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El invento se refiere a la fabricacibn de vie

*

drio en placaes planas por el proceso de flotacida en le
cual se introduce vidrio en fusidn & wnz velocidad contro-
lada en un bafio de metal fundido, y se desplaza el vidwio

L

en formz Ge cinta a lo largo del baiio enfridndoio mientras

avanza hssta que gea suficientemente wvigido pars ser reti-
redo del bafio sin peligro.

La nccesidad de aumentar lz produccidn de vie
drio de uno instalacidn de fobricacidén de vidrio por flo-
tacion disefiada para funcionar con una capacidad eleveda,
pbr ejemplo wa produccidn de vidrio gue pusde variar de
3,000 toneladas a 4,200 toneladss por semana, ha necesitgr
do avmentar la velocidad de la cinta de vidrio flotente
que sale dz la instelacién.

Ie aceleracidn resultante del vidrio mientres

ecta en estado de fusidn en el bafio, tiende a producir wna
reduccidn indebida de la anchura y del espesor de la cinta.
Ia reduccidn de la anchura ¥y &el espesor de la cinte puede
ser‘contrarrestada atnentando la velocidad de enfriamiento
del vidrio mientras se forma la cinta de vidrio, Se ha
comprobado que wna velocidad de enfriamiento excesiva exn
la extremidad caliente del bafio produce una deformecitn in
deseable en el vidrio. o
Igualménte se ha comprobado que cuando se fa-
brice vidrio en placas finas, por ejemplo de 5 0 4 mm, de
espegor, en copdiciones de carga-elevada, le anchura de la
cinta puede ser mentenida avmentando la velosidad de su~

ministrod vidrio en fusidn en el bafio, pero cuando la ve-

locidad de salida de la cinta avments para adaptarse a éstc

produccidn mds importante, existe wia tendencis a una exCe
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siva reduccién del espesor de la cinta. Bsto puede ser con
trarrestado en cierito grado por uns refrigerzcidn de la ex-
tremidad caliente.

Sin ex bargo, en condiciones de oarb elevada,
se he descubieric ahora gue pera cada cspescr de vidrio ne

cesaria, a velocidades superiores a uma cierta veloeidad

Y o

de salida de la cinis, wn aumenic del grado de refrigera-

eidn de la extremidad calicnie no sirve para conserver el

espesor neceserio Ce la cinta fabricada por medio el vi-

drio cuya velocidad ha sido aumenteda, y puesde ser rerjudi
eial para la cal del vidrio en plzceas producido por
flotacidn.

Un ohjeto principal del preseute invento con-

giste en proporczcnmr wm nétodo me30 rado para la puestz en

préctica del proceso de flotacidn en condicioneg de cerga

14

elevada, en la cval la utilize ida de

e

efrigeradores cn la
extrepidad caliente del bafio se reduce el minimo.

El invento estd basado sobre el uescubrlnlcnfo

. de que cn condicicnes de carge elevada, el vidrio en fusidn

puede ser acelerado mientres se derrems sobre el bafio de

metal en fugidn, por unes fuerzas que sirven igualmente pa-
ra compensar cualquier tendencia a wma atenvecidn excesiva
¥y pare mantener asi el espesor deseado del vidrio ineluso
aungue éste sea acelerado para selir a grén velocidad del
baiio, |

Por tanto, el invento proporcionz wn método de
fabricecion de'vidfio plano en forma de cinta gobre un ba-
fio de metal fundido, que consiste en 1ntroduc1r el vidrio

fundldo en el bafio & wna velocided gque da lugar a wna cape

de vidrio en fusidn que se despvleze en el bailo, en permitir
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que la capa de vidrio en fusidn se derrame laterslmente go-
bre el bafio, en aplicar unas fuerzas dirigidas hzeia el
interior y hacia adelante o los mirgencs de la capo de vie

drio en fusién derremeds para regular el grado de cate de-

4 L3 -, o S Y ae LI J.’ " 2% ode .
rrame maximo, para acelerar el vidrio y simulidnesmente P .

ra imponer wie reduceidn controleda de la anchura de l1s
cinfa de vidrio que fluye hacia adeiante ¥ que sirve pora
mantener el vidrio en un espesor que se reduce a continua-
oidn & w valor dado msdiante la influsucic de la traceida
gplicada que desplezo la cinta nicntres se enfrfa antes de
salir del bafio,

