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El presente invento se refiere en términos gene 

rales a la producción de vidrio plano por el procedimien­
to de flotación y, de manera más particular, a un cierre 
atmosférico mejorado dispuesto en el extremo de salida - 
del baño de flotación, que incluye una cortina colgante - 
con una capa externa que está continuamente en contacto - 
con la superficie superior de la cinta de vidrio, pero sin 
daño perceptible para el mismo, y permite así tal contac­
to incluso durante la producción de vidrio para el cual - 
se requiere una calidad de superficie altamente excepcio­
nal, tal como el empleado en hacer espejos.

Una forma convencional de aparato de vidrio de 
flotación se ilustra y describe en la patente de los Esta 
dos Unidos Na 3.083.551, concedida el 2 de Abril de 1.963 
y, según allí se explica, la fabricación del vidrio por - 
el procedimiento de flotación comprende la entrega de vi­
drio a un régimen controlado en un baño de metal fundido 
(tal como estaño, o una aleación de estaño, por ejemplo) 
y el avance del mismo a lo largo del baño bajo condicio­
nes físicas y térmicas que aseguren (1) que se establezca 
una capa de vidrio fundida sobre el baño, (2) que el vi­
drio de la capa fluya lateralmente sin ser estorbado pa­
ra formar sobre la superficie del baño un cuerpo flotante 
de vidrio fundido de espesor estable o de equilibrio, y - 
(3) que el cuerpo flotante sea hecho avanzar de manera con 
tínua a lo largo del mismo en forma de cinta y se enfríe 
progresiva y suficientemente para permitir que sea tomado 
del baño en el extremo de salida por medios mecánicos, sin 
perjuicio para su superficie.

El espacio por encima del baño está cerrado her-
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méticamente por la estructura superior del tanque para - 
formar una cámara impelente. En esta cámara impelente se 
mantiene una atmósfera protectora denominada de flotación 
(normalmente una mezcla de nitrógeno y de hidrógeno) que 
no reacciona químicamente con el metal fundido del baño 
o la caja de vidrio sobre el mismo, protegiendo así al - 
proceso de contaminación por gases reactivos tales como 
el oxígeno atmosférico.

Normalmente se mantiene una presión ligeramen­
te positiva dentro de la cámara impelente de manera que 
en cualquier área donde pueda ocurrir una infiltración - 
de aire externo de otra forma, se mantiene una presión - 
hacia fuera para proteger a la calidad inerte de la at­
mósfera de flotación interior. El tamaño más grande de - 
la ranura necesario para acomodar el paso de la cinta de 
vidrio en el extremo de salida del baño, junto con la - 
conveniencia de mantener la pérdida de atmósfera de flo­
tación por fuga hacia el exterior a un mínimo, hace noce 
sario cerrar la abertura lo más posible para mantener la 
presión positiva arriba mencionada dentro de la cámara.

De conformidad con ello, con las estructuras - 
de tanque utilizadas hasta ahora, ha sido costumbre aña­
dir una cámara de corta extensión o vestíbulo en el extre 
mo de salida del tanque, conteniendo una serie de colgadu 
ras de telas de amianto separadas suspendidas verticalmen 
te dentro de la cámara. Estas colgaduras cubren el ancho 
y la altura del paso de manera que el fondo de cada colga 
dura entra en contacto y arrastra sobre la superficie de 
la cinta de vidrio que continuamente se mueve por ella, 
proporcionando así un cierre de contacto flexible continuo.
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El medio del cierre de contacto del arte ante­

rior, aunque efectuando un cierre adecuado para el gas, 
produce efectos de arañazos diminutos perjudiciales so­
bre la superficie de la cinta de vidrio según pasa por 
debajo, convirtiendo al producto en inadecuado para su - 
uso en espejos y algunas otras aplicaciones que exigen -* 
una superficie perfectamente lisa. Cuando se producía vi 
drio para espejos en tales aparatos, las colgaduras te­
nían que ser elevadas de manera que dejasen de arrastrar 
sobre la cinta, pero esto daba como resultado una pérdida 
de presión positiva dentro de la cámara impelente y la - 
introducción inconveniente de oxígeno en la atmósfera - 
del baño, lo cual afectaba notablemente a la calidad del 
vidrio producido.

