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El presente invento se refiere en términos gene-

rales a la fabricacidn de vidrio de flotacidn y de forma -
mas particular, a un método y aparato perfeccionados para
facilifar la evacuacidén del metal fundido del bafio de un -
aparato de vidrio de flotacidn, en conjuncidn con dreas de
evacuacidn de metal fundido provistas en &1, y con los que
se logra una evacuacidn més completa de las 4reas del bafio
alejadas de las dreas de vaciado del metal fundido.,

La fabricacién del vidrio por el procedimiento de
flotacidn comprende la entrega de vidrio fundido por medios
mAS 0 menos convencionales, 2 una velocidad controlada, en
un bafio de metal fundido que tiene una densidad nayor que
la del vidrio (Tal como estafio o aleaciones de estafio, por

ejemplo) y hacerle avanzar a 1o largo de la superficie del

. bailo bajo condiciones fisicas y térmicas que garantizen (1)

que se establecerd una capa de vidrio fundido sobre el bafio
(2) que el vidrio de esta capa podrd fluir lateralmente pa
ra desarrollar sobre la superficie del bafio un cuerpc flo-
tante de vidrio fundido de espesor estable y (3) que el cuer
po flotante en forma de cinta serd hecho adelantar continua

mente a lo largo del bafio y enfriado lo suficiente segin -

- avance, para permitir que sea tomado sin dafio del bafio por

.. medios de transporte mecdnicos,
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Este baflo estd contenido dentro de una estructura
de tanque cerrado que comprende secciones de revestimiento
refractario inferior y superior. La seccidn superior forma
una cémars cerrada pof encima del bafio, dentro de la cual
se mantiene una atmdésfers protectora para impedir la filtra
cion de gases externos ¥ la consiguiente contamina-cidn del

bafio. La seccidn de revestimiento refractario inferior de-
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fine la cavidad que sustenta y contiene el haflo de metal -
fundido.

La geometria de la cavidad tipica del bafio es tal
que la longitud de la misma puede ser varias veces su anchu
ra méxima. Asi, en efecto, la cavidad que contiene el cuer-
po de metal fundido tiene la forma de un tanque largo, estre
cho y recténgular.

En ocasiones, tal como cuando se hace necesario
interrumpir el funcionamiento con el fin de hacer reparacio
nes de la estructura, el metal fundido es extraido de la es
tructura del tanque. En uno o mAs lugares a lo largo del la
teral del mismo se prevee el vaclado controlado del metal -
fundido de la cavidad, cuando tal cosa es necesaria. De ma-
nera convencional, se sitdan 2 de tales drenajes en relacidn
de separacidn a lo largo de un lado de la estructura del -
tanque, Cada drenaje de metal fundido puede incluir una c&
mara de revestimiento refractario o bolsa a tope con la pa

red lateral de la estructura del tanque y separada del bafio

de metal fundido del mismo mediante blogues de obstruccidn

refractarios desmontables que formen segmentos adyacentes
con respecto a la pared lateral del tanque y la pared pos-
terior de la cémara. Ia cdmara estd cerrada en la salida por
medio de una vdlvula de cierre, tipicamente, los blogues de
obturacibén desmontable tienen forma de cufia y, cuendo se -
retiran, exponen una abertura de drenaje que se proyecta por
arriba y por debajo del nivel del fondo de la cavidad del -
bafio permitiendo que ¢l metal fundido se vacie del mismo por
gravedad,

Con las estructuras anterlores en el arte, con inde

pendencia de las situaciones exactas de los drenajes, algo
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del metal fundido tenia que fluir desde una distancia con-
siderable a lo largo Ael suelo de la cavidad, para alcanzar
a uno de ellos. Asi, con el fin de asegurar un vaciade comple
to del metal fundido, toda superficic que formaba en el fon

do de la cavidad del metal fundido tenia que estar completa

‘mente a nivel, Incluso pequefias variaciones en altura 2 Lo

largo de la longitud de la superficie que formaba el Ffondo
de la cavidad de metal fundido afectaba de maners adversa -
al vaciado del metal fundido contenido en ellas, Factores -
tales como un desgaste desigual de los blogues del fondo o
un ligero asentamiento de una seccidn en la anchura del tan
que podis dar como resultado una considerable cantidad de
metal fundido retenida en la cavidad del bafio después de la
operacidn de drenaje.