Izg fuersas dirigidés hacia el inberior y ha-
cla adelante, en wa método preferido de puwrsta en préctica
del invento, sirven para acelerar ol vidrio en fusibn de-
rremado hasta wa velocidad que eg inTerior a lo velacidad
de galida de la cinta de vidrio final fuvers del baiio;, en
w grado que asegura la cousecucidn del espesor deseado de
le cinta, .

Un cambio suplementario en el espesor del vi-
drio después de la aceleracibn de esbe es controlado por -
éste y lag dimensiones de la cinta pueden esgtabilizarse en
w emplazaniento relativamente préximo a la extremidad de
entrada del bafio de modo gue las longitudes eficaces del
bafio y de la estructura del depdsito que lo contiene asi
como de la estructura de techo pueden ser acortadas.

El invento proporciona particularmente uvn mé-
todo de fabricacidn de vidrio por flotaciln con wn éspesor
inclvido entre 5,7 y 6,2 mm., con wa produccidn elevade
que consiste en regular dichas fuerzas dirigidas hacia el

interior y hacia adelante para acelerar el vidrio en fusidn
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a una velocidad hacia adelante igual aproximadamente a dos
veces la velocidad inicial de la capa de vidrio en fusidn
que se desphiza, en regular el &ngulo eficaz hacia el interior
de'las fuerzas ablicadas Dara mantener el vidrio acelerado
en un espesor deseado, y en friar el vidrio cuya velocidad
ha sido acelerada para estabilizar el espesor del vidric en
este valor. |

En un modo de utilizacién, el invento consiste en
aplicar dichas fuerzas marginales dirigidas hacia el inte-
rior y hacia adelante al vidrio en dos emplazamientos sepa
rados el uno del otro a lo largo del bafio, y en ajustar el
éngulo de gplicacién de dichas fuerzas orientado hacia el
interior en dicho primer emplazamiento de forma que sea dis
tinto del énguloren dicho segundo emplazamiento considerado
en la direccidén de avance del vidrio.

Para que el invento pueda ser entendido mis clara-
mente, se describird ahora un modo de realizacidn del mismo
a titulo de ejemplo con referencia a los dibujos adjuntos en
los cuales: '

La figura 1 ilustra en vista em planta una estructu
ra de depésito para poner en préctica el proceso de flota-
cién en condiciones de produccién elevada, habiendo sido re-
tirada la estructura de techo acostumbrada, y que representa
un par de rodillos laterales inclinados que se apoyan sobre
los mérgenes del vidrio en fusién; y

Lg figura 2 es una vista similar a la figura 1 que
ilustra la utilizacidén del proceso con dos pares de rodillos
laterales.

Haciendo referencia a la figura 1, un bafioc de metal

en fusidén 1 esté contenido en un depésito que incluye unas



1 paredes laterales 2, una pared de extremidad % en la extre—
midad de entrada de la estructura y una pared de extremidad
4 en la extremidad de salida, El bafio de metal en fusién pue
de ser un bafio de estafio fundido o de aleacidén de estafio en

5 la cual el estafio predomine, tal y como es bien conocido en
la utilizacién del proceso de flotacidn.

_En vertedero 5 se extiende encima de la pared de
extremidad de entrada 3 y estéd provisto de unos montantes la
terales 6 que definen un canal a lo largo del cual el vidrio

10 en fusién 7 fluye desde 1la boca de un horno de fusién de vi-
drice Ia circulacién de vidrio en fusién 7 a lo largo del ver
tedero a una temperatura de 1.080°C est& controlada por una
compuerta 8. El vidrio en fusidén se derrama por el vertedero
como se indicé en 9, sobre la superficie del bafio 1 de metal