De conformidad con el presente invento, se apor 
ta un cierre de contacto en el extremo de salida de la 
cámara impelente que no perjudica a la superficie de la 
cinta de vidrio para tales fines. Se aporta una capa de 
material, en esencia inerte al ambiente, y capaz de des­
lizarse con facilidad sobre la capa de vidrio sin detri­
mento para su superficie, dispuesto en la parte frontal 
y adyacente al material de colgadura convencional, for­
mando con el mismo una colgadura compuesta en la que so 
lamente la capa no perjudicial entra en contacto con la 
cinta de vidrio.

Así, por lo tanto, un objetivo principal del in 
vento es aportar un cierre obturador mejorado para la cá­
mara impelente llena de atmósfera de un horno continuo.

Otro objeto es aportar una colgadura de obtura­
ción mejorada para la salida que proporcione un cierre de
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contacto con la cinta que puede utilizarse en la produc­
ción de vidrio, que requiera la lisura de la superficie 
final del vidrio para espejos.

En los planos que se acompasan:
La Figura 1 es una vista longitudinal, vertical, 

en sección, a través de un aparato productor de vidrio de 
flotación típico, pero equipado con colgaduras de obtura­
ción en la salida.

La Figura 2 es una vista agrandada, fragmenta­
ria y en perspectiva del extremo de descarga del aparato 
de la Figura 1, ilustrando la realización del invento.

Y la Figura 3 es una vista agrandada, fragmen­
taria, en alzado, de la colgadura del invento visto des­
de el lado corriente abajo de la misma.

De conformidad con el presente invento, se apor 
ta un método para cerrar el intervalo existente entre un 
primer miembro de cierre suspendido con una superficie - 
de naturaleza abrasiva, y una cinta completamente imperfec 
ta de material pasando continuamente debajo de ella, y 
determinando el fondo de un paso en el que dicho primer 
miembro de cierre está dispuesto en sentido transversal, 
para prevenir así la contaminación de una primera atmós­
fera contenida en una cámara cerrada en comunicación con 
el paso por medio de una segunda atmósfera sin miembro de 
cierre, caracterizado por la suspensión de un segundo miem 
bro flexible, más largo, de un material lubrificante, no 
abrasivo en la parte frontal y adyacente a dicho primer 
miembro, permitiendo que este segundo miembro se proyecte 
suficientemente debajo del primer miembro para entrar en 
contacto en forma deslizable con la cinta imperfecta que
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se mueve cLebajo del mismo y forme un componente hyizccitaí de un 
material no abrasivo de aquel, y por la sustentación del 
extremo inferior del primer miembro sobre el mencionado 
componente horizontal de material no abrasivo, cerrando 
así el mancionado intervalo sin detrimento para la cinta 
imperfecta.

También, de conformidad con el invento, se apor 
ta un aparato para cerrar un paso con el fin de prevenir 
la contaminación de una primera atmósfera contenida en una 
cámara cerrada en comunicación con esto paso, por medio 
de una segunda atmósfera sin cámara, en el que el fondo 
del mencionado paso se define como una cinta de material 
imperfecto que pasa continuamente por él y un primer miem 
bro de cierre.suspendido está dispuesto en sentido trans­
versal en este paso, caracterizado por presentar un se­
gundo miembro suspendido, más largo, de material de cie­
rre lubrificante no abrasivo adyacente y en la parte fron 
tal de dicho miembro del cierre, proyectándose este según 
do miembro hacia abajo para entrar en contacto desliza- 
ble con la cinta imperfecta y formar en él m componen - 
horizontal sobre el que el extremo inferior del primer 
cierre descanse, y un medio de montaje para suspender - 
dichos primero y segundo miembros.

Con referencia ahora de manera más concreta a 
los planos se ilustra en la Figura 1 un aparato productor 
de vidrio de flotación típico en esencia similar al des-' 
cubierto en la patente de los Estados Unidos nS 3.083.551^
En este aparato, se suministra vidrio fundido -10- desdo-unan 
tecrisol -11- a través de y sobre un vertedero -12- en una 
cantidad regulada y controlada por una compuerta de guillo
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tina -13- bloqueadora y una compuerta de guillotina de - 
control -14-.

