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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENOION; POR VEINTE ANOS EN ESPANA, A
FAVOR DE LIBBEY-OWENS-FORD COMPANY, DE NACIONALIDAD NORTEA
MEZRICANA, RESTIDENTE EN 811 Madison Avenue; Toledo, Ohio -
(U.S.A,)

"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA CONTROLAR LA DIRECCION DE UNA
CINTA DE VIDRIO"
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Ia presente invencidén se refiere ampliamente a la
fabricacidn de hojas de vidrio por el proceso de flotacidn
¥y, mis particnlarmente, a un procedimiento y aparato para -
controlar la direccidn de la cinta de vidrio a lo largo del
bafio, ajustando lateralmente los baldosines del reductor de
modo que se evite que la cinta de vidrio vacile a un lado y
a otro & medida que se desplaza balio abajo.

Una forma clésica de aparato para la fabricacidn
de vidrio mediante(flotacién se ilustra y describe en la pa
tente n? 3.083.551 de los Estados Unidos, concgdida el 2 de
abril de 1963 y, tal y como se explica en ella, la fabrica-
cibén de hojas de vidrio plano por el proceso de flotacidn -
implica la entrega o descarga del vidrio a una velocidad re
gulada en un baiio de metal fundido (como puede ser de esta-—
flo 0 una aleacidén de estafio, por ejemplo) y hacerlo &vanzar
sobre dicho bafio en condiciones fisicas y térmicas que ase-
guren: 19 que se estable~ca sobre el baiio una capa de vidrio
fundido; 29 gue el vidrio de la capa pueda fluir para formar
gobre la superfilcie del baflo, un cuerpo flotante de vidrio
fundido de espesor de equilibrio; ¥ 32 que el cuerpo flotag
te se hage caminar continuemente a lo largo del bafio en for
ma de cinta que se vaya enfriando de manera progresiva y su
ficiente para poder tomarla y sacarla del baflo en el extre~
mo de salida de la mégquina por medio de un dispositivo meqé
nico, sin producir dafios a sus superficies. ‘

En el arte anterior se ha descubierto que el empleo
de baldosines reductores que pusden humedecersé por el vi-
drio para reducir inicialmente el flujo divergente del vidrio
fundido suministrado desde la canaleta de vertido al baflo ~

de metal fundido, mejora la uniformidad del ancho y del es=-
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pesor de la capa de equilibrio producida de ello y, por lo
tanto, mejora la calidad del producto final,

En los sistemas anteriores, sin embargo, una colo
cacibén inadecuada de los baldosines fijos reductores hacia
que la cinta d¢ vidrio presentara la tendencia a vacilar de
un lado a otro & medida que avanzada por el bafio. Esto po-
dla hacer que la cinta de vidrio se golpeara contra los bor
des refractarios del bafio y, asi estropearse el vidrio, o =~
que la ecinta de vidrio estuviera fuera de posicidn para po-
der ser manipulada de forma adecuada por los medios mecani-
cos utilizados para trasladar la cinte de vidrio al horno -
de temple.

De acucrdo con la presente invencidn, el problema
de que el vidrioc se desvid a un lado u otro del bafio debido
a una colocacibn inapropiada de los baldosines reductores -
puede solucionarse proporcionando unsdlo baldosin a cada 12
do de la canaleta de vertido que pueda ajustarse econ facili
dad, tanto lateralmente como en forma pivotante, y antes y
durante la operacidn del bafio,

Por lo tanto, es un objetivo primario de la presen
te invencidn proporcionar, cn un bafio de vidrio flotante, -
baldosines de reduccidén de paso yue puedan ajustarse duran-
te la operacidén del babio, para regular la direccidn del mo-
vimiento de la cinta de vidrio a lo largo del mismo,

Otro objetivo es proporcionar un sélo baldosin o
loseta a cada lado del conjunto de la canaleta de vertido -
que regule ol flujo latceral inicial del vidrio fundido so-
bre el bafio y encauce el curso de la cinta a lo largo de é1.

En los dibujos que sc acompafian:

La fig., 1 es una vista c¢n planta de una forma re-—
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presentativa del aparato para producir vidrio por flotaeidn
con su cémara impelente retirada, que representa la inven-
cidn;

La Tig. 2 es una vista cn planta, fragmentada, -
ampliada, de la zona de los baldosines o losetas de reduc-
cidn de la fig. 1, indicando por medio de lineas de irazos
cortos la posicidn alternativa a que pueden ajustarse late
ralmente;

La fig. 3 es una vists parccida a la de la Tig. 2
pero que muestra posiciones alternativas a que pucden ajus
tarse pivotalmente los baldosines de reduccidn.

