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ba presente invencidn, se refiere en genersl a
la fabricacidén de vidrio por flotacidn, y mis particularmen-
te, a un procedimiento y aparato para sustentar inicialmen-
te la canaleta y el pico de vertido, y el tanque del halfio
de un aparato productor de vidrio por flotacidn, en rela-
cidn operante con el horno y en cierta manera, para evitar
el desplazamiento de la canzleta y pico de vertido de sus
posiciones operantes cuando el aparato se caldea a la tem-
peratura de trabajo.

Una forma clésica de aparato formador de vidrio
por Fflotacidn se ilustra y describe en la patente de los
Estados Unidos ndmero 3.083.551, concedida el 2 de Abril de
1963, y como se explica en ella, la fabricacidn de vidrio
plano por medio del procedimisnto de flotacidn implica des-
cagrgar el vidrio a una velocidad controlada en un bafio de
metal fundido (como por ejemplo estafio) y hacerlo avanzar a
lo largo de la superficie del mismo en condicionss fisicas
y térmicas que aseguran: 1¢-que se establezea una capa de
vidrio fundido sobre el bafio; 22 que el vidrio de la capa
puaeda fluir lateralmente, sin trabas, para desarrollzar en
la superficie del bailio un cuerpo flotante de vidrio fundido
de espesor estable y 32 que el cuerpo flotante en forma de
cinta avence continuamente a lo largo del bafio vy se enfrie
lo suficientemente, conforme avanza, para permitir que se
retire, sin estropearlo, del bailo por medios mecdnicos de
trunsporte.

Seglin se representa en las figuras 68 y 78 se des—
eribe en 1la columna 7, lineas 15 a 22, de la patente citada,
el vidrio se suministra en forma fundida desde el horno de

fusidén, y la canaleta de vertido por la cual fluye, se encuen-
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tra en el antecrizol del horno. nsta es la noraa corrien-
obszervada en el wrie del vidrio flotante y aun cuando la
canzleta no se ho consctado Iirsotamente al horno o se ha
form-do en é1l, antes era costumbre y ze consideraba deseable
sustentar la canaleta de vertido sobre estructuras metdli-
cas de su:tentacidn, independientemente del tangue gue cone
tenia el bafio de flotacidn de metal fundido; aunque tal ¥
como se indicza en las lineas 23 a 29, en la columna 7 de

la patente mencionada, se ha manifest:do la imporfancia de
man tenar el pico Je la canaleta de vertido a una dictancia
predeterminada de la pared extrema del tanque del bao.

Sin embargo, con las estructuras anteriores y a
pesar de como estuvieran exzctanents colocados y reluciona-
dos entre si, la canuleta Jde vertido y el bafio durante la
construccidén del ap.rato, cuando se formaba la canaleta de
vertiio en el antecrisol o se susteatab: con él, o cuando
se montaba lu canaleta de vertido y se sustentaba independien—~
temante del horno y Jdel tanque Jel béio, sieapre ocurria
el desagradavle desplazamiento de la cansleta de vertido en
relacidn con la pired extrema dei tanque del bado, durante
la operacibén siguiente del aparato. Ademds, surgian serios
problemas de fugas entre la canaleta y el horno cuando se
intentaba sustentar la primera independientemente del segundo.

De acuerdo con la presente invencidn, el probiema
de la canaleta de vertido, al desplazarse con relacidn al
tanque del baflo, estd resuelto; las fugas del vidrio fundi-
do en la zona del horno-canaleta de vertido se han svitado
y adem’s, la pozibilidad de que ze produzca un objecionable
enfriamiento en la zona del pico de vertido de la canaleta,

se ha elimintdo al montar la canaleta y el bvaldo del tanque
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como un solo conjunto, por la previsién de estructuras de
montaje especiales y por una disposicidén perfeccionada de
pico de vertido, camaleta y blogque de dilatacidn.

Por consiguiente, es una finaliduad primordial de
la invencidn el montar la canaleta de vertido en relacidn
con el horno y tanjue del bafic de forma que se evite el
ocbjecionable desplazamiento de la canaleta de wertido en
relacidn con el tangue del bafio, en lo que toca a su pared
extrema, durante el uso.

Otra finalidad de la invencidn es proporcionar
una estructura de montaje unitaria, separada de la estructu-
ra de montaje del horno, que funciona como soporte comin
para la canaleta de vertiio y el taniue del baifio.