El vidrio fluye desde el vertedero -12- a un - 
- baño de metal fundido -15-; contenido en un tanque -16-, 

donde se extiende para formar un cuerpo flotante de vidrio 
fundido, indicado en -17-, desde el que se desarrolla un 
cuerpo flotante de espesor estable -18- en forma de cinta.

Por encima del baño -15-, se define un espacio 
superior cerrado o cámara impelente -19- por medio de la 
pared -20- del extremo de entrada, la pared del extremo de 
salida -21-, las paredes laterales -22- y el tejado -23-, 
junto con una extensión de tejado -24-, cuyo espacio su­
perior contiene la atmósfera de flotación protectora (ñor 
malmente una mezcla de nitrógeno e hidrógeno). La atmós­
fera se introduce inicialmente, y después se rellena de 
manera continua desde una fuente de suministro por medio 
de un sistema de conducto que incluye un colector princi 
pal -25- conectado por medio de ramales -26- a los conduc 
tos de entrada -27- de la cámara impelente. Las tempera­
turas deseadas se mantienen a lo largo del baño por medio 
de elementos reguladores de temperatura, montados en ge­
neral con -28- separados a lo largo del baño.

La capa estable o de equilibrio del vidrio -18- 
se enfría de manera progresiva según avanza a lo largo - 
del baño y así alcanza un grado de rigidez tal, que la 
cinta final -29- puede ser transferida desde el extremo 
de salida a un túnel de recocido adyacente (no mostrado) 
por medios mecánicos, sin perjuicio para su superficie in 
ferior. Una forma de tal medio transportador mecánico tí­
picamente empleado para esta finalidad, se compone de ro-
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dillos elevadores paralelos separados 30 y 31 y rodillos 
de soporte 32 y 33 situados debajo de la cinta y un rodi 
lio superior -34- superpuesto de manera congruente sobre 
el rodillo de soporte -33-. Todos y cada uno de los rodi 
líos pueden ser impulsados por medios convencionales pa­
ra aplicar un esfuerzo de tracción a la cinta de vidrio 
con el fin de hacerla avanzar a lo largo del baño hacia 
el extremo de descarga del mismo. Cuando se desea una - 
cinta de un espesor menor de equilibrio, la velocidad - 
de los rodillos puede ser incrementada modificando así 
su esfuerzo de tracción y atenuando la capa de equilibrio 
- 18- .

Según se ha dicho arriba, es conveniente que la 
cámara impélante sea construida lo más hermética posible 
al gas para eliminar de manera considerable la entrada - 
de aire ambiente y reducir al mínimo la salida de atmós­
fera de flotación. Manteniendo una presión ligeramente - 
positiva dentro de la cámara impelente, concurre la fuga 
a través de pequeñas aberturas en forma de un flujo hacia 
afuera de la atmósfera de flotación.

La cinta se extrae del baño a través de una - 
abertura de salida -35- existente en su extremo. Una gran 
abertura de este tipo presenta un problema de obturación 
mucho más difícil. La abertura -35- debe ser considerable 
mente más grande que la cinta de vidrio -29- para permitir 
libertad vertical y horizontal de movimiento de la cinta- 
sogún la misma emerge de manera continua del baño y, a cau 
sa del área abierta interesada, la presión de la cámara 
impelente no puede ser mantenida sin alguna forma de medio 
de cierre auxiliar.30.-
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Por lo tanto, ha sido costumbre aportar un me­

dio de obturación dentro de una garganta de salida corta 
o vestíbulo mostrado en general en 3 6, continuo con el - 
extremo de salida de la estructura de tanque -16- e in­
cluyendo una sección inferior -37- y una sección superior 
-38-. Según se ve mejor en la Figura 2, la sección infe­
rior -37- comprende los rodillos de soporte o elevadores 
-30- del transportador y -31-? con ejes respectivos -39- 
y -40- proyectados a través de aberturas de la pared la­
teral adecuadamente obturada (no mostrados) y sustentados 
por medios de apoyo externos convencionales (tampoco..mos 
trados). Por medio de barreras -41- con miembros de obtu 
ración -41a- cargados con muelles que empujan contra los 
rodillos 30 y 317 se efectúa un cierre atmosférico del - 
área situada debajo de la cinta.