De conformidad con el presente invento, los pro-
blemas de drenaje asociados con las variaciones en el nivel
del fondo a lo largo de la longitud de la cavidad del bafio

quedan vencldos al formar una ranura o rebajamiento colec-

 tor continuo en el fondo de la cavidad adyacente a las aber

turas de drenaje de metal fundido ¥y en comunicacidn con ellas.
Por lo tanto, es un primer objetivo del invento —

facilitar el vaciado del metal fundido de la cavidad del ba

. Ho o estructura del tanque en un aparato de vidrio de floﬁgl

cidn,

Otro objetivo es reducir las dreas del metal fundi
do retenidolebido a irregularidades en la superficie del -
suelo durante el vaciado del tangue.

En los dibujos que se acompafians

La fig, 1 ¢s un plano de una forms represeniativa

de un zparato de vidrio de flotacidn incorporado al invento
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con la superestructura parcialmente retirada.

La fig. 2 es una vista fragmentaria, aumentada, -
en perspectiva, del fondo refractario tomado zn esencia a -~
lo largo de la linea 2-2 de la fig., 1, e ilustrando una for
ma del invento.

La fig. 3 es una seccidn fragmentaria, aumentada,
vertical, transversal, a través de la estructura del tanque
tomada en esencia a lo largo de la linea de 3-3 de la fig.
1, y mostrando un drenaje con blogues de obstruceidn retira
bles colocados,

La fig. 4 es en esencia la misma vista que la fig.
3, con los bloques de obstruccidn retirados de ella,

Y la fig. 5 es una seccidn fragmentaria, horizon-
tal, transversal; del drenaje tomada a lo largo de la lineca
5~5 de la fig. 4.

De conformidad con el presente invento, se descri
be un método para retirar de la cavidad de fondo plano den-
tro de la que estéd contenido, el metal fundido sobre el gue
el vidrio es sustentado en la produccidn de vidrio de flota
cidn, caracterizado porque se recoge el metal fundido en un
rebajamiento alargado de dicho fondo de cavidad segln dicho
metal se vacia de la cavidad a través de una salida por gra

vedad, y por el flujo del mismo recogido a lo largo del re-

bajamiento hasta la salida.

También, de conformidad con el invento, se descri
be un apargo para producir vidrio de flotacidn, incluyendo
una estructura de tanque que comprende una cavidad de fondo
plano la cual contiene un bafio de metal Ffundido sobre cl que
el vidrio gueda sustentado y una salida a través dc la cual

el metal fundido es vaciado por gravedad, caracterizado por
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presentar una ranura en el fondo plano la cuzl s¢ encuentra
en comunicacidn con la salida para recoger el mencionado me
tal fundido y dirigirle hacia la salida.

Con referencia a los planos, se ilustra en general
en la fig. 1, un aparato de vidrio de flotacidn que incorpo
ra al invento. Segin se mucstra on ella, el vidrio fundido
10 e¢s suministrado desde el antecrisol de un horno de fusidn
continua de vidrio (no mostrado) y entregado por medio de un
elemento vertedero 11, y sobre ¢l mismo, en una cantidad re
gulada por medio de una puerta de guillotina de control (no
mostrada tampoco).

El vidrio fluye desde el vertedero 1l a un cuerpo
de metal fundido 12 contenido cn una cavidad de bado 13 si-

tuada dentro de una estructura de bafio 14, y se extiende 1i

_: bremente pars formar un cuerpo flotante de vidrio fundido -

indicado en 15, desde el cual se desarrolla una capa Tlotan
te 16, de espesor estable, en forma de ciata, El enfriamien
t0 controlado progresivo ticne lugar segin el estrato de vi
drio flotante se desplaza sobre el bafic de metal fundido ha
cia el extremo de descarga de aquél, con 1o que gque la cin-
$a Gltima 17 alcanza una condicidn de rigidez suficiente pa
ra. permitir que sea transferida por medios mec-dnicos o un
horno de templado adyacente, sin dstrimento para su superfi
cie inferior.