Aun otra finalidad es preveer un conjunto perfec-
cionndo de canaleta de vertido,por la que fluye el vidrio
fundido Jdesde el horno al bado des flotacidn.

Todavia otra finalidad es proporcionar, en un con-
junto de cansleta de vertido de este tipo, una forma perfec-
cionads de bloque de dilatacidn y colocarlo en posicidn en-
tre el cuerpo prinecipal de la canaleta de vertido y el hor-
no, para proporcionar un paso o conducto esencialmente a
prueba de fugas para el vidrio fundido que fluye desde el
horno al bafio de flotzeidn.

En los dibujos adjuntos:

Ta figura 12 es uza vista seccional, vertical,
longitudinal, de una forma representativa de aparato produc-—
tor de vidrio por flotacidn.

La figura 22 es una vista en plant: del aparato
de la figura 12, con la camira imselente retirada.

La figura 32 es una vista fragmentada, ampliada,
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de lss zonas del horno-canzleta de vertido-tanque del bafio
de la figura 12, que ilustra una forma preferida ds las
caracteristicas estructurales y de montaje de la invencidn

La figura 42 es una vista en planta del aparato
ae la figura 38 y

La figura 52 es una vista, similar a la figura 3,
que representa una forma modificada de estructura de sus-
tentacidn.

Je acuerdo con la presente invencidn, se ha previs-
t0 un procedimiento para preparar un aparato productor de
vidrio por flotacidn, que comprende un horno para suminis-
trar el vidrio fundido, un tanjue mds alld del horno y que
contiene un baifio de metal fundido sobre el cual flota el vi-
drio procedente de dicho horno, y una canaleta de vertido
por la que se suministra el vidrio desde el horno a2l baio,
caructerizado porque sustenta la canaleta de vertido y el
tanque como una solglinidad en relacidn operante, pero no in-
dependientemznte de dicho horno, antés de calsntar el apara-
to a la temperatura de trabajo y que suministra vidrio al
horno a través de la referidi canalata de vertido.

Asimismo, de acuerdo con la presente invencidn,
se ha prevista un aparato para producir vidrio por flotacidn,
que comprende un horno que contiene una umasa de vidrio fun-
dido, un tanque situzdo mds alld del horno y que contiene
un balio de metal fundido sobre el cuwal flota el vidrio pro-
cedente del horno, una camara impelente que contiene una at-
mbésfera de flotacidn sobre el baiio ¥y una canaleta de verti-
do entre el horno y el tanque y sobre la cual se suministra
el vidrio fundido desde el horno al ba:io de metal, caracte-

rizado por la existencia de una estructura metdlica unitaria
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subyacente, que conecta y sustenta la canaleta de vertido
¥y el tangque del bafio como una sola unidad en relacidn operan-
te entre si, y con el horno.

Hociendo ahora referencia mds particular a los di-
bujos, en las figuras 12 y 28, se ilustra una mdquinsfes vi-
drio por flotacidn clédsica, similar a la citada en la paten-
te norteamericana ntmero 3.083.551, En este aparato, el vi-
drio fundido 6 se suministra desde el antecrisol de un khor-
no de fun&ir'vidrio 7 a través y por un conjunto de canzle-
ta de vertido 8 en cantijades reguladas y controladas por
una tajadera 9 y una compuerta 10.

El vidrio fluye desde la canaleta de vertido 8 a
un bafio de metal 11, relativamente amplio, contenido en un
tanque 12,‘para formar un cuerpo flotante de vidrio fundido,
indicado en 16, desarrolldindose de él una capa flotante de
esposor estable 17 en forma de cinta.

El balio de metal 11 del tanjgue 12 y el espacio
superio 21 sobre el baiio se caldean por caler radiante diri-
gldo descendentemente desde los calentadores 22 estando ce-
rrado el espicio superior 21, que contiene la atmdsfera de
flotacidén, por una estructura de techo & que se hace refe-
rencia como cAmara impelente 23, que hace posible mentener
un voldmen suficiente de gzs protector sobre esa parte Jel
baiio de metal 11 que estd expuesta a cada lado del vidrio,
dentro de la cémara de flotacidén. La estructura del #echo
23 estd provista, a intervalos, de tubog 24 conectados por
ramales 25 a cabezales de tubos 26 a través de los cuales
se alimenta de gas protector al espacio superior 21, a cier-
to ritmo, para crear una cdmara en el. El gas protector no

reaccionard quimicamente con el metal del balio 11, pare pro-
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dueir contaminantes del vidrio (por ejemplo puede ser una
mezcla de nitrdzeno y de hidrdgeno) y proporcionando una
entrada impelente en el espacio superior 21, se evita ted-
ricamente la entrada de aire de la atmdsfera.

