dero, cuyo taldn (22) se extiende hasta la pared de extre-
mo de entrada (8) de Ja estructura de depdsito.

La temperatura del vidrio es regulada segun el

mismo &8 avanzado a lo largo del baific desde el extremo de
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entrada al extremo de descarga mediante unos reguladores
térmicos (23) sumergidos en el bafio (10), y unos regulado-
res térmicos (24) montados en el espacio libre (25) que
ge define sobre el bafio por la estructura de cubierta. Un
gas protector es suministrado al espacio libre a través de
unos conductos (26) que se facilitan a intervalos en el te
cho (12) y que estin conectados mediante unos ramales (27)
a un colector (28) que estéd conectado a un suministro del
gas protector. Asi, una cimara a presidén de gas protector
es mantenida en el espacio Hbre (25) que es un espacio sus
tancialmente cerrado y existe un flujo de gas protector a
través de la abertura de entrada (16) y de la abertura de
salida (17). 7
La temperatura del vidrio en fusién es regulada

por los reguladores térmicos (23 y 24) seglin el vidrio es
avanzado a lo largo del bsio para asegurar gue se estable-
ce sobre el bafio una capa de vidrio en fusidn (29). Esta
capa (29) es avanzada a lo lareo del bafio a través de la
abertura de entrada (16) y segin la misma es avanzada se
produce el flujo lateral del vidrio en fusidn bajo la in-
fluencia de la tensidén superficial y de la gravedad hasta
que se desarrolla de la capa 29 una cinta flotante (30) *
de vidrio en fusidén que es avanzada en forma de cinta a
lo largo del bafio. La snchura de ;a estructura de depdsi-
to al nivel superficial (11) del bafio es mayor que la an-
chura de la cinta de vidrio en fusién (30) de forma que
no existe limitacidén al flujo lateral del vidrio en fu-
sién.

~ Ia cinta de vidrioc en fusidén (30) es enfriada

progresivaente segin la misma es avanzada a lo largo del

E
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bafio, de forma que cuando alcanza el extremo de descarga

del bafio estéd suficientemente rigida para ser sacada del
bafio sin dafios por los rodillos (18).

Para regular el flujo lateral de la capa de vi
drio en fusién (29) sobre el bafio (10), segin el cuerpo flg
tante esta siendo desarrdlado, la superficie superior de
los mérgenes opuestos de la capa son acoplados mecanicamen
te por un par de miembros rotativos dentados (31) de aco-
plamiento al vidrio, fabricados de un material resistente
al calor, por ejemplo grafito. Cada miembro (31) es rota-
tivo alrededor de un eje verticalmente dispuesto cuya -
orientacidén es seleccionada para que la parte de la peri-
feria que se acopla al vidrio impulse al vidrio hacia fug
ra, siendo tal la direccioén de la rotacidén de cada miembro
(31) que ésta parte de la periferia de la rueda se mueva
en el mismo sentido que la capa de vidrio que avanza (29)
de forma que los miembros dentadoé (31) transmitan al vidri
una aceleracidén en el plano de la capa de vidrio para ayu-
dar al flujo del vidrio en un estado de equilibrio. Normal
mente, como en la realizacién ilustrada, los miembros den
tados (31) estédn dispuestos de forma que el componente de
fuerza lateral esté dirigido hacia fuera para aplicar, de
hecho, una fuerza de estirado lateral al vidrio en fusién
y para suplementar con ello las fuerzas gravitacionales
ocasionando un flujo lateral hacla fuera y ayudar con ello
a resistir las fuerzas de tensidn superficial. El efecto
de los miembros dentados rotativos (31) se ilustra en la
figura 3, en que las lineas a trazos (30°) muestran los 1i
mites del vidrio en ausencia de los miembros (31). El in-

cremento en anchura del vidrio para el mismo caudal va -
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acompafiado de una disminucidén proporcional en el grueso.
Las fuerzas de estirado longitudinal son aplicadas al vi-
drio como consecuencia del esfuerzo de traccidén aplicado
a la cinta definitiva por los rodilles (18), y el grueso
de la cinbta definitiva de vidrio de flotacidn producida
puede ser rebajado a aproximsdamente 1, Smm.