Un tipo de medic de transporte mecdnico adecucdo
para esta finalidad queda ilustrado on la fig. 1, y compren
de una serie de cilindros de soportes 18 y 19, separados, -
debajo de la cinta, y un cilindro 20 que estd superpuesto -
sobre otro cilindro (no mostrado) en el plano de los cilindros

18 y 19. Todos y cada uno de tales cilindros pueden scr im-
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pulsados por medios comvencionales Yy cooperar para agplicar
un esfuerzo de traccidn a la cinta de vidrio, suficicnte -
rara hacerla avanzar a lo largo del bafio hacia su extreno -
de descarga, _
Dentro de la cstructura de tangue 14, la cavidad
del bafio de metal fundido 13 queda definida por un extracto
continuo de bloques refractarios 21 de cerdmica, en el fon-
do. Una hilera de blogues refractarios de cerémica, compren
diendo blogues laterales 22 ¥ bloques extremos similares (-
no mostrados), rodea de forms periférica a la capa de bloques
del fondo y forma una pared que se proyecta por encima de -

la superficie de los bloques del fondo para contener a2l cuer

- po de metal fundido.

Sc aporta el vaciado de metal fundido 12 desde la
cavidad 13, a través de uno o mis drenajes 23 situados a lo
largo del latoral del tanque 14. A los fines de construceidn

» €8 conveniente en general emplear el nlmero minimo de ta-

les drenajes gue permitan de Torma satisfactoria la rcotira-

da del metal fundido. Se ha haliado que los dos drenajes uti
lizados en conjuncién con el invento y situados seghn se -
ilustra en la fig. 1 son suficicntes en general. Segin sc -
ilustra en lasfes., 3 a 5, cada drenaje 23 es adyacente 3 un
bloque lateral especial 22a que tiene una abertura en forma
de cufla 24 en si (figs. 4 y 5) que se proyecta por cnecima -
¥y por debajo del nivel del plano horizontal del suelo dec la
cavidad 25 y cénecta a la cavidad con una bolsa de derrame
26 de metal fundido. La bolsa de dorrame de metal fundido -
incluye un escudo de acero 27 que contiene una cdmara 28 -
con revestimiento refractario, comprendiendo este rovesti-

micnto un bloque de fondo 29, un bloque frontal 30, los blo
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ques laterales 31 de la bolsa y ¢l blogue posterior 32 (fig.

3y 4). EL blogue posterior 32 cstd o tope con la placa la-
teral 33 de cnvoltura del tanque y estd provisto con una -
abertura 34 en forma de cufia, conecitada con la aberitura 24
del blogue 22a a través de una abertura apropiada cn Gicha
placa 33, Durante ¢l funcionamiento normal del aparato de -
vidrio de flotacidn la abertura 24 del bloque lateral 22z N
la abertura de conexidn 34 en ol bloque posterior 32 adya-
cente estdn cerradas mediante blogues de obstruccidn refrac
tarios 35 y 36 desmontables, respectivamente, Un pancl de -~
obstruccidn 37 lateral y los blogues de rclleno 38 y 39 des
montables completan la estructura en el Area de drenaje. -
Cuando se dosea vaciar metal fundido de la cavidad delbaﬁo,
los blogues de obstruccidn 35 y 36, el panel de obstruvecidn
lateral 37 y los blogues de relleno 38 y 39 se retiran, per
miticendo asi que el motal fundido penetre en la bolsa 28 de
la cémora revestide de refractario. La fig. 3 ilustra un dre

naje con los blogues de obstruceidn y relleno en su lugar,

" micntras que la fig. 4 muestra el drenzje con el panel de -

obstruceidn lateral y los blogues de obstruccidn y relleno
retirados, con lo que la bolsa de derrame queda llena con -
el metal fundido.

Se apreciars perfoctamente que el drenaje supone
la retirada de todo ¢l metzl fundido por gravedad de un cuer
po de gran expansidén que es largo y e¢strecho de formz, poco

s

profundo y con un fundo en csencié plano, a través dc dos
aberturas relativamente pegquchias eé uno de los lados mis -
largos de la estructura del bzfio. Asi, el sistema depende
de la planeidad uniforme del fondo para su funcionamiento.