Cuando la dltima cinta 29 ha de ser esencialmente
del mismo espesor que el equilibrio o espesor estable del
vidrio, la texzperatura de 4ste en la capa o cinta flotante
17 se controla de modo que se va  enfriando progresivamen-
te desde la tajadera 9 al extreno de descarga del aparato
en cuyo momento, la supzrficie de la cinta debe alcanzar
una temperatura a la gque se endurece lo suficienteuente para
permitir su traslado a un horno de recocer continuo sobre
medios mecdnicos de transporte sin que se estropeen las
superficies.

Un tipo de medio mecdnico de trunsporte que puede
utilizarse comprende rodillos de sustentaeidén 30 a 32 y un
rodillo superpuesto 33, montado fuera del extremo de descar-
ga del tangue. Toldos 0 cualquigra de 10s rodillos 30 a 33
pueden ser accionados y coopserar para aplicar un esfuerzo
de tracecidn a la cinta de vidrio que se desplaza hacia el
extremo de salida, suficiente para hacerla avanzar a lo lar-
go del bafio; y cuando se desea una cinta inferior al espe-
sor de equilibrio, puede conseguirse aumentando la velocidad
de los rodillos 30 a 33 y con ello, modificar su esfuerzo
de traccidn y atenuar el cuerpo de vidrio fundido 17 de es-
pasor estable.

Se podrd apruci.r de ello que hay una zona criti-
ca del aparato formador de vidrio por flotacibén alrededor
de la zona de entrada o avance del tan;ue gue contiene el

bafio donde la cinta 17 de vidrio que definitivamente se



convierte en el producto de vidrio terminado por flotacidn
se desarrolla del cuerpo flotante 16, y como se ha sefialado
antes, el mentenimiento de una relacidn posicional inicial
y culdadosamente predeterminada entre el conjunto de la ca-
5e- naleta de vertido 8 y la pared extrema 34 del tanque 12 es
de principal importancia parae el debido desarrollo y cali-
dad final de lz cinta 17 que avanza sobre el halio de metal
fundido 11.
Una base de la presente invencidn es el descubri-
10.~ miento de que tiene efecto un movimiento considerable entre
el horno y el tanjue que contiene el baflio, como resultado
de la dilatacidn, especialmente en sus estructuras metdli-
cas independientem de sustentacidn, durante el caldeo del
aparato de flotacibn a las temperaturas de trabajo, habién-
15.~ dose observado que la estructura del horno tiende & crecer
en sentido descendente, mientras que el tangue que contiene
el bafio tiende a crecer hacia arriba, después de que el g-
parato ha sido construido con los elementos esenciales po-
sicionados con toda exactitud y mientras se estd caldeando
20 .~ a las temperaturas de trabajo requeridas.

Una base mis importante de la inveneidn es el
ulterior descubrimiento de que el desplazamiento objeciona-
ble de la canaleta de vertido con relacidén a la pared extre-
ma. 11 del tanque que contlene el bafio 12 curante la opera-

25.~ cién del aparato formador de vidrio por flotacidn es resul-
tado de la dilatacidén y puede evitarse con efectividad mon-
tando la canaleta de vertido y el tangue que contiene el
bafio sobre una estructura metdlica unitaria de sustentacidn,
o dicho de otra forma, montando estos dos elementos como

30,- una unidad, independientemente del horno, en lugar de montar-



los independientemente entre si, o con la‘canaleta de ver-
tido sobre el horno, como se habia hecho hasta ahora.

Sin embargo, en la norma comercial real, se ha po-
dido comprobar que montando la canaleta de vertido indepen~

5e= dientemente del horno a veces produce fugas del vidrio
fundido en la zona de horno-canaleta de vertido, y la inven-
cidn por consiguiente, apunta & eombinar medics de sustenta-
¢idn perfeccionados con una construceidén también perfeccio-
nada, del conjunto de la canaleta de vertido, para vencer
1O las fugas, asi como resolver el problema de desplazamiento
de la canaleta de vertido.