La fig. 4 es una vista scceional, longitudinal,
fragmontada y ampliade, tomada escncialmenie a lo largo de
la lineca 4-4 do la fig. 1;

La fig. 5 os una vista en planta, fragmentada y
ampliada de la zona del mecanismo de paredes lateralegle -
los baldosines de reduccidn de la fig. 1; ¥

Ia fig. 6 es una vista seccional vertical ‘tomada
csencialmente a 1o largo de la linea -6-6de la fig. 5.

D¢ acuerdo con la prescnte invencidn, sc ha pre-
visto un proccdimiento para producir una hoja de vidrio con
tinwe mediante ol proceso dc¢ flotacidn, en el que el vidrio
fundido es depositado do forma continua desde un vertedero
en un balio de metal fundido donde su flujo lateral estd re
ducido inicialmente sobre dicho hafio por medio de baldosi-
nes o losectas en cualquier borde de dioﬁo vertedero y, lue
go, el vidrio fundido fluye hacia adelante y se extiende -
lateralmente més alld de dichos baldosines o losetas para
formar una cinta a medida que avanza a fravés del bafio, -

caracterizado por ¢l hocho de ajustar la posicidn de dichos
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baldosines o losetas en respuesta a la direccidn del movi-
micento de la cinta de vidrio para dirigirla a lo largo de -
un camino predeterminado a través del batkio.

Asimismo, de acuerdo con la invencidn, se ha pro-
visto un aparato para producir vidrio flotante que incluye
una cuba alargada que contiene un baiio de metal fundido y -
medios de vertido para depositar, de manera continua, vidrio
fundido sobre dicho bafio, caracterigzado por incluir baldosi
nes o losetas de reduceidn, mdviles, colocadas sobre dicho
bafio a2 cualquier lado del vertedero para reducir o restrin-
gir inicialmente el flujo lateral de vidrio fundido, y medios
conectados a dichos baldosines o losetas de reduceidn de -
paso para moverlos & posiciones laterales seleccionadas con
el fin de regular la direccilén del movimiento del vidrio a
través del referido bafio,

Haciendo ahora referencia particular a los dibujos
la figura 1 muestra una seccidn a través de una miquina cld
sica para producir vidrio por flotacidn, a la cual sc¢ sumi-
nistra ¢l vidrio fundido desde un horno de afino y fundicibn
del vidrio ( gue no se¢ representa ), en una cantidad regula
da por registros cldsicos (no rcpresentados) y medios de -
compuerta 9 (fig. 4). E1 vidrio fundido 10 fluye por un ver
tedero 1l para ir a parar sobre un bafio de metal fundido 12
contenido en una cstructura de cubcta 13, para formar una -
capa flotante de vidrio fundido, designade por el nlmero de
referencia 14. E1 cuerpo flotante de espesor estable, desig
nado por 15, se desarrolla en forma de cinta ancha, Esta ca
pa estable o de cquilibrio se va enfriando de manera progre
siva a medida que avanza a lo largo del bhafio y alcanza una

condicidn de estabilidad suficiente tal que la cinta final
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16 puede trasladarse sin dafios desde el extremo de salida -
del bafio & un horno dc temple adyacentec, por medios mecdni-
cos. Una de las formas de estos medios mecdnicos de trans—
porte quce sc wtiliza a menudo es la que comprende una serie
de rodillos de sustentacidn espaciados, como se indica por
17 y 18, situados debajo de la cinta de vidrio y un rodillo
superior 19 sobrepucsto de forma congrucnte sobre otro rodi
1lo de sustentacidn en la seriec (que no se nucstra ). To-
dos estos rodillos, o0 cualquiera de e¢llos, puede ser accio-
nado por medios convencionales, para aplicar un esfuerzo de
traccidn a la cinta de vidrio suficionte para hacerla avan-
zar a lo largo dcl balfio, hacia su extremo de descarga. La -
velocidad de log rodillos pucden gumentarse, modificando -
con ello su esfucrzo de traccidn y atenuando la capa de equi
librio 15 cuando se desea una cinta de un espesor menocr que
el de equilibrio.