15 fundido a 1.050°C, en la cual el vidrio en fusidn se derrama
lateralmente al fluir hacia adelante y forma una capa de vi-
drio fundido 10 en el bafio que se derrama lateralmente de la
manera indicada en el dibujo. |

la estructura de depésito de este modo de realiza-

20 cidén se describird en primer lugar con referencia a la pro-
duccién de vidrio de 6 mm. con una produccién de 3. 000 tone
ladas por semana,

El vidrio en fusidén en la capa 10 se desplaza ha-
cia adelante a una velocidad incluida entre aproximadamente

25 170 m/hora y 210 m/hora. La cinta final de vidrio flotante
que tiene un espesor de 6 mm. estéd representada en 11, y es-
ta cinta 1l es extraida del orificio de salida encima de la
pared de extremidad 4 de la estructura de depdsito por medio
de unos rodillos transportadores 12, de manera conocida. Ios

%0 rodillos transportadores 12 estén accionados a una velocidad
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tal que la cinta 1l salga del baiic a una velocidad de 450 m/
hora. los rodillos transportadores 12 aplican una traccidn a
la cinta final 11 y esta traccidén es transmitida rio arriba
de la cinta por la parte endurecida de la cinta.

Unos rodillos superiores inclinados 13 y 14 estén
montados en unos érbo;es 15 y 16 que atraviesan unos cojing
tes situados en las paredes laterales de la estructura del
depésito. Ios &rboles 15 y 16 estin situados de manera que
sus ejes converjan hacia la extremidad de entrada del baiio.
Los rodillos 13 y 14 tienen unas periferias moleteadas y se
acoplan con los mérgenes de la superficie superior del vidrio
en fusidén justo después de que el vidrio ha terminado de de-
rramarse. I&s adrboles 15 y 16 estén situados de manera que
formen un éngulo‘ae 12° respecto a una linea en 4ngulos rec-
tos respecto a la direccién de avance de la cinta de vidrio
a lo largo del béﬁo ¥ estén accionados por unos medios de
accionamisento ng Yy 16 a, de tipo convencional, a una velo-
cidad angular que produce una velocidad eficaz hacia adelan
te de 355 n/hora, en la periferia de cada rodillo en ‘el pun-
to donde se acop;a con los mérgenes de la cinta de vidrio.
Las superficies moleteadas de los rodillos muerden en la su-
perficie del vidrio y los rodillos aplican asi unas fuerzas
dirigidas hacia el interior y hacia adelante sobre los mir-
genes de la capa de vidrio en fusidén inmediatamente después
de que su derrame haya terminado. E1l vidrio es acelerado por
la accién de los rodillos sﬁperiores 15 y 14 ayudados por
el efecto de traccidén aplicado por los rodillos de transpor
te 12, a una velocidad hacia adelante supeior a dos veces la
velocidad inicial de la capa 10 de vidrio en fusidén que se

desplaza sobre el baflo. Para mantener el espesor del vidrio
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en el valor deseado de aproximadamente 6 mm. cuando se acele
ra el vidrio, se ajusta el angulo hacia el interior de las .
fuerzas aplicadas inclinando los &4rboles 15 y 16 en un dngu~
lo.incluido preferentemente entre 5° ¥ 15°, con el objeto de
imponer una reduéeidn controlada de la anchura de la cinta
de vidrio que se desplaza hacia adelante y que sirve para man
tener el vidrio en un espesor deseado qQue se reduce a conti-
nuacidén al espesor de 6 mm. deseado por medio de la influencia
de la traccién aplicada que actla sobre la cinta mientras se .
desplaza rio abajo de los rodilles superiores 13 y 14.

los rodillos superiores regulan ademés el grado de
derrame méxipo de modo que en las condiciones impuestas a la
capa de vidrio en fusién 10 mientras se desplaza, se produce
una aceleracidén rdpida del vidrio en fusidén hasta una veloci-

dad que se acerca a la velocidad eventual de la cinta poco

tiempo después de que el vidrio en fusidn haya llegado a la

superficie del baio. De este modeo una elevada produccién de
vidrio es posible 8in que el vidrio se derrame hasta lasrpa:g
des laterales 2 de la estructura del depésito de modo'que el
grado de derrame del vidrio en fusién sobre el bafio esta’ de
terminado por el efecto de los rodillos superiores que impo-
ne una reduccidén controlada de anchura al vidrio que se des-
plaza hacia adelante con un movimiento acelerado mientras se
forma la cinta.