La sección superior -38- incluye un tejado -42- 
en arco suspendido que cubre a las paredes laterales se­
paradas (no mostradas). Se muestra una realización del - 
presente invento y será descrita junto con la sección su 
perior.

Según se ha mencionado antes, el efecto abrasi 
vo de las colgaduras del arte anterior (normalmente fabri 
cadas de uno o más bucles de tela de amianto) requerían - 
que fueran elevadas para dejar tomar contacto con la su­
perficie de la cinta durante la producción de vidrios de 
espejo, produciendo así una pérdida de presión en la cá­
mara impelente y permitiendo la entrada de aire en ella, 
con los consiguientes efectos perjudiciales para la cali 
dad del vidrio producido.

30.- De conformidad con el presente invento, se ha
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descubierto que un tejido plano de carbón fibroso, ade­
más de presentar el requisito de resistencia al calor - 
y al desgaste, a causa de su naturaleza lubrificante, - 
se desliza con facilidad a lo largo de la superficie de 
la cinta de vidrio sin efecto adverso sobre ella. También 
se ha encontrado que el tejido de carbón fibroso puede 
ser utilizado en combinación con una capa más corta de 
un material de respaldo adecuado para proporcionar una 
barrera que inhiba de manera satisfactoria el paso de - 
gas por ella.

Así, de conformidad con la realización ilus­
trada del presente invento, según se muestra mejor en la 
Figura 2, se dispone una pluralidad de colgaduras com­
puestas -43-, separadas, dentro de la cámara de salida 
-36- Cada colgadura -43- depende de un medio de montaje 
oscilante, ajustable, mostrado en general en -44-, y se 
proyecta verticalmente desde él para entrar en contacto 
con la cinta de vidrio -29- y horizontalmente más allá 
de los bordes de la mencionada cinta de vidrio -29- pa­
ra entrar en contacto con los medios de cierre laterales 
adecuados (no mostrados) que están provistos en cada la 
do de la cámara de salida -36- para completar el cierre 
del área de paso.

Las colgaduras incluyen una capa inicial -45- 
de un tejido plano flexible de material de carbón sitúa 
do en el lado corriente arriba con relación a la direc­
ción de desplazamiento de la cinta de vidrio. Esta capa 
inicial es más larga que la djákancia vertical nominal - 
existente desde el punto de suspensión a la superficie 
de la cinta de vidrio y el movimiento de la cinta de vi
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drio hace que esta longitud añadida forme un segmento ho 
rizóntal -46- que se desliza a lo largo de la superficie 
de la cinta. Una segunda capa -47- más corta, impenetra­
ble al gas, que puede ser un bucle de tela de amianto, - 
se monta detrás de la primera, de tal manera que el fon­
do rizado monta sobre el segmento horizontal -46- de la 
capa inicial -45-. Esto proporciona una membrana impene­
trable por el gas sobre el área completa de la colgadura 
en la que la malla rizada del fondo actúa para ayudar a 
mantener el segmento lubrificante -46- en un contacto - 
continuo con la cinta de vidrio -29- e impiede que el ma 
terial abrasivo de la capa -47- se ponga en contacto direc 
to con la misma. Se puede lograr uiyóierre de fondo más - 
positivo insertando una varilla de retención hacia abajo 
-48- a través del bucle del fondo de la capa -47-, hacien 
do así que la capa empuje más pesadamente contra el seg­
mento horizontal -46-.