Este fondo puede no ser perfectamente plano, en particular



10.-

15.-

50 .-

30.-

después de gque el aparato haya estado en fucnionamicnto du-
rante varios afios. La velocidad de vaciado disminuye también
segin decrecce la profundidad del metal fundido. A causa de
la profundidad minima requerida en todos los puntos del ba-
fio, el gran costo de metal necesario y el posible efccto ad
verso de variar lo profundidad del metal sobre la cinta de
vidrio, la inclinacidn del fondo no es préctica, De igual mo
do, el costo de instalscidén y ol inconveniente dc uso no —
justifican la aportacidén de drenajes adicionales.

De conformidad con el prcsente invento, estos pTro
blemas quedan voncidos aportando una entalladura o ranura -
40 en los bloques del fondo de la cavidad del bafo 13. Ia -
ranura forma un colector continuo que se proyecta a lo lar-
go del bafio y conecta abiertamente con las aberturas de dre
najes 24. Asi, al vaciar, como ol nivel del metal fundido -
en el bafio baja, el liquido rostante solo necesita despla-
zarse a la ranura donde ¢s recogido y fluye por una de las
aberturas de drenaje, venciendo asi en esencis cualesguiera
variaciones en ¢l nivel del fondo a lo largo de la caidad -
del bafio.

La ranura 40 puede cstar situada en cualguier po-
sicidn deseada, en ol fondo, aungue para facilidad de Tabri
cacién y con el fin de reducir 2l wminimo cualquier efecto -
sobre la cinta de vidrio, se forma con preferencia a lo lar
go del borde de la unidn con los blogques laterales 22.

La ronure 40 estd construfda de manera que su fon
do se manticne en o por encima del nivel del fondo de las -
aberturas 24, con lo que la propia ranura se vacia adecuada
mente. Aunque no son necesarios dimensiones particulares pa

ra el invento, se ha hallado quc una ranura de aproximada-
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mente 0,0254 m por 0,0508 m de profundidad sirve de manera
satisfactoria. A causa de la gran diferencia entre las drcas
de seccidn transversal del bafio y la ranura, las varisciones
ligeras en ¢l nivel de la ranura de drenaje a lo largo del
bafio darén como resultado solamente cantidades diminutas de
metal fundido retenido dentro de la ranura después que la -
cavidad decl bafio sea vaciada, mientras que la misma variacidn
en la elevacidn del fondo general dcl bafio & lo largo de su
longitud podria dar como resultado la retencidn de cantida-
des considerables del metal,

Segun el metal fundido es retirado de la cavidad
del bafio, se deposita por lo general en moldes individuales
de manera que los lingotes resultantes puedan ser ménejados
con facilidad. Con el fin de facilitar csto, el flujo de mc
tal fundido a través de la bolsa dc derrame 26 se controla
por una valvula de cierrc 41 quc conduce o una boca de dre-

naje 42 y es hecha funcionar por un mango 43 de disparo de

~la valvula. Este mango puede ser mantenido en la posicidn -

cerrada por mcdio de un pasador desmontable 44 proyectado -
a través del correspondiente agujero en un soporte 45 fijo
a la estructura del tanque,

La ranura, seghn se muestra, puede estar formada
cortando sobre el torreno los angulos de los bloques de fon
do 21 cxistentes, adecuados o bien obteniendo nuevos blogucs
de la forma requerida. También, para evitar cualquier difercn
cia en las condiciones térmicas en 1la anchura del bafio, otri-
buibles a la presencia de las ranuras, se puede aportar una
segunda ranure “imitada" idéntica en el 1zdo opuesto de la
cavidad.

Aunque en la realizacidn aqui descrita el liguido



=11 -

es un metal fundido, se puede vaciar cualquier liquido com-
parable (por e¢jemplo una sal fundida) de conformidad con el
invento, con igual éxito.