Ademds de la fuerza de traccidn comunicada 2 la -
cinta de vidrio, la propia operacibn de vertido comunica un
momento de avance a la capa flotante 14 asi introducida en
el bafio 12, Como mejor puede verse en la fig. 4, el vidrio
fundido 10 sufre una caida libre de varios centimetros so-
bre el bafio y la capa flotante asi desarrollada se permite
fluir libre y longitudinalmente, a lo largo del bafio. Detrds
del vertedero, sc desarrolla una seceidn de taldn en 20 y se
ha previsto un bloque trasero himedo 21, para rechazar ¢l
vidrio alli estancado y asegurar su flujo continuo y la re
generazién del taldn;

Se ha comprobado que cicrto control inicial del
flujo lateral de la capa flotanie 14 introducida en el balio

de metal fundido 12 facilita el mantcniamiento de la descada
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estabilidad dimensional tanto cn el espesor como enél ancho
de la cinta de vidrio producida. Una base para la presente
invencidn es ol descubrimiento de que una desviacidn consi-
derable de lado a lado de la cinta de vidrio puede suce-der
siempre, sin ombargo, si los baldosines o losetas que se uti
lizan para reducir inicialmente ¢l paso o flujo lateral del
vidrio fundido no estén colocados de forma simétrica con el
eje longitudinal de la cuba. Esta desviacidn también puede
producirse debido a las condiciones cambiantes que se produ
cen durante prolongados periodos de funcionamiento.

Una basc mds importante para la invencidn es el -
descubrimiento de que la desviacidn de la cinta de vidrio -
puede evitarse y que ¢l ancho de la cinta final puede regu-
larsc con mis efectividad, proporcionando baldosines o losg
tas ajustables de reduceidn de paso, que pucdan desplazarse
en la forma necesaria durante el funcionamiconto del bafio.

A e¢ste fin, se colocan baldosines o losetas de re
duceidn -22-, del tipo refractario, dentro del bafio, o cada
lado del vertedero 11 (figs. 1 y 4), que se prolongan desde
el blogue 21 hasta mds alld del vertedero. Los baldosines -
0 losetas descansan sobre la superficie firme 23 de los blo
ques reiractarios de cerdmica 24 del fondo del bafio y s¢ -
prolongan verticalmente por encima del nivel del bafio, para
asi, presentar superficies verticales de reduccidn 25 al cuer
po cnsanchante de vidrio fundido que sale por el vertedero
11. Los baldosines o losetas tiencn una configuracibén genc-
ralmente tridngular, teniendo un lado 26 situado adyacente
y escncialmente paralelo al vlogue trasero 21, con el fin -
de evitar el flujo lateral del widrio fundido a lc largo del

bloque 21, mds alld de la superficie del baldosin o loseta 25.
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El tercer lado 27 (fig. 6) pueds ser paralelo a la pared -
lateral de la cuba 28 para facilitar la alincacidn y posi-
cionamicnto simdtrico.

De c¢ste modo, el vidrio fundido 10 es3 vertido, en
efecto, cn un canal de forma cdnica formada por el blogue -
trasero 21 y las superficies divergentes, opucstas, 25 de los
baldosines o losctas 22, y fluye & lo largo de la canal, en
contacto continuo con aquellas suporficies que controlan y
dirigen ¢l ensanchamiento lateral de la capa flotante 14.
La ajustabilidad de los baldosines o losetas 22, que s¢ Ges
criben mds abajo con mayor detalle, permite que el ancho -
inicial, la dircccibén y velocidad de desarrollo de la capa
estable o de cquilibrio 15 proecdente del cucrpo flotante -
14, sean controlsdos con mucha mis facilidad y flexibilidad.

Como mojor se representa cn las figuras 5 y 6, -
cada uno de los dos baldosines de recduccidn de paso 22 cs-
t4 conectado dc forma pivotantc en los puntos 29 a un par
de varillas 30 que se prolongan a través de aberturas 31 en
los blogues roefractarios de cordmica laterales de la cuba -
32 y placa lateoral 33 y medios para haccr avanzar y retro-
ceder independientemente las varillas on 34. Los puntos de
concxidén 29 cstdn situados en una linea paralela al lado -
27 de los baldosincs o losetas 22, adyacente a la pared lg
teral de la cuba 28, de modo gue une prolongacidn igual de
las varillas 30 alinca el borde 27 paralelo a la pared la-
teral 28 de la cuba.

Las conoxiones pivotantes 29 pucden lograrse ha-—
ciendo pasar por Los ojos 35 de las varillas 30, los ejes
verticales 36 quo soextienden a través de las aberturas 37,

en los baldosines o losetas 22. Cada eje vertical 36 estd
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retenido por un manguito 38 y tuercas extremas 39. Un espa-
ciador 40 evita el contacto entre la varilla 30 y la parte
superior del baldosin o loseta de reduccidn de paso 22. Ca-
da abertura 37 tiene un agujero avellanado en la parte infe
rior en el que entran el eje 36 y las tuercas 39, para no -
molustar el movimiento libre del baldosin 22 sobre los blo-
qyes del fondo 24.