51 se desea, para aumentar el grueso de la cin-
ta de vidrio resultante (30), por ejemplo a 8 mm.,es de-
¢ir, para disminuir la anchura de la cinta, los miembros
rotativos'(3l) se dispondrisn de forma que las fuerzas netd
ejercidas sobre los mérgenes de la capa de vidrio (29) por
los miembros (31) tuviesen componentes dirigidos lateral-
mente hacla dentro.

' Ia accidén impulsora de los miembros dentados
(31) que se acoplan a los mérgenes de la capa de vidrio
produce una aceleracidén con un componente longitudinal y
transversal que es transmitido al vidrio, siendo las mag-
nitudes relativas de éstos cosponentes dependientes de la
posicién y de la orientacién de los miembros (31) con res-
pecto a la capa de vidrio (29). En la realizacién ilustra
da, los miembros dentsios (31) estén dispuestos para efec-
tuar una aceleracién lateralmente hacia fuera de los mér-
genes de la capa de vidrio (29) para aplicar efectivamen-
te un "estirado” transversal a la capa (29) segin estid -
formédndose el cuerpo flotante. . '

En la realizacidén que se ilustra en las figu-
ras 2y 3, los miembros dentados rotativos (31) se acoplan
a la capa de vidrio en fusién (29) que se acaba de desarrg
1lar en el bafio para influenciar el flujo hacia fuera del

vidrio en fusién segun se forma la cinta., Sin embargo, pue

1.8




10

15

20

25

30

den posicionarse unos miembros (31) adicionales para aco-
plar los mérgenes de la cinta formada (30) para aplicér
unas fuerzas de estirado transversal a la c¢inta (30) para
regular el grueso de la cinta (30) previniendo la reduc-
cién de la anchura de la cinta (30) después de su forma-
cidn. Tal compensacidén de las fuerzas de tensidén superfi-
cial de accidn hacia dentro es particularmente deseable
cuando el recalentamiento de la cinta de vidrio (30) se
efectua segin la misma pasa a lo largo del bafio, por ejem-
plo cuendo la velocidad del avance de la cinta es regula-
da lsminando el borde de la cinta (30) antes del ulterior
adelgazamiento, en este caso, los niembros (31) estén dis-
puestos aguas abajo de los rodillos de borde que agarran
los mérgenes de la cinta.

Altermnativamente, los miembros rotativos pueden
ser empleados uniéamente para acoplar la cinta formada pa
ra ayudar al mentenimiento de la anchura de la cinta du-
rente el adelgazamiento.

Cada miembro dentado (31) esté soportado en el
extremo interior de un brazo (32), figura 3, que pasa a -~
través de una abertura hermética entre la pared lateral
(13) de la estructura de cubierta y 1a pared lateral (7)
del depbsito. Al exterior del depdsito, el brazo (32) esta
soportado en forma de voladizo sobre un carro (33) qe es
movible sobre una rueda (34) por una superficie horizon-
tal para efectuar el ajuste de la posicidén &1 miembro den~-
tado (31) transversaluente en el depésito. El carro (33)
incluye unas patas telescdpicas delanteras y traseras (35
y 36) mediante las cuales puede ajustarse la altura del -

brazo (32) y, por consiguiente, del mlembro (31) en rela-
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cién con la suyerficie del bafio.

razo (32) estd unido a
una mesa (37) que estd conectada al carro (33) por wna bi-
sagra horizontal frontal (38). Se facilitan unos medios
(que no se muestran) para ajustar la posicidén angular de
la mesa (37) alrededor de la bisagra (38) y pas ajustar con
ello la inclinacidén de la mesa (37) y del brazo (32) en re
lacién con la horizontal.

Segin se muestra en la vista en seccién sgranda |
da de la figura 5, el brazo (32) comprende un manguito hue
co (40) que tiene en su extremo interior un coj;nete (41)
en el que es soportado rotativamente un eje tubular (42).
El eje (42) me extiende més alld del extremo interior del
nanguito (40). Un tubo estacionario (43) va montado coa-
xlalmente en el interior del eje tubular (42) y se extiendsd
més alld del extremo interior del eje (42). En dicho extre
mo interior el tubo (43) estd provisto de un alojamiento
hueco integral (44) a la-base del cual va unide una placa
circular (45), estando dicha r'aca (45) inclinada en rela-
cidén con la horizontal en un plano transversal del depdsi-
to (es decir, en el plano de la figura 5) con su borde in-
terior mas bajo.

