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Dr. Georg Kilian

INVENTORESs Dr. Ing.Wolfgang Prinz alemanes.
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vidrio extraifie, Dicho vidrio extrafio por regla general contiene un con-

ejemplo, 0 sea de metales no legitimos, que entran en contacto en los

Sabido es gue los productos ceramicos & prueba de fuego
estan expuestos en las instalaciones de fundicidn del vidrio a disol-
verse, lo cual llega a producir una segregacién de particulas de los

productos en forma de substancias cristalinas o & formar una fase de

tenido mas elevado de arcille.
Suelen ocurrir procesca similares igualmente en las piezas
gufas que estén montadas en los sitios donde la fusidn del vidrio se
enfria.
' Otros procesos de disolucidn de la miema indole se presen—
tan tambien ¥ que resultan muy molestos, perc el desarrollo guimico

es distinto, ya que ge trata en tal caso de material de acero, por

sitios de reaccidn con la fusidn de vidrio que se esta formando. Otro
proceso mas de disolucidn podré ocourrir en la fusidn del vidrio que se
esta enfriando, cuando este entra en contacto con las piezas-guias in~
tercambiables, montadas en tal espacio.

A causa de los ensaycs clentificos se sabe ademéas que va-
rias materias.efectuan una resistencia easpecial contrs los efectos di-~
solventes de la fusidn del vidrio. Peptenecen a dichas materias, enire
otras, los Oxidos muy resistentes contra el calor ¥y las disoluciounes
quimicas, como el Sxido de aluminio, del circonio, del estafio, asi co-
mo mezclag de Oxido del tipo espinela.

En estos ultimos tiempos se han dado a conocer sobre todo
igualmente unos procedimientos para la fabricacidn de inyectores tur-
bopropulsores y de paletas de turbinas, mediante los cuales se podréan
aplicar dichos Oxidos o mezclas de Oxidos a une materia primsa bésica
por medio de inyeccionés de llama, para asi revestir dicha materia con
un recubrimiento de proteccidn.

Ademés em conocido el procedimientd de precipitar oxldos
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de metales alcalinoterreos y de los metales térreos asi como del sili-
cio y/o sus mezclas o oombinaciones‘sobre lag paredes de los recintos.
de reaccidn mediante inyeccion de llama, como por ejemplo en los hornos
de tubos giratorios de cemento, hornos de desagregacidn del f0sfa£o o
similares, para proteger las Jjuntas u otros sitios poco resistentes de
dichos recintos contra la corrosidn gue puedan producir las materias
reactivas.

Igualmente se sebe que se emplean mezclas de arcilla y oxi-
dos gimilares o espinelas como paredes ceramicas en las fundiciones de
vidrio, es decir en combinacidn con tales &xidos, en particular Sxidos
de vanadio y titanio, los cuales facilitan la reduccidn de la tensidn
de las superficies de las fusiones de vidrio, siendo en tal caso el fac
tor de rendimiento para el calculo de la tensidn de las superficies
menor del 3.

Pero como quiera que dichos factores solo estén relaciona-
dos, en lo que se refiere al célculo de la tension de la superficie,
con loé vagos y no con cristales, se presupone, para que los factorés
lleguen a ser eficaces, que exista una reaccidn, aungue esta sea redu-
cida,kentre les mezclas de 6xidos, por ejemplo, entre las gque contengan
vanadio, y el vidrio adyacente, reaccidn, que, empero, no es desesble.

Las plezas~guias montadas en la fusidn del vidrio que se
esté enfriando estan sujetas a los tipicos procesos de desgaste, siem—
pre que estén fabricados de los materiales de costumbre hasta la fecha.
Al formarlas de arcilla o de masas parecidas, se presentan a menudo
burbujaes que en tal sitio ya no se podran quitar del vidrio, o filamen-
tos que ya no podran disolverse en la fusidn del vidrio que se estd en—
friando.

Empleando materiales met&licos se presentaran otras cirocunso
tancias, pero perecidasj es que se van forpando burbujas y cristaliza-

ciones que tienen su origen en la disolucidn de sascarillas de Oxido
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intermediarias que se hayan formando.

Ahore bien, se ha podido averiguar que se podré alargar
la duracidn de vida, como igualmente se podran eliminar los antes ci-—
tados defectos, revistiendo las piezas—guias intercambiahles y monta-
dss en la fusion del vidrio, como las toberas, los flotadores, 1los
puentes movibles, o similares, mediante inyeccidn de la llama con un
recubrimiento de proteccion de Oxidos del tercer y cuarto grupo del
sisteme periddico, sobre todo de arcilla y del circonio.

Si las mencionadas piezas—gu{as, con preferencia los in-
yectores, hubiesen sido construidos de metal o acero, entonces serd
conveniente aplicar el recubrimiento de proteccion de un espesor de
unos 0,2 a 1,0 mm. toda vez que un recubrimiento de proteccidén de ma~-
yor espesor producird diferencias de tensidn improcedentes, pudiendo
causaf un desprendimiento de la capa protectora.