Cualgquier dispositivo apropiado puede emplearse -
para mover axialmente las varillas 25 para, con ello, ajus-—
tar los baldosines 22. Las figuras 5 y 6 representan uno de
estos dispositivos. De este modo, cada una de las varillas
30 estd provista de una cremallera 41 y estd montada de for
ma deslizante sobre una barra superior 42 de una base Ge mon
tura 43 que, a su vez estd rigidamente unida a una estructu-
ra de sustentacidén 44 como, por ejemplo, pernos 45 con tuer
cas 46. Un eje 47, montado y que gira en un cojinete de sus
tentacibn 48, también rigidamente montado a la base 43, en
49, lleva una rucda 50 gue tiene una manivela excéntrica 51,
enchavetada a un extremo de dicho eje, y un engranaje de pi
fidbn 52, que tiene dicntes que engranan veriectamente con los
de la cremallera 41, enchavetado al otro extremo. De este -
modo, haciendo girar la manivela 51 de forma manual, el en-
granaje de pifibn 52 gira y la varilla 30 unida a la cremalle
ra 41 asctia horizontalmente en una cantidad directamente -
proporcional al dngulo a través del cual se mueve la monive
la. Hay un manguito 53 colocado en cada abertura 31 con el
fin de evitar el desgaste de los blogues laterales refracta
rios de cerdmica 32 de la cuba por las varillas 30 y un aro
de obturacidn 54 evita la pérdida o contaminacidn de la at-

mésfera de flotamicnto un el punto en que cada varilla 30 -
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atraviesa la placa lateral 33.

Como cada baldosin o loseta de reduccidn de paso
estéd conectado de manera pivotante a un par de varillas, ca
da una de las cualcs puedc posicionarse independiente y fa-
cilmente, sc comunica una gran facllidad y libertad de ajus
te a los baldosines de reduccidn de paso, Segin se represen
ta en la fig. 2, el movimiento igual de cada una de las va-
rillas 25 produce un movimiento lateral directo del baldosin
22, La fig. 3 mucstra cbémo puede utilizarse el movimiento de
slgual de los gjei éB, para pivotar lou baldosines 22 iy, con
ello, ajustar el 4ngulec de los mismos en la medida nccesaria.

De este modo, por medio de la invencidn, la tenden
cia de la cinta de vidrio a desviarse a un lado o a otro a -
medida que avanza a lo largo del bhalio puede controlarse con
toda efectividad, ajustando la posicidn de los baldosines -
de reducecidn dc paso cn la medida necesaria para compensar
cualesquicra desviaciones. Asimismo, mediante un ajuste la-
teral, pucde modificarse la cantidad de reduceidn de Pas0.

Lag varillas 30, junto con los medios pivotantes
29, pueden construirse con cualquier material, como pucde -

scr, por ejemplo, acero inoxidable, que sea aproplado pars

una temperatura ambisntal de cerca de 11002 ¢ o mds y una

1

atmdsfera inerte como pusde ser una mezcla de nitrdgemo y de
hidrdgeno, que puede reinar en un bafio cldsico de vidrio

flotante.

1
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En resumen la presente solicitud, recaeri sobre

t

las siguicntes reivindicaciones:
l2,~ Procodimicnto y aparato para controlar la di

receidn de una cinta de vidrio, durante la producidn da una

WEEZ kIR
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hoja continua de vidrio mediante el proceso de flotacidn, en
¢l que ¢l vidrio fundido se deposita continuamente desde un
vertedero sobre un bafio de metal fundido donde su flujo la-
teral es reducido o restringido inieialmente sobre dicho ba
fio por medios dc¢ baldosines o losetas en cada borde de la -
canaleta o vertedero, fluyendo el vidrio hacla adelante y -
espardondosc lateralmente mds alld de los baldosines, para
formar una cinta de vidrio a medida que avanza a través del
bafio, caracterizados poraque ajustando la posieidn de estos
baldosines en respuesta 2 la direccidén del movimiento de la
cinta de vidrio, para dirigirla a lo largo de un camino pre
determinado, a través del bafio.

28.- Procedimiento y aparato para controlar la di
reccidn de una cinta de vidrio, segin la reivindicacidn 12,
caracterizados porgue el vidrio fundido es reducido o res-
tringido inicialmente por un bordc deo dichos medios de bal-
dosin, cuyo ajuste comprendc el desplazar el borde transver
salmente a la cinta de vidrio.