A este fin, el horno 7 estd montado sobre una es-
tructura metdlica de sustentzcidn normal 7', mientras que
una estructura metdlica unitaria de sustentacidn, indicada

15.~ en su totalidad por el nimero 35, proporciona un soporte
comin para el tangue que contiene el bafio 12, y por lo menos
la parte principal del cuerpo del conjunto de la canaleta
de vertido 8. |

Convenientemente, la parte de sustentacidn 36 del

20 - tanyue de la estructura unitaria 35, puede ser del tipo de
bastidor de viguetas en "I" corrientemente soldadas, del co-
munmente utilizado para este fin, y la parte de sustentacidn
de la canaleta 37, comprende un brazo en forma de "L" esen~
cialmente soldado o unido de la forma que sea al bastidor

25 .=~ 36 de m-wnera solidaria y provisto de una canaleta hueca que
lleva la estructura 37.

De esta forma, la canaleta de vertido y el tanque
que contiene el bafio estédn montados como una sola unidad o
conjunto y su crecimiento bajo el calor no creard un movimien-

30.- to objecionable entre ellos cuando su estructura metdlica
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comin de sustentacidn se dilate con el calor.

Ademds, a este respscto, el conjunto de canaleta
de vertido de un aparato formador de vidrio por flotacidn
comprende convencionalmente una parte de cuerpo principal
¥ una parte de pico por el cual el vidrio fundido fluye al
bafio de flotacidn. En la patente norteamericana mimero
3.083.551, esta parte de pico estd formada en el cuerpo
principal de la canasleta de vertido y es, sencillamente,
una parte-dél mismo que se prolonga, siendo la canaleta de
vertido, a su vez, parte del antecrisol del horno.

Sin embargo, de acuerdo con la presente invencién,
la canaleta de vertido estd montada independientemente del
horno y el pico de vertido del conjunto de la canaleta es
un elemento aparte posicionado en relacidn lindante con el
cuprpo principal de la canaleta de vertido. De este modo,
$al y como se representa en la figura 38, el conjunto de
canaleta de vertido 8 comprende una parte de cuerpo princi-
pal o elemento 38 y un elemcnto de pico aparte 39, Desde
luego, se podrd apreciar gue la parte del cuerpo principal
¥y el elemento de pico pueden formarse como una unidad soli-
daria. Como se muestra, el pico 39 estd sustentado directa-
mente en la pared extrema 34 del tanque gque contiene el
bafio por un blogque o bloques refractarios 40, de modo que
todo el conjunto de canaleta de vertido 8 y el tanque que
contiene el baflo 12 estdn sustentados como un conjunto y no
se precisa el enfriamiento de la estructura de la canaleta.
Este Wltimo punto es importante porque los intentos previos
para sustentar la canzleta de vertido independientemente
del horno, se consideraron necesitarian el uso de un elemen-

to enfriado por agua en la zona existente entre el pico de
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la canaleta de vertido y el tanque conteniendo el bafio que
objecionablemente enfriaban el vidrio y el bafio.

Asimismo, segin se ha indicado mds arriba, los
primeros intentos por montar la canaleta de vertido indepen-~
dientemente d=21 horno, produjeron la fuga del vidrio dentro
de la zona de horno-canmaleta de vertido. Con las estructuras
de montaje y de canalsta de vertido de la presente inven-
¢idn, sin embargo, este problema se ha resuelto. Se mantie-
ne una estrecha y hermética.junta entre el horno y la cana-
leta de vertido y =e ha previsto cualquier. desplazamiento
de ésta, con relacién al tanque gue contiene el baio, que
pudiera resultar de la tendencia normal del horno a crecer
en sentido descenden-e y del conjunto de tanjue-canaleta de
vertido, a crecer en sentido ascendente, conforme se dila-
tan sus correspondientes estructur«s metdlicas de susten-
tacibn,

De este modo, es tebricamente posible anticipar
la distancia que ocupard el crecimiento del horno y del
conjunto de canaleta-tanaue uno en direccidn del otro con
el calor, y al construir el horno, colocarlos aparte la
digtancia suficiente para hacer que crezcam juntos cuando
el ap=rato alcanza su temperatura de trabajo.