La cinta de vidrio que se desplaza justo rio abajo
de los rodillos superiores 14 y 15 se desplaza a una veloci-

dad hacia adelante de aproximadamente 355 m/hora o un poco su

" perior y se produce una aceleracién suplementaria hasba la

velocidad de 450 m/hora a la cual la cinta final de vidrio 11

que tiene una anchura de 2,7 m y un espesor de 6 mm. sale del
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bafio. El vidrio se enfria mientras se desplaza a lo largo

del bafio y el vidrio que llega a la superficie del bafio a
una'temperatura de aproximadamente 1.060°C se ha enfriado
haéta aproximadamente 920°C en el emplazamiento de los rodi
llos superiores 13 y 14 y puede ser enfriado después fépiga
mente por los refrigeradores.aéreos indicados en 17 hasta

una teﬁperatura de aproximadamente 850°C por debajo de la cual

no se produciréd mas que un pequefio cambioc de dimensidn ulte

- rior en la cinta bajo la influencia de las fuerzas de atenua

cién que actian sobre el vidrio en la regién de los enfria-
dores 17,

En las circunstancias en las cuales la velocidad
hacia adelante del vidrio al salir de los rodillos superiores
132 y 14 es poto diferente de la velocidad de salida de 1la
cinta final del bafio, se puede evitar la necesidad de un en~
friamiento especial del tipo indicado en 17, y el vidrio es
sometido al régimen de enfriamento progresivo usual hasta que
se enfrie a una temperatura usualmente del orden de 600°C, N
a esta temperatura se descarga el vidrio del bafio en.los ro-
dillos de transporte 12,

El control de la reduccidén de la anchura y del es-
pesor de la cinta puede ser todavia mejorado con la utiliza-
cién de un segundo par de rodillos superiores 18 y 19 que es-
tén situados jﬁsto rio abaje de los rodillos superiores 13 y
14 segin se representa en la figura 2. El rodiilo superior 18
esté mohtado en un adrbol 20, el rodillo superior 19 esté mon
tado en un arbol 21 y los ejes de los 4rboles 20 y 21 conver-
gen iguélmenté hacia la extremidad de entrada del bafio, Ios
adrboles 20 y 21 estin accionados por unos medios de acciona-

miento 20a y 2la de tipo convencional.
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Ios 4rboles 15 y 16 de los rodillos superiores 13

¥y 14 se ajustan en un dngulo de 12° respecto a una linea en
éngules rectos con relacidén a la direccidén de desplazamiento
del vidrio, y los &rboles 20 y 21 se ajustan ambos er un 4n
gulo de 7°. Con un cierto reglaje la disposicidén de la figu
ra 2 ha producido una cinta de vidrio por flotacién de 2,7
metros de ancho y 6 mm. de espesor, a una velocidad de

450 m(hora, Y una produccidén de 3.040 toneladas por semana,
La velocidad de los rodillos superiores 13 y 14 era de -~ -
332 m/bora, y la de los rodillos superiores 18 y 19 era de
331 m/hora.

Se ha comprobado que la utilizacidén de los dos pa-
res de rodillos superiores en dngulos diferentes reduce cual
quier deformacidén del vidrio.

El invento proporciona igualmente una nueva manera
de poner en practica el proceso de flotacidén en condiciones
de produccidén elevada. Las condiciones de produccién eleva-
da pueden ser de 3.500 tonelédas por sSemana y pueden alcan-
zar 4,200 toneladas por semana.

