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En el funcionamiento de un depbsito u horno de

fusibn de vidrio, tal como el construido para la produc-
cién de vidrio plano, en placa o de flotacidn, el vidrio
de mejor calidad baja por la parte central del depbsito
5 al 4rea de trabajo que estd depbsito abajo del extremo
de alimentacidn, donde se introducen al depbsito ingre-
dientes por tandas. Entre el extremo de alimentacibn y
el 4rea de trabajo estd la zona de llama, en la cual se
callentan los ingredientes por tendas y la masa de vi~

drio.

Lt
&)

La pileta del depbsito que contiene el vidrio
fundido estd formada por blogues refractarios y al mo-
verse la masa de vidrio fundido depbsito abajo hasia el
drea de trabajo, sus paredes laterales estén, al menos,

15 ligeramente més frias que la parte interior del vidrio.
Las impurezas, tales como tandas de vidrio sin reaccio-
nar completamente, productos de erosibn a lo largo de
las paredes refractarias de arcilla, espuma y escoria,
tienden a agruparse y a moverse depdsito abajo, junto

20 con el vidrio fundido. Este material se introduce en
el extremo de trabajo del depbsito y en el producto queé
estd siendo formado y destruye el valor del producto. ’

A veces, especialmente con algunas meszclas
por tandas, la escoria y la espuma forman una capad vi-

25 driosa sobre el vidrio plano que esti siendo produci-
do, cuya composicibdn y calidad difieren de las desea-
das.

Para eliminar el flujo de impurezas, etc., el
depbsito usual del tipo descrito estd provisto de hor- -

30 nos de escoria, justamente depbsito abajo de la Gltima
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" seoso o de aceite combustible y esté dispuesto un flota-
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! lumbrera de llama, si el depbsito es de combustible ga-

dor de arcilla, refractario, para introducir el material
flotante de la superficie en los hornos de escoria, don-
de se elimina. Sin embargo, tales flotadores erosionan
y contaminan adicionalmente el vidrio y, por lo tanto,
deben cambiarse frecuentemente. Estorban también, debido
a su capacidad de flotacibén y su inmersidn en el vidrio,
cuya profundidad varia debido a la erosidn del flotador,
el movimiento del vidrio en el depbsito, 8l pasar desde
el aparato de fusibn al aparato de refinado y el extremo
de trabajo, ya que el vidrio debe pasar por debajo del

material refractario. El material a partir del cual se

hacen los flotadores impide su uso en el 4rea cercana a -

la zona de llama de un depbsito,

De acuerdo con esta invenciébn, se coloca un

mimebro enfriado, tal como una tuberfia metdlica, a tra~

vés de la cual pasa un fluido refrigerante, tal como

por ejemplo agua, transversalmente al depdsito. Prefe-

riblemente, el desescoriador como se denominard el dis- .

positivo tiene generalmente forma de V (o estéd construi-
do en piezas que se montan para formar una V), de tal
modo que los extremos terminales estén situados en y
pasan a través de las paredes de los hornos de escoria,
mientras que el vértice estd situado hacia el extremo

de alimentacibn del depbsito o depbsito arriba de los
hornos de escoria. Ademés, aunque el desescoriador puede
estar sumergido, al menos parcialmente, en el vidrio,
debe colocarse preferiblemente para contacto con el vi-

drio, sblo y debido a que estd refrigerado, se solidifi-
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ca una capa de vidrio alrededor de, al menos, una parie
del mismo. Asi, no hay contaminacibn del vidrio gue fluye
depbeito abajo més alld del desescoriador, debido a gue
sblo existe un contacto de vidrio con vidrio en este lu-
gar. El metal del desescoriador es apropiado para su uso

en la zona de llame y se han conseguido buenos resulta~

~dos con el vértice situado enfrente de la Wltima lumbre-
- ra de llama de un horno de lumbreras de llama, Es desea-

" ble el enfrismiento del vidrio en el 4rea de trabajo por

la disposicibn descrita.