No obstante, esta invencién apunta a un procedi-
miento mds sencillo y mucho mis exacto para conseguir el
resultado apetecido. Para explicarlo mejor, al counstruir o
reconstruir el aparato por flotacidn, el horno y el conjun-
to de canalsta-tangue se colocan con un espaciamiento mds
que adacuado entre si, para hacer frente a cualquier posi-
ble tendencia a crecer el uno hacia el otro con el calor.

Se forma entonces un suministro de vidrio fundido, y se



50"

lo."'

150-

200“

25.~

30"

-12 -

retiene dentro del horno, y todo el aparato se calienta

a la temperatura de trabajo. Se deja pasar el tiempo sufi-
ciente para que el horno y el conjunto de canaleta-tanjue
alcancen un méximo crecimiento, y entonces se corta y co-
loca en el espacio restante entre ellos un blogue de di=~
latacidn 42 (figura 38).

Este blogque que es preferentemente de material
refractario, estd asociado con el conjunto de canaleta § y
puede formar p.rie del mismo. Para evitar toda tendencia
a que flote hacia la superficie del vidrio fundido que flu-
ye hacia la canaleta y por ella, se corta por lo menos unz
superficie del bloque 42 en dngulo; tal y como se muestra
en 43, para producir un efecto de cola de milano y adaptar-
5& en una éuperficie o superficies cortadas opuestamente
en el Horno y/o la canzleta, como se indica en 44. Cuando
este tipo de blogue de dilatacidn se utiliza en el fonde,
puede deslizarce y coloearse en su sitio desdes cualguior
lado del aparato por flotacidn y los correspondientes hlo-
ques 45 se colocan en los espacios sitnados entre las pare-
des laterales del horno y de la canaleta de vertido.

Al terminar este procedimiento, se preveri un
paso esencialmente hermético al vidrio, a travis del cual
se permitird fluir una corriente ie vidrio fundido 46 des-
de el horno 7 al bafio de flotacidn 11.

En lugar de sustentar el pico 39 directamsnte so-
bre la pired extrema 34 del tanjyue que contiene el baio 12
mediante el uso de hloques 40, el pico puede sustentarse
en una prolongacién de la estructura que lleva el piso 37°
que puede ser un eleiento hueco en forma de cgja 47 (figu-

ra 58) asegurado a ella. En este caso, el elemento 47 o
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culaquier parte prolongada de la estructura portante 37' e
estd hecho de metal termorresistente, como puede ser una
aleacién de aluminio-molibdeno, que no requisre enfriamien—
to por agua a las temperaturas de trabajo de la produec-
cién de vidrio por flotacidn.

Asimismo, aun cuando la estructura corriente,
unitaria, de sustentacidén para el conjunto de la canaleta
de vertido y el tanque gue contiene el baiio estd esencial-
mente separada y es independiente de la estructura de sus-
tentseidén para el horno, puede unirse aél, en la forma que
se desee pero que no evite una dilat:cidn relativa, o des-
pués de gue el aparato se ha calsntado a la temperatura de
trabajo o mds alld del punto en que tendréd lugar una ulte-
rior dilatzcibn y pueden proveerse asimismo dispositivos
de nivelacidén o ajuste tal y como se muestra en 48, siem-
pre gue seun necasarios o deseables en el horno y/o las es-
tructuras de sustentacidn de la canaleta de vertido, para
permitir una posicibn adecuada sin interferir en la corres—
pondiente dilatacidn de las piezas.

N 0 T A

En resumen, la presente solicitud recaer$ sobre
las siguientes reivindicaciones.

1l2,- Procedimiento y aparato perfeccionados
para la fabricacidn de vidrio por flotacidn, caracterizados
por comprender un horno para suministrar vidrio fundido,
un tanque situado mds alld de dicho horno y que contiene
un bafio d2 metal fundido sobre el cual flota el vidrio
procedente del horno y una canaleta de vertido por la cual
se suninistra el vidrio procedente del horno al bafio, sus-

tentindose la canaleta de vertido y el tanque en un solo
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conjunto, en relacidn operante con el horno, pero no in-
dependientemente de él, antes de calentar el aparato a la
temperatura de trabajo,

28 .- Procedimiento y aparato perfeccionados para
la fabricacidén de vidrio por flotacidn, segin la reivin-
dicacidn primera, caracterizados porque la canaleta de ver-
tido estd sustentada en relacidn espaciada eon el horno,
habiendo un blogque de dilatacidn colocado en el espacio
comprendido'entre la canaleta de vertido y el horno después
de calentar el aparato a la temperatura de trabajo y antes
de suministrar el vidrio al baio a través de la canalete
de vertido.