3&,~ Procedimiento y aparato para controlar la di
reccién de una cinta de vidrio, segin las reivindicaciones
18 6 28, caracterizados porgue los bordeg@de dichos medios -
de baldosines quec reducen o restringen ¢l paso del vidric
fundido, divergen en dircccidn del flujo del mismo, inclu-
yendo este ajuste el cambio d¢ la posicidn angular de los -
bordes divergentes.,

2.~ Procedimiento y aparato pard controlar la di

reccidn de une cinta de vidrio, segin cualquiera de las rei
vindieaciones 12 a 38, caracterizados por disponer de una -
fase para mantener, por medios positivos, la disposicidn la

teral y angular dc dichos baldosines en cualquier posicidn
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ajustada.

52.- Procedimiento y aparato para controlar la di
receidn de una cinta de vidrio, caracterizados porguc inclu
yendo una cuba alargada gue contiene un bafio de metal fundi
do y medios de vortido para depositar continuamente vidrio
fundido sobre dicho baflo, compronde baldosines de reduccidn
de paso méviles, coloczdos cn ol bafo a los lados del verte
dero para rcducir o restringir inieialmonte ¢l flujo Iotersl
del vidrio fundido, asi como medioz concctados a los baldo-
sines de rciuccidn del paso, para wover &stos con ¢l fin de
scleccionar posiciones laterales parz controlar la direccidn
de movimiento dc la cinta de vidrio a través del bafio.

62,.~ Procedimiento y aporato para controlar la di
reccidn de una cinta de vidrio, scgin la reivindicacidn 52,
caracterizados porque disponidndose un s6lo baldosin en cual
guicr lado del veritedero que se prolonga longitudinalmente
al bafio desde la superficic refractaria del extremo o lade
de centrada del bafio hasta un punto mds alld del vertedaro,
imponiendo dichos baldosines sencillos la dnica restriceidn
al flujo lateral do dicho vidrio fundido, pudiendo por di-
chos medlios moverse los baldosines con uvn movimilento.loteral
¥y pivotante, permitiendo con <¢llo el ajuste lateral y pivo-
tante de la restriccidn a lo large de toda su longitud.

8,~ Procedimiento y aparatc para controlar la di
reccidn de una cinta do vidrio, sogin las reivindicaciones
53 § 68, caracterizados porque los medios para posicionar -
cada uno de los baldosines incluye un par ds varililas colo-
cadas horizontalmente, unidas de forma pivotante a ollos, -
on omplazamientos longitudinalmentc espaciados, extendidéndo

se lateralmente dichas varillas a travds de aberturas prac-

%&'



ticadas en la pared de la cuba junto al baldosin, y medlos
para hacer avanzar y retroceder independicentemente cstas va
rillas para rcalizar ¢l ajusite tanto lateral como pivotante
de los baldosings.
5= 82,. Procedimiento y aparato para controlar la di
receidn de una cinta de vidrio, segin la reivindicacidn 78,
caracterizados poryuc los medios de avance y do retroceso -
son una cremallera y un pifidn accionados manualmente.
98 .- Proccdimicnto y aparato para controlar la di
10.- receidén de una cinta de vidrio, segin cualquiera de las rei
vindicacioncs 58 a 828, caracterizados porque los baldosines
tienen, esencialmonte, la configuracidn de tridngulos rectos.
108.- Procedimiento y aparato para conirolar la -
direccidn de una cinta de vidrio, segun la reivindicacidn -
15 .= 7%, caracterizados porque toeniendo los baldosines forma de
tridngulos rcctos, comprende ¢l Angule recto de 1os mismos
un primer y un segundo borde perpendicular, donde el primer
borde ostd colocado esencinlmente paralelo a la parsd poste
rior del bafio y el scgundo borde votd colocado esencialmen-—
20.~ te paralelo a la pared lateral dcl mismo, estando la pereja
de varillas unidas a2l baldosin en puntos a lo largo del sc-
gundo borde y cspaciados hacia adcnire del mismo.
118.- PROCEDIMIZNTO Y APARATO PARA CONTROLAR LA -~
DIRECCION D& UNA CINTA Dis VIDRO.

25 o= Segin se describe en la presente memoria deserip-




tiva, que consta de catorce hojas escritas a miquina por

una sola d¢ sus caras y enumeradas, acompafidndo dibujos.

Madrid, 7 de Noviembre de 1,970
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