Puede usarse solo la mitad del desescoriador
descrito, es decir un miembro en 4ngulo que se extiende
hacia el centro de un depbsito que termina en el extremo
opuesto en un horno de escoria, sin dificultades de si-
tuacibn y con resultados satisfacbrios en la mejora de
la calidad del vidrio.

En cualquier caso, estéd prevista la retirada
continua del flujo superficial de material desde los
hornos de escoria. Para conseguirlo, el blogue de pile-
ta del depbdsito se saca a un nivel ligeramente por deba-
Jjo del nivel del vidrio, de modo que el flujo superfi-
ciel, es decir la escoria, espuma, etec. sale del horno.

La tuberia a tuberfas, a partir de las cuales
se hacen las piezas del desescoriador puede forimarse de
acero inoxidable, hierro, material refractario recubier-
t0 de platino, es decir, cualquier material que pueda
usarse en la atmbsfera ambiente por encima del vidrio.

En los dibujos: _
La figura 1 es una vista en planta esquemdtica

de un depbsito de fusibén de vidrio, que incorpora esta

-
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invencibn;
La figura 2 es una vista en perspectiva parcial
de un desescoriador como se usa en la figura 1, mostran-

do une posicibn apropiada con respecto a una masa de vi-

; drio; y

Im figura 3 es una vista similar a la figura

2, mostrando una modificacibn del desescoriador con par-

tes grrancadas.

La figura 1 ilustra esquemfticamente un depbsi-

. to de fusibn de vidrio 10, que incluye una pared posterior
; 12, que tiene una boca de alimentacidn 14, unas paredes

- laterales 16 con lumbreras de llama 18 en lados opuestos

hornos de escoria 20 depbsito abajo de las luwbreras de

llama y una seccibn de trabajo 22 depbsito abajo de los

. hornos de escoria 20. Unos quemadores apropiados 19 es-
. tén situados de una menera convencional en las lumbreras

- 18. Los ingredientes por tandas se introducen en la boca

de alimentacidn 14 en una masa de vidrio en el depbsito

-y se funden en él; el vidrio fundido fluye depbsito aba-

jo desde el extremo de fusibdn hasta el extremo de traba-

jo 22 para transformarse en un producto, tal como vidrio

‘ plano, vidrio en placa, vidrio de flotacibn, vidrio &p-

tico, vidrio de fibras o recipientes.

El depbsito se construye de blogues refractarios

que se erosionan por el contacto con el vidrio y ciertos

| ingredientes flotan depdsito abajo para contaminar el
f producto, De acuerdo con esta invencidn, estd situado
~ un desescoriador 24, generalmente en forma de V, de modo
; que sus extremos pasan a través de los hornos de escoria

: y terminan en lugares justamente fuera de los hornos de
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escoria, donde pueden conectarse a fuentes apropiadas
de fluido refrigerante ( no mostrads), mientras que el
vértice de la V se introduce en el 4rea de llama del
depbsito. El tipo de descoriador 24, como se muestra

en la figura 2, estd situado con los pasos verticalmen~
te, de preferencia, de tal modo que el paso inferior
toca justamente el vidrio.

El desescoriador de la figura 2 estd formado por
una tuberia o tuberi{as que se doblan sobre si mismas.,

En este caso, se introduce fluido refrigerante en la
parte o paso superiar para fluir hasta el vértice del
desescoriador y luego volver a través de la parte o paso
inferior a la descarga. Bl desescoriador 24a, en otra
forme, puede construirse de tubos concéntricos, tal co-
mo en la figura 3, en la cual el fluido refrigerante se
introduce por el centro para volver a la descarga a tra-
vés de la camisa exterior. En cualquier caso, la tempe-
ratura del fluido refrigerante, generalmente agua, es
menor que la del vidrio junto al desescoriador, de modo .
que una masa de vidrio se solidifica sobre una parte deﬁ
desescoriador. i

A veces, puede conseguirse una desescoriacibn
eficdz s6lo con una pata de la V ilustrada en la figura‘
1.