38,~ Procedimiento y aparato perfeccionados para
la fabricacibn de vidrio por flotacibn, caracterizados
porgue comprende un horno gque contiene una masa de vidrio
fundido, un tangue situado mids alld de dicho de dicho horno
¥ que contiene un bafio de metal fundido sobre el cual flo-
ta el vidrio desde el mismo, una camara impelente que con-
fina una atmdésfera de flotacidn encima del bafio y una
canaleta de vertido entre el horno y el tangue y sobre la
cual se suministra el vidrio fundido desde el horno al
bafio de matal, existiendo una estructura metdlica unitaria,
que une, conecta y sustenta la canaleta de vertido y el
tanjue que contiene el bafio como un solo conjunto en rela-
c¢idn operante entre si ¥y con el horno.

2.~ Procedimiento y aparato perfeccionados para
la fabricacidén de vidrio por flotacidn, segin la reivin-
dicacidn tercera, caracterizados porque comprenden una
estructura metdlica de sustentacidén para el horno, estando

los medios unitarios de sustentacidn para la canaleta de
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vertido y el tanque que contiene el bafio separados de los
medios de sustentacidn iel horno.
8,~ Procedimiento y apirato perfeccionados para

la fabricacidén de vidrio por flotacidn, segin cuwalquiera
de las reivindicaciones tercera o cuarta, caracterizados
porque la canaleta de vertido y el horno estdn sustentados
en relacidén espaciada y habiendo un blogue de dilatacidn
colocado =n su sitio entre la canaleta de vertido y el hor-
no después de yue el aparato se calienta a la temperatura
de trabajo.

68.~ Procedimiento y aparato perfeccionados para
la fabricacidén de vidrio por flotacidn, segin la reivindi-
cacidn cuarta, caracterizados por la existencia de medios
asociados con, por lo menos uno,de los medios de sustenta—
cidén, para ajustar la posicidén de la canaleta de vertido
con relacidn al horno.

T78.- Procedimiento y aparato perfeccionados para
la fabricacidén de vidrio por flotacidn, sezin cualquiera
de las reivindicaciones tercera a sexta, caracterizadoé
porque los medios unitarios ds sustentacidn para la canale~
ta de vertido y el bafio comprenden un bastidor sobre el cual
descansa el tanjue y un brazo generalmente en forma de "L
que se prolonga en sentido ascendente desde el bastidor y
gque lleva la canaleta de vertido.

8.~ Procedimiento y aparato perfeccionados para

la fgbricacidn de vidrio por flotacidn, segin cualquiera
de las reivindicaciones tercera a séptima, caracterizados
porque la canaleta de vertido comprende un conjunto que
estd formado por un elemento de pico y el cual a su vez es-

t4 sustentado en el tanjue.
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8 ,~ Procedimiento y aparato perfeccionados para
la fabricacidén de vidrio por flotacidn, segin la reivindi-
cacidén séptima, caracterizados porque la canaleta de ver-
tido comprende un conjunto con un elemento de pico, com=-
prendiendo el brazo en forma de "L" una prolongacidn gene-
ralmente horizontal sobre la cual descansa el elemento de
pico.

102,- Procedimiento y aparato perfeccionados para
la fabricicidn de vidrio por flotacidn, segin la reivindi-
cacidén novena, caracterizados porque el brazo en forma de
"L" comprende una parte en forma de caja sobre la cual des—
cansa la canaleta, y siendo la prolongzeidn horizontal sobre
la cual descansa el pico también una estructura en forma
de caja. '

11&,~ PROCEDIMIENTO Y APARATO PERFECCIONADOS PARA
LA FABRICACION DE VIDRIO POR FLOTACION.

Segin se describe en la presente memoria que
consta de dieciseis folios mecanografiados por una sola
cara y dibujos.

Madrid, 31 de Digjembre de 1968
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