El medio de montaje individual ilustrado com­
prende una varilla de soporte -49- sustentada en sus ex­
tremos mediante medios adecuados (no mostrados) cubrien­
do la cámara -36- y proyectándose a través de la gaza de 
una bisagra oscilante -50- que está recibida en un reba­
jamiento -51- del tejado -42-. Una placa colgadora -52- 
que tiene una ranura -53- adyacente a un extremo y una se 
gunda ranura situada simétricamente adyacente al otro ex­
tremo (no mostrado), está sujeta de manera desmontable a 
la bisagra -50- en el extremo superior de las ranuras -53- 
y por los tornillos -54- con las tuercas -55- para cubrir 
de manera ajustable el intervalo vertical entre la bisagra 
-50- y la colgadura -43-. La parte superior de las cajas -
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-45- y -47- de la colgadura -43- está sujeta entre la pía 
ca -52- y una placa sujetadora -56- por los tornillos -57- 
y tuercas -58-. Junto con las ranuras -53-, aflojando una 
o más de las tuercas -58-, la colgadura suspendida puede 

5,.- ser elevada perfectamente, descendida o nivelada y después
mantenida en la posición ajustada mediante el apretamien­
to de las tuercas.

En la práctica comercial real, utilizando una 
serie de cuatro de tales colgaduras separadas dentro de 

10.- la cámara de salida -36- se ha encontrado posible mante­
ner una presión de cámara impelente positiva de 1,5 mm„, 
de agua sobre y por encima de la alcanzable con anterio­
ridad, en la producción de vidrio para espejos. Esta ci­
fra se aproxima estrechamente a la obtenida utilizando - 

15.- las colgaduras de contacto del arte anterior en la produc
ción de vidri)regular, es decir el vidrio que tiene menos 
requisitos críticos de superficie. Además, el consumo de 
atmósfera de flotación o la pérdida asociada con la pro­
ducción de vidrio para espejos se ha reducido de manera 

20.- significativa mediante la eliminación del hueco adyacente
a la superficie de la cinta.

Aunque la realización ilustrada se refiere a - 
un material en particular, es decir un bucle de tela de 
amianto como segunda capa resistente al gas, se comprende 

25.- que puede utilizarse también cualquier otro material ade­
cuado. Por ejemplo, la capa de amianto -47- puede ser sua 
tituída por una placa de metal. La placa, que puede ser - 
de acero inoxidable arrugado fino, con las arrugas orien­
tadas verticalmente, se extiende hacia abajo hasta un pun 

30.- to ligeramente por encima de la cinta y el segmento hori-
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zontal -46- se lleva debajo de la placa sobre la superfi 
cíe de la cinta.

. También, se apreciará perfectamente que el - 
invento puede ser utilizado como medio de cierre para - 
otros tipos de equipo de horno continuo con requisitos - 
similares en general de cierre y su uso con el aparato - 
productor de vidrio de flotación es a modo de ilustración 
de una adaptación del mismo.

N O T A
En resumen la presente solicitud, recaerá sobre 

las siguientes reivindicaciones:
18.- Método y aparato perfeccionados para cerrar 

la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de flotación, 
principalmente el intervalo existente entre el primer miem­
bro de cierre suspendido con una superficie de naturaleza 
abrasiva y una cinta imperfecta de material que pasa con­
tinuamente por él, y que determina el fondo de un paso en 
el que el primer miembro de cierre está dispuesto trans­
versalmente, para impedir así la contaminación de una pri 
mera atmósfera- contenida en una cámara cerrada en comuni­
cación con el paso por una segunda atmósfera sin miembro 
de cierre, caracterizados por la suspensión de un segundo 
miembro flexible, más largo, de un material lubrificante, 
no abrasivo, en la parte frontal y adyacente al primer - 
miembro, permitiendo que este segundo miembro se proyec­
te suficientemente debajo del primero para entrar en con 
tacto deslizante con la mencionada cinta imperfecta que 
se mueve por él y formar un componente horizontal de ma­
terial no abrasivo sobre ella, y la sustentación del ex­
tremo inferior del primer miembro sobre el componente -
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horizontal del mencionado material no abrasivo, cerrando 
así el intervalo, sin detrimento para la mencionada cin­
ta imperfecta.

2a.- Método y aparato perfeccionados para ce­
rrar la salida de la atmósfera en ün baño de vidrio de 
flotación, según la reivindicación 13, caracterizados - 
porque el segundo miembro no abrasivo es un bloque de - 
material carbonáceo fibroso, tejido resistente al calor.

