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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de una

PATENTE DE INVENGION

Solicitante: GLAVERBEL.

Residencia: 166 Chaussée de la Hulpe,

WATERMAEL-BOITSFORT, Bélgica.

Inunciado: "HORNO PARZ EL TRATAMIENTO DEL
VIDRIO POR ©L PROCEDIMIENTO DE
FLOTACTON" .

Prioridad: de las solicitudes de patentes:
(1) luxemburguesa N2, 57,030 del
4 de octubre de 1968,
(2) briténica N2, 44043/69 del
5 de septiembre de 1969,
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El invento se refiere & los hornos vara tratamiento
del vidrio por medio del procedimiento de flotzcibn en wun
bafio de materisles fundidos en el que 1a cuba gue contiene
el baflo incluye unos elementos refractarios suceptibles de
desprender una fase vidriosa méds ligera que el maberial fun-
dido a las temperaturas alcanzadas durante el funcionamiento
del horno.

El invento se refiere igualmente 2 los vrocedimientos
de tratemiento que utilizen un horno de este tino. Por tra-
tamiento, conviene entender, tanﬁo la operacibn que consis-
te en dar a una masa de vidrio colada en forma de cinte, co-
mo 12 modificacién de las propiedades geonétricas fisicas
y/o quimices de una cinta o de unas piezas de vidrio.

Cuzndo los eleunentos refractarios que acaban de ser
definidos se encuentran & vna temperstura suficiente, parii-
culermente en contacto con el material fundido del bafio, la
fegs vidriosa puede tener una viscosidad suficientesznte re-
ducida, para que, después de un clerto tiempo necesario pera
acumular una cantidad suficlente de vidrio, éstz forae una
gota que suba a btravés del naterial fundido y alcencs la su-
perficie superior de este material fundido; cuando uns cinda
de vidrio en curso de tratamiento ocupa esta superficie, 1z
gote de fase vidriosa es arrastrada por €l vidrio en movi-
miento y errastra detrds de ella un filamenbo muy larzo de
fase vidriosa gue deferiore uns cantidad considerable de la
cinta de vidrio producide.

El invento permite eliminar este defecto, por Lo me-
nos percialmente. Segin el invento, €l hormo incluye por 1o
menos una pantella metélica en estado s6lido inﬁer@uesta en

tre por 1o menos wna varte de dichos elementos refracterios
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¥y la superficie suverior del bafio. Cvuando esta pentalla es-
t4 dispuesta en una zona del horno, que no estd ocupada por
el vidrio en curso de tratamiento, el invento permite evi-

ter la contaminacion de la superficie superior libre del e

Ho de materiales fundidos por gotas de material vidrioso flo

tante. La pentalla puede estar dispuesta a lo largo de la s0
lera 0 a'lo largo de las paredes de 1l& cube distintas de la
s0lera. Puede estar congbituldo por uma capve metdlica soli-
daria de los elementos refractarios o por una capz de losas
refractaries que lleven una pantalla metdlicea.

Preferentemente, la pentalla estd forrada como mini-
mo por una placa. Las placess vueden maninularse y disnoner-
se con facilidad y con preciszién., Pueden estar cimpleonmente
sobrepuestas si su densidad 23 superior a la del material
fundido o si se han tomado dlsposiciones vara impedir aque
el material fundido pase por debajo de las placzs. Les pla-
cas pueden igualmente estar csujet2s en la pared de blogues
refrractarios, cualquiera que sea su densidad, por ejﬁmplo
mediznte dispositivos de fijscidn solidarios de las placzs
¥ que se introducen en las juntas entre los blojues y se do
blan debajo de los bloques.

Para una opuesta en préctica conveniente, asl como pa-
ra un buen comportamiento durante el servicio, se deseg en
general utilizar placas cuyo espesor estd incluido entre me
dio milimetro y diez milimetros.

En vne forma del invento, la pantalla estd formada
entera o principalmente por tungsteno, por lo menos & lo
largo de las caras destinadas a entrar en contacto con el
material fundido. Se ha notado dque el tungsteno en estado

puro, o bien como elemento constituyente princinal de urna
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&leacibn, conviene particularmente para resistir a diferen-
tes materisles fundidos. Conviene igualmente como materiel
utilizado vere las sujeciones eventualmente previstas para
la fijacién de las pantellas en el caso de que &stas tengan
la forma de placa.

Cuendo se desea disponer, por 1o menos dos pantallas
en -posiciongs sustancialmente contiguas, puede ser ventajo-
80 separarlas por un inbtervzlo que ses sin embargo insufi-
ciente para el.paso de la fupe vidriosa en las condiciones
de funcionamiento del horno. Este es particularmente ¢l ca-
S0 cuando el metal utilizadd? para las vantsllas tienc una
conduetibilidad térmica muy diferente de la del material fun
dido; la distancia entre pantallas peraits reducir censible
mente la trensmisién por conduccién en una o verias.direc-
ciones a lo largo de la superficie formada por ¢l conjunto
de las pantallas. )

Sin embargo, se prefiere a menudo disponer pcxr 1o me
nos dos pantellas de tal menera que uno de los bordes de ca
da una recubra el otro y esté sustencizlmente en cortacto
con €l. Se puede asl asegursr una trensmisién térmica sufi
ciente desde una vantalla hista la siguiente. Por otra par—
te, esta disposicibn reduce la posibilided de paso de mate-
riales fundidos por la junts entre las pantelles coniigves;
por consiguiente, cuando se desea realizar una estanqueidad
en este punto, la solucidn a este probtlema es méds sencilla.

Segin una forma ventajosa del invento, el horno in-

cluye, en contacto con los dos bordes susbanciglmente con-

tiguos, por lo menos de un par de pantallas de este tipo

que son vecines, una junta permeable & 10s gases ¥ egtsnce

vere dicho material fundido, formada por lo menos en parte,
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como minimo por un material para el cuagl los efectos de ten
sién superficial impiden el paso del material fundido vor
los trayectos de secciones limitadas presentes en ls junta.
La junta no se realiza necesariamente entre 1os cantos de
los bordes de las pantallas; por el contrario, puede cons-
tituir un puente que realice la estanqueidad entre puntos
més 0 menos préximos de log cantos de los bordes de las pan
tallas. Gracias a los efectos de la tensidén superficial, es
posible conservar la estangieidad a pesar de la abertura de
dichos pasos y a pesar del movimiento relativo de las pie-
z2s que forman dichos npasos, por ejemplo bajo el efecto de
las diletaciones térmicas. Dado que las pantallas pueden
ser suficientemente amplias, por ejemplo sustancialmente
maeyores que las dimensiones usuales de 1os blogues ce mate-
rial refracterio, la cantidad de juntas estancas a realizar
es mas pequefia; esta estanqueidad permite éliminar el paso
del material fundido debajo de los bloques refractarios que
forzan la solera de la cuba. De hecho, el anclaje dé estos
blogues refractarios puede dejar de ser necesario, incluso
si 1os bloques utilizados t7enen une densidad inferior a la
del meterisl fundido. '

Dicha junta incluye, con ventaja, un polvo cuyos gra
nos estén formados esencialmante de carbono, por 1o menos
en la superficie. El carbono no es mojado por la mayoria Jde
los materiales fundidos utilizables; la utilizacién de un
polvo es ventajosa puesto gue las juntas entre dos granocs
no modifican sus dimensiones, cuando el conjunto de la jun-
ta ge abre, incluso bastante, bajo el