Al febricarse las citadas piezas—guias de materiales ceré-
micos, materies sinterizadas o grafito, el recubrimiento de protec-
cidon podréd ser de un espesor de varios milimetros.

En todo caso se puede engrosar el espesor del recubrimien—
to de proteccidn, cuando éste se aplicara a las piezas—guias habiendo-
lﬁé antes calentado a la temperatura de trabajo o a menor temperatura,
ya que por haber anteriormente celentado les piezas—guias, la diferen—
cia de teneidn entre los slementos y el recubrimiento de proteccidn a
aplicar se reducird.

Se puede aplicar el reoubrimiento de proteccidn mediante
inyeccién de llema con una pistola inyectora en forma de barre o
igualmente con una pistola inyectadora de pulverizacién, de la maners
conocida. Para mejorar los efectos de adhesion del recubrimiento de
proteccidn se podré tambien hacer rugosa la superficie de las piezas—
guias, un procedimiento ya conocido, con preferencia con un aparato

de chorro de arena.
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perior de vists latcral, en la otra mitad de seccidn longitudinal, se-
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e aii%ﬁﬁijde recubrimiento de

Para obtener una supeffic
proteccidn, se la esmerilara o pulira.

Muy conveniente serd hacer més compacta la care del recu-
brimiento de proteccidén que se haya aplicado, traténdola corto tiempo
en caliente, por ejemplo, con un soplete de gas fulminante.

Existen diferencias fundamentales entre la aplicacidn de
recubrimientos cerémicos corrientes y tales recubrimientos por inyec-
cidn de 1lama. En los respectivos ensayos se ha demostrado que al
aplicer las mencionadas materias a base de inyeccidn de llama, se
habian producido modificaciones que incluyen de modo muy favorable so-
bre la fusidn de vidrio que se este enfriando, habiéndose dado un re-
sultado extraordinariamente favorable en lo gue afecta a la ddhesidn.
Le causa de dicho proceder probablemente sera que los cristales dV de
arcilla respectivaﬁente los cristales (X, de 6xido de circonio se trans-
forman en parte otra vez en arcilla & y / o en Sxido de circonio ﬁ
0 sea los cristales que se nabian formado al principio.

En el diéeﬁo se muestran los cuergos montables o intercam-—
biebles que se pueden instalar en la fusidn de vidrio para la embuti-~
cidn de cristaleria ¥ que han sido proviestos de un recubrimiento de
proteccidn, segun el nuevo procedimiento de inyeccidn de llame:

Se muestran en:

Figura 1: un inyector de acero en la mitad superior de
vista lateral, en la mitad inferior en seccidn longitudinal segﬁn 11~
nea I-I de la figura 3.

Figura 2, el mismo inyector de seccidn transversal, segun
linea II-~II de la figura 1.

Pigura 3 una de las mitades del inyeoctor vista desde arri-

ba.

Figurs 4, un ingector de tierra refractaria en au mitad su~
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Figurae 5, el mismo inyector de seccidn transversal, segun
1{nea V-V de la figura 4.

Figura 6 una de las mitades del inyector vista desde arri-
ba,

Figure 7 tres cuerpos de flotadores compuestcos, de tierra
refractaria, vistos desde arriba.

Figura 8 uno de los cuerpos laterales del flotador, en
escala aumentada.

Figura 9 el cuerpo del flotador segun figura 8 de seccidén
transversal, segin linea IX-IX de la figure 8, figura 10 un puente
movible, visto desde arriba, figura 11 el puente movible de seccidn
transversal, segun linea XI-XI de la figura 10.

Como se podréd apreciar en el disefio el inyector de una
pared y construido de chape de acero de alta resistencia contra el
fuego asi como de pared delgada consiste en las chapas de admisidn
del inyector 1 que corresponden en su forma a las paredes interiores
de los conocidos inyectores de tierra reiractaria. En los exiremos su-
periores de las chapas de admisidn de los inyectores 1 se han soldado
horizontalmente hacia afuera chapas 2 gque a su vez estén soporitando en
una distancia adecuada de la faceta del inyector 3, es decir en el si-
tio de empuje entre las chapas 1 y 2, piezas de chapa que estan solda-—
das en dicho sitio de empuje, dirigidas convenlentemente verticalmente
haocia arribe, forméndo el cabezal-sje 4 del inyector.

En los extremos inferiores de las chapas de admisidn 1 se
hen soldado chapas de refuerzo 5, 0 sea convenientemente en direccidn
horigzontal. Ademzs se pueden soldar en la cara exterior de las chapas
de admigion 1 nervios de refuerzo 6 respectivamente 7, en direcoidn
horizontal o vertical.

s .
Entonces me podra aplicar a todas las paredes del inysctor
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de acero, es decir a las paredes interiores y exteriores, un recubri-
miento de proteccidn & mediante inyeccion de llamaj dicho recubrimien—
to ;sté sefialado con lineas punteadas. También sera suficiente aplicar
80lo a las paredes interiores el recubrimiento de proteccidn mediante
el procedimiento de inyeccion de llama, como se indica en la mitad
igquierda de la figura 2.