33.- Método y aparato perfeccionados para ce­
rrar la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de 
flotación, según cualquiera de las reivindicaciones 1§ o 
2§, caracterizados porque la cinta imperfecta es una cin 
ta de vidrio que emerge de un baño de vidrio de flotación 
a través del paso de salida del mismo.

43.- Método y aparato perfeccionados para cerrar 
la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de flota­
ción, caracterizados porque estando destinado a impedir 
la contaminación de una primera atmósfera contenida en - 
una cámara cerrada en comunicación con el paso por medio 
de una segunda atmósfera sin cámara, donde el fondo del 
mencionado paso se define por una cinta de material imper 
fecto que pasa continuamente a través de él y hay un pri­
mer miembro de cierre suspendido dispuesto en sentido trans 
versal en este paso, comprende un segundo miembro suspen­
dido, más largo, de material de cierre no abrasivo, lubri­
ficante, adyacente y enfrente del mencionado primer miem­
bro de cierre, extendiéndose este segundo miembro hacia - 
abajo para entrar en contacto deslizable con la menciona­
da cinta imperfecta y formando en ella un componente hori

" 1 ^/T
30.-
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mer miembro de cierre descansa, e incluyendo medios de 
montaje para suspender dichos primero y segundo miembros.

5§.- Método y aparato perfeccionados para cerrar 
la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de flotación, 
según la reivindicación 43, caracterizados porque el segun­
do miembro de cierre es un bloque de material carbonáceo fi 
broso tejido.

6§.- Método y aparato perfeccionados para cerrar 
la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de flotación, 
según las reivindicaciones 43 o 53, caracterizados porque - 
la cámara cerrada es la cámara impelente de un aparato de - 
vidrio de flotación y la cinta imperfecta, es la cinta de - 
vidrio que emerge del baño a través del paso de salida del 
mismo.

7-.- Método y aparato perfeccionados para cerrar 
la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de flotación, 
según cualquiera de las reivindicaciones 4- a 6§, caracteri 
zados porque el medio de montaje incluye un miembro susten­
tado en forma oscilante desde el que están suspendidos di­
chos primero y segundo miembros de cierre, y medios median 
te los cuales los mencionados miembros de cierre están co­
nectados al miembro sustentado en forma oscilante, propor­
cionando un ajuste vertical para los mismos.

8s.- Método y aparato perfeccionados para cerrar 
la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de flotación, 
según cualquiera de las reivindicaciones 4§ a 73, caracte­
rizados porque dichos primero y segundo miembros de cierre 
están montados como una colgadura de salida compuesta.

93.- Método y aparato perfeccionados para cerrar 
la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de flotación,

Y'
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según cualquiera de las reivindicaciones 4- a 8§, carac­
terizados porque el primer miembro de cierre es una cha­
pa d$&etal adecuado resistente al calor.

103.- Método y aparato perfeccionados para ce­
rrar la salida do la atmósfera en un baño de vidrio de - 
flotación, según cualquiera de las.reivindicaciones 43 a 
8&, caracterizados porque el primer miembro de cierre es 
un material flexible resistente al calor y al gas, dobla 
do sobre sí mismo para formar un bucle de fondo, tenien­
do este material una superficie abrasiva.

118.- Método y aparato perfeccionados para ce­
rrar la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de - 
flotación, según cualquiera de las reivindicaciones 4§ a 
88, caracterizados por la inserción de una varilla de me 
tal pesado en el bucle de fondo, obligando a que el mis­
mo, empuje contra el componente horizontal del menciona­
do segundo miembro de cierre.

123.- Método y aparato perfeccionados para ce­
rrar la salida de la atmósfera en un baño de vidrio de - 
flotación, según cualquiera de las reivindicaciones 43 a 
118, caracterizados porque la pluralidad de dichos miem­
bros do cierre primero y segundo, están separados a lo - 
largo del paso.

133.- METODO Y APARATO PERFECCIONADOS PARA CE­
RRAR LA SALIDA DE LA ATMOSFERA EN UN BAÑO DE VIDRIO LE -
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FLOTACION.

Según se describe en la presente memoria des­
criptiva, que consta de diecisiete hojas escritas a má­
quina por una sola de sus caras y enumeradas, acompañan 
do dibujos.

Madrid a 24 di
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