La placa (45) tiene un diémetro mayor que la ba
se del alojamiento (44), de forma que facilita un asiento
anular sobre el que esté rotativamente soportado el miem_
bro rotativo (31) de acoplamiento al vidrio.

El miembro rotativo (31) de acoplamiento al vi-
drio estd mecanizado de una sola pieza de grafito y tiene
una forma sustancialmente tubular, con un apoyo gnular in-
terior (46) que se apoya sobre el asiento anular facilita-
do por la placa 45 para permitir la rotacidén del miembro
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(31) alrededor de su eje en relacidén con el alojamiento
(44), E1 miembro (31) estd formado tambien exteriormente
con una hilera snular de dientes (47) que engranan con los
correspondientes dientes provistos en un engranaje de coro
na (48) que tiens dientes de engranaje cdénicos que engra-
nan con los dientes de un engresnaje ¢énico (49) asegurado
al extremo interior del eje tubular (42). Por consiguien-
te, el eje 42 transmite un accionamiento rotativo al miem-
bro (31) a través de los engranajes 49, 48 y 47 en todos
los ajustes angulares del alojamiento (44) alrededor del
eje del tubo (43). |

El miembro rotativo (31) tiene una parte inte-
gral de f£aldén pendiente (50) provista de dientes (51)
equiangularmenté espaciados entre si que se acoplan a la
capa de vidrio (29) en o cerca de una zona marginal de la
misma, segin se describié anteriormente.

La cémara (44) tiene un interior cerrado a tra-
vés del cusal, en-el uso del aparéto, es circulado un refri
gerante, usualmente agua, a fin de enfriar el miembre (31)
de acoplamiento al vidrio. Para ésta finalidad un tubo in-
terior (52) va montado coaxialmente en el interior del tu
bo 43 y termina en el interior de la cémara (44). Se facl-
1itean uwnas conexiones de entrada y de salida (53 y 54) en
el extremo exterior del brazo (32) para suministrar el agu+
de refrigeracién a la cémara (44) a través ael tubo inerior
(52) y para extraer éste agua de la camara (44) a través
del tubo 43.7

El accionamiento rotativo es transmitide al -
eje tubular (42) desde un eje impulsor (55) que se extien
de en &ngulo recto al eje (42) en el extremo exterior del
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mismo, y rotativamente montado en un cojinete (56) en la

mesa (37). El eje 55 estd transmisivamente conectado al
eje tubular (42) por medio de unos engranajes cénicos (57
y 58) que engranan.
El accionemiento es transmitido al eje impulsor
(55) desde un motor eléctrico (60), figura 4, montado sobrg
el carro (33) por medio de una caja de engranajes (61) ¥
una transmisién de accionamiento (62). La transmisidn (62)
incluye un eje estriado (63) que tiene unas juntas univer-
sales (64 y 65) en sus extremos opuestos. La transmisién
62 facilita que el accionamiento sea transmitido al eje 42
y, por consiguiente, al miembro rotativo (31), en todas 1a+
posiciones de la mesa (37).
Pambien se facilitan medios para- ajustar la po-
sicién angular del alojamiento (44), y por consiguiente,
del miembro rotativo (41) alrededor de la 1inea axial co-
mGn del eje (42) y del tubo (43). Estos pedios se ilustran
en las figuras 5, 6 y 7. Un brazo de ciguefia (66) esté me-
gurado al extremc exterior del tubo 4%, La rotacibén del -
brazo de cigueiia (66) alrededor del eje del tubo (43) es
efectuada mediante la rotacién de un eje roscado (67) que
estd pivotantemente conectado al extremo frontal del brazo
de ciguefia (66) a través de una horquilla (75). El eje (67]
eatd acoplado en una tuerca (68) que tiene una conexidén de
pivote (69) con le mesa (37), extendiéndose el eje del pi-
vote paralelo al eje del tubo (4%). La rotacidén del eje
roscado (67) se efectua por medio de un volante (70).
' Un indicador del ajuste angular va unido al ex
tremo exterior del tubo (43) y comprende un méastil (71)