El método del invento puede ser utilizado para la
preparacién de una gama de espesores de vidrio por flotacién
superior o inferior a 6 mm., Por ejemplo, cuando se fabrica
vidrio de 5 mm. de espesor con una elevada produccidén se ha
comprobado que era preferible utilizar una velocidad de sali
da de la cinta fuera del bafio superior a 450 m/hora, y el mé
todo del invento puede ser empleado para evitar una veloci-
dad de enfriamiento excesiva, Para la fabricacién de vidrio
de 4 mm. se utilizan velocidades de descarga todavia mis elg
vadas, y particularmente a velocidades superiores a 600

m/hora el invento se utiliza con ventajas.
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Para la fabricacién de vidrio con espesor éuperior a
6 mm, las fuerzas dirigidas hacia el interior y hacia adelan
te se aplican a los mirgenes de la capa de vidrio en fusidn
juéto antes de que se haya derramado hasta un espesor préxi-
mo al espesor deseado del vidrio mis grueso., Las fuercas mar
ginales aplicadas se ajustan a continuacidn en funcién de la
velocidad de salidad de la cinta final para mantener el mayor
espesor necesario del vidrio, por ejemplo 8 mm.

N

En resumen: La Patente de Invencidn que se solicita

deberid recaer sobre las reivindicaciones siguientes:

: B e - O
I ST seTwrTEe-ITRe - cg cves T g NN,



10

20

25

30

P@@%X&>—~’

QUALIYY

P
wer |

- 12 - ’

404604

REIVINDICACIONES

1. YMétodo de febricacidn de vidrio por flote~
cifn en forme de cinfa en wn bafio de metal en fusidn, que
consiste en introducir el vidrio en fusibdn en el bafio & ma
velocidad que produce una copa de vidrio en fusidn que se
degplaza sobre el baifie, ¥y que se derrama lateralmente sobre

el baiio a8 desplaza en forzo de cinta bajo la influencia
I d

.de fuerzas marginales de control de anchure y de la traceidn

que se aplica, enfridndose }a cinta entes de salir del buiio,
caracterizado dicho método poryve se aplican wnas fuerszas
dirigidas hacia el interior y hacia adelemte & los mdrgenes
de la capa de vidrio en fusidn que se derreme para regular
el grzdo de este derveme, parz acelerar el vidrio, v simule
‘tdneamente pare imponer una reduceiln controlsda de anchuvre
a la cintz de vidrio gue fluye hacie adelente, que sinve
rare mantener el vidrio en wn egpesor que se reduce a conti-
nuwcidn al espesor deseado mediante Ja influencia de Gicha
treceidn aplicada,

2. Método seglin lo reivindicacibn 1, caracte-
rizado porque dichas fuerzas dirigidas hacia el interior y
hacia adelante sirven para acelerar el vidrio en fusidn que
ge derrama a wa velocidad que es inferior 2 la velocidad
de salida de la cinta de vidrio final fuera del bafio, en un
grado que asegure que se alcanzars el espesor necesario de
la cinta.

3. HMétodo segin la reivindicacidn 2, para Te-
bricar por flotacidn vidrio de un espesor incluido entre 5}7
y 6 mn. con una'elevada‘produccién, caracterizado porque se
regulan dichas fuerzas dirigidas hacia el interior y hacia

adelante para acelerar el vidrio en fusiln a una velocidad
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hacla adelante igual aproximadamente a dos veces la veloci-
dad iniecial de la éapa de vidrio en fusidén que se desplaza,
en regular el &ngulo eficaz hacia el interior de ‘las fuerzas
aplicadas para mantener el vidrib acelerado en un espesor de
aproximadamente 6 mm., y en enfriar el vidrio acelerado para
estabilizar el vidrio en este espesor.

Ay Método segin la reivindicacién %2, caracterizado

porque se aplica al vidrio dichas fuerzas marginales orienta
das hacia el interior y hacia adelante, en dos emplazamien-
tos separados a lo largo del bafo, y se ajusta un 4ngulo in-
Jberno de aplicacién de dichas fuerzas en el primer emplaza-~
miento de manera que sea diferente del Angulo utilizado en
el segundo emplazamiento.

5. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita: METODO
DE FABRICACION DE VIDRIO POR FIOTACION. '

Todo conforme queda descrito ¥ reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de guince piginas me

canografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 6 de julio 1.972
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