Las salidas 30 para los hornos de escoria estdn
ilustrados en la figura 1, de modo que el material super?
ficial, que se saca continuamente del hormo, fluye des—
de los harnos de escoria a través de una abertura 32 en
su pared para descargarse a través de un conducto de sa=

lida 34. En los dibujos, los flujos superficiales usua-
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' les estén indicados por flechas, f”v

Al producir vidrio en placa con una composicidn

- que contenfa como ingredientes principales, en peso, apro-

. ximadamente 62% de 8102, 20% de A120 , 8% de Na 0, 5% de
3 2

' Li20 y 4% de B203, se descubrid que el vidrio que estaba

siendo laminado inclufa una capa superficial rica en si-

lice, que contenia una cantidad de boro menor gque la ma-
sa de vidrio. Esto se descubrid porque el vidrio superfi-

cial tenfa un indice de refraccibn diferente al resto del

- vidrio en la placa. El anilisis quimico indicd que la ca-
. pa rica en silice contenfa al menos aproximadamente 1%

- mds de Si0 y aproximadamente 1% menos de B O que el

" resto del sidrio. Es conocido por la biblioérafia gue el

| reemplazamiento de 1% de Si0 por 1% de B O 1lleva a un
23

incremento en el indice de refraccidn de 27 unidades en
el cuarto lugar decimal.

Para eliminar o reducir las variaciones en la
composicibn del vidrio en el producto, se fabricd un de-
sescoriador construido de una tuberia de acero inoxida- '
ble en forma de U, con un difdmetro exterior de 63,5 mm.
Esta se construyd en dos secciones y las secciones se
instalaron a través de las paredes de los hornos de es~
coria opuestos, encontrdéndose bajo un édngulo de 902 en
una V, depbsito arriba o hacia el extremo de alimenta~
cifn del depbsito. El paso de retorno de la U se sumer-
gib en aproximadamente 25,4 mm dentro del vidrio y se
hizo pasar a su través el agua refrigerante desde una
tomal

El desescoriador desvid el material fluyente

superficial en el depbsito a los hornos de escoria para
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su eliminacibn. Despuds de estabilizar el funcionamien-

%o del depbsito y mientras se usaba el desescoriador co-

" locado en &1, se analizaron muesiras del producto y se

encontraron sustancialmente homogéneas en toda su compo-
sicibn. Se analizb el material sacado del horno de esco-
ria y se enconird que conten{a s{lice en exceso y estaba
empobrecido en boro, de modo que su composicidn no era
la del producto deseado y era diferente de la composi-
cién antes mencionada,

Bsta solicitud que corresponde a la presentada
en Estados Unidos de América, el 10 de Septiembre de 1968,
Ne 758,726, se acoge a los beneficios del art? 51 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Ispafia por VEINTE afios son los si-
guientes:

l.~ Procedimiento de fabrilcar vidrio plano, en
el que los ingredientes de la carga son fundidos en una
seceldén de fusidn de un depdsito de fusibdn de vidrio ¥y
fluyen hasta el extremo de trabajo del depbsito, y en el

que el producto que esté siendo elaborado incluye una
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capa superflcial que tiene una composicion diferesnte de

la del resto del vidrio, caracterizado por la mejora que

comprende desescoriar el vidrio superficial que fluye des

de la seccidn de fusién de dicho depdsito hacia el extre

mo de trabajo del mismo y retirar el vidrio desescoriado
de dicho tanque, de manera que el vidrio que fluye gl -
extremo de trabajo y el producto elaborado a partir del
mismo son de composicion sustancialmente homogénea,

2.~ Procedimiento de febricar vidrio plano.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a
méquine por una sola cara.

Madrid, 29 SEP1968

P.AO
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