N o0 T A

5,— En rosumen la presente solicitud, recaerd scbre -
las siguientes reivindicaciones:
12.~ Método y aparato perfeccionados para la pro-
duceidn de vidrio de flotacidn, especialmente para retirar
de una cavidad de fondo plano dentro de la cual estd conie-
10.- nido el metal fundido sobre ¢l gque el vidrio es sustentado,
caracterizados porgue se recoge el metal fundido en un reha
jamiento alargado que cxiste en ¢l fondo de dicha cavidad,
segin el mencionado metal se vacia de la misma a través do
una salida mediantc gravedad, fluyendo a lo largo del rebaja
15.— - miento hasta la salida.
28 .- Método y aparato perfecccionados para la pro-
duceidn de vidrio de flotacidn, segin la reivindicacidn 18,
caracterizados porgue se continic recogiendo dicho metal -
fundido en el mencionado rebajamiento y fluyendo a la salida
20.~ - después de que el metal ha cesado de fluir directamente 2 tra
vés del fondo de la cavidad a la salida. '
g,~ Método y aparato perfeccionados para la pro-
duceidn de vidrio de flotacidn, segin las reivindicaciones
12 6 28, caracterizados porque la cavidad de fondo plano es

25.— alargada y ol metal fundido es recogido en el mencionado re

‘Hajamiento a lo largo de la longitud del mismo.

48,- WMétodo y aparato perfeccionados para la pro-
duceidn de vidrio de flotacidn, seglin cualquiera de las rei
vindicaciones 12 a 38, caractcrizados porque el metal fundi
zﬁ 307- do fluye a lo largo del rebajamicnto hasta una pluralidad de

Af salidas.
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58,.- Método y aparato perfecc1onados para la pro-
duceidn do vidrio de flotacidn, caracterizados borque inclu
yendo una estructura de tanque que comprende una cavidad de
fondo plano contenicndo un bafio de metal fundido sobrec el -
que el vidrio c¢s sustentado y una salida a través de la cual
el metal fundido es vaciado por gravedad, presenta una ranu
ra en eJfondo plano la cual estd cn comunicacién con la sali
da para recoger el metal fundido y dirigirle hacia la indi-
cada salida.

68.- NMétodo y aparato perfeccionados pars 1o pro-
duceibn de vidrio de flotacidn, segin la reivindicacidn 52,
caracterizados por comprender medios que regulan el flujo -
del metal fundido a través de 1a salida.

78.~ Método y aparato perfeccionados para la pro-
duccion de vidrio de flotacibn, segin las reivindicaciones
58 § 62, caracterizados porquec sicndo la cavidad de fondo -
plano alargada, la ranura dcl mencionado fondo plano e¢std —
formada en la unidn entre dicho fondo y una pared lateral -
adyacente continua, proyectindose la ranura a través de la
longitud de la cavidads -

8&.~ Método y aparato perfeccionados para la pro-
duceidn de vidrio de flotacidn, segfin cualquiera de las rei
vindicaciones 58 a T2, caracterizados por presentar una plu
ralidad de salidas en comunicacidn con la ranura, compron-
dighdo tales salidas aberturas en la mencionada pared late

gue se proyectan debajo del nivel del fondo de la ranu
a para cfectuar el drenaje completo dc la misma.
2,- Método y aparato perfcc01onados para la pro
duccidn de vidrio de flotacidn, scghn cualquiera de las rei

vindicaciones 52 a 88, caracterizados por la existecneia de

vezers LR
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una segunda ramira iddntica a 1a primera, a lo largo de la
pared opucsta de la cavidad; para igualar cualquicr efecto
ambicntal ocasionado por csta primera ranura.

lo2.- Método ¥y aparato perfecionados para la pro-
duccién de vidrio de flotacidn, segln cualquicra de las rei
vindicacioncs 58 a 92; caracterizados porque la ranura cos de
aproximadamente 0,0254 m de ancho por 0,0508 de profundidad,

112,- METODO Y APARATO PERFECCIONADOS PARA TA PRO
DUCCION DE VIDRIO DE FLOTACION,

Segun sc describe en la presente memoria descrip-
tiva, que consta de trece hojas escritas a miquina por una

sola de sus caras y cnumeradas, acompafiando dibujos.

Madrid a 26 de Octubrp de 1.970
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