El inyector segin figura 4 a 8, que es de tierra refracta-
ria, tiene la forma corriente con la ranure del inyector 9 situada en
el eje longitudinel del inyector; dicha ranura, como se podra apreciar
en la figura 4, va en dieminucidn desde el centro hasta los exiremos.

También lae superficies de éstos inyectores estan todas
provistas‘debreoubrimiento de proteccidén 10 mediante inyeccidn de lla-—
me, como se indica con lineas punteadas en el disefio adjunto.

Las figuras 7 a 9 muestran el flotador colocadc en la
fusidn del vidrio, que oonsiste en tres piedras de tierre refractarie
17, 12 y 13 de forma en s{ conocida. La piedra del medioc 12 esté pro-
vista én los sitios de empuje con nervios 14 en direccidn vertical
que encajan en las correspondientes ranuras 15 dispuestas en las caras
de empuje de las piedras de tierra refractaria 11 y 13 por las ranuras
dispuestas en direccidn vertical 15.

Como se aprecie en las figuras 8 y é, todas las paredes
de las piedras de tierra refractaria que forman el flotador estén re-
vestidas con un recubrimiento de proteccidn 16 aplicado por inyecoidn
de llama y que estd marcado con lineas punteadas.

El puente movible segun figuras 10 y 11 que asi mismo es
de tierra refractaria, estd provisto en la cara de empuje una ranure
longitudinal en forma de molde 17 para la parte de puente f£ija adyacen-
tey, que no se muesira, en dicha raenura 17 ee encaja an nervio conve——
nientemente formado de la cara de empuje de la parte fija del puente.

El puente movible estéd provisto en toda su extensidén de un recubrimiend




5

10."

15."

20.~

25.-

30--

n‘o estal

to de proteccion & base de inyeccidn de 1lama,2.xy4r
marcedo con una linea punteada.

El recubrimiento de proteccidn de inyedcién de llema con-
siste en todos los casos de Oxidos del tercer ¥y cuarto grupo del siste
ma periddico, sobre todo arcilla y Sxido de circonio.

Hecha la descripcidn precedente hemos de afiadir que los
detalles de rezlizacidn de la idea expuesta pueden variar, sin que por
ello cambie la esencia de lea invencién, que es la que se desprernde
de los parrafos precedente® y la que se reivindica en la siguiente

N O T

En resument la Petente de Invencidn cuyo registro se soli-
cita recaerd sobre las siguientes reivindicaciones:

1+ Procedimiento pare revestir con recubrimientos de pro-
teocidn las piegzas—guias de los sitios de enfriamiento de la pila para
fundicidn del vidrio, teales como las toberas, los flotadores o puentes
movibies, caracterizado por aplicarse recubrimientos de proteccidn de
Sxidos del tercer Yy cuarto grupo del sistema periddice, particularmen—

te ercilla y oOxido de circonio, a las piezas~guias mediante inyeccidn

‘de llams.

2. Procedimiento segun reivindicacidén 1, caracterizado por
lanzerse a las piezas~gulas de metal un recubrimiento de proteccidn
de un espesor de unos 0,2 a 1,0 mm.

3. Procedimiento segin reivindicacién 1, caracterizado
por aplicarse a las piezas-guias de material ceramico, materias min-
terizadas o grafito mediante inyeccidén un recubrimiento de proteccidn
de un espesor de varios milimetros.

4. Procedimiento segiun las reivindicaciones 1 a 3, carac—
terizado por aplicarse el recubrimiento de proteccidn & los cuerpos
intercambiables y momntables, calentando previamente dichos cuerpos,

para obtener asi{ un mayor espesor de recubrimiento
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5. Procedimiento segun las reivindicaciores 1 a 4, caracte;
rizado por hacerse mas compécta le cere exterior del recubrimiento de
proteccidén aplicado, o sea la superficie del miemo, sometiéndolo por
corto tiempo & un tratamiento de calor.

6. Procedimiento segiun reivindicacidon 5, caracterizado
por resultar més compaéta la superficie de la cara exterior del recu-~
brimiento de protecoién aplicado mediante un soplete de gas fulminante

Te Se reivindice por ﬁltimo, como objeto sobre el que ha
de recaer la Patente de Invencion que se solicita: "PROCEDIMIKNTO
PARA REVESTIR CON RECUBRIMIENTOS DE PROTECCION PIEZAS~-GUIAS DE LOS SI~
TIOS DE ENFRIAMIENTO DE L& PILA PARA FUNDICION BPEL VIDRIO, TALES COMO
LAS TOBERAS, LOS FLOTADORES O PUENTES MOVIBLES".

Todo t&l y como queda deascrito en la presente memoria

que consta de nueve pégines escritas & méquina por mne mola cara, y did

" Madrid, 17 de marzo de 1959

ALFONS? UNGRIA
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