que tiene en su extremo radialmente exterior una aguja (72
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que se extlende axialmente la cual se mueve sobre una esca

la arqueada (73) fija en relacién con la mesa (37). Conve-
nientemente; la escala (73) va unida a un alojamiento (74)
que enclerra a los engranajes cénicos (57 y 58) y montado
sobre la mesa (37).

En el uso del aparato, la inclinacidén del brazo
32 en relacidén con la horizontal es ajustada ajustando el
dngulo de basculamiento de la mesa (37) alrededor de la bi
sagra (38) y la altura de la mesa (37), de forma que el
miembro rotativo (31) se acople a la capa de vidrio en fu-
gién (29) solasmente en aquella parte de su periferia que
estd alejada de los costados del depésito como se muestra
en la figura 5. La orientacidén del plano de rotacidén del
miembro (31) es ajustada por medio del volan te (70) para
consegulr la direccidén deseada del empuje resultante ejer
cido sobre la zona marginal de la capa de vidrio (29) por
el miembro 31. En la realizacidn ilustrada este empuje re-
sultante tiene componentes longitudinales en la direccidn

del avance del vidrio y transversales en una direccidn ha-

cla fuerasa.

Se apreciard que la fuerza resultante aplicada
por cada miembro rotativo (31) al vidrio (29) puede ser
variasda seglin se desee variando la inclinacidn del eje de
rotacidén del miembro (31) en relacidn con el plano de la
capa de vidrio y/o variando la posicidn en relacidén con el
respectivo borde de la capa en qué el miembro 31 se acopla
al vidrio. |

La velocidad de rotacién de los miembros (31)
se ajusta en conjunto con la posicidén y la orientacidén de

los miembros (31) para conseguir el deseado grueso resul-
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1 tente de la cinta de vidrio (30). '

Convenientemente, cada miembro (31) es girado a
una velocidad tal que la parte periférica que se acopla al
vidrio se mueva sustancialmente a la misma velocidsl gue el
8 vidrio.

En resumen, la patente de invencién que se so-
licita deberd recaer sobre las siguientes:

RETVINDICACIONES
1. Un método de fabricar vidrio por flotacién,

10 que comprende el entregar el vidrlo a una razdn controlada
gsobre un bafio de metal en fusibn,regular termicemente el
vidrio para formar sobre el bafioc una capa que avanza de vi
drio en fusién en forma de cinta, y acoplar marginalmente
al vidrio sobre el baio, caracterizéndose dicho método por
18 el acoplamiento de cada mérgen de dicha capa de vidrio en
fusién con un miembro rotative que gira alrededor de un -
eje verticdmente dispuesto, y seleccionar la orientacidn
del miembro rotativo de forma que la parte de la periferia
del miembro rotativo que se acopla al vidrio impulse al vi
20 drio hacia fuera y transmita al vidrio una aceleracién en
el plano @ la capa de vidrio para 'ayudar al flujo del vi-
drio hasta un grueso deseﬁdo.

2. Un método segin la reivindicacién 1, que se
caracteriza por acoplar la superficie superior de cada mar
25 gen de la capa en fusién que fluye lateralmente con uno de |
dichos miembros rotativos, y ajustar la orientacién del -
miembro rotativo de forma que una parte de la periferia del
miembro rotativa que acopla al vidrio impulse al vidrio emn
la direccidén del movimiento de aquella parte del miembro
;Zy/transmita al vidrio una aceleracién en el plano de la
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capa de vidrio para ayudar al flujo &l vidrio hasta un grug

s0 deseado segin es desarrollada la cinta.

3.. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencidén que se solici
ta: "UN METODO DE FABRICAR VIDRIO POR FIOTACION".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descriptiva que consta de dieciseis
péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 3 noviembre 1.970

BERNARDO UNGRIA
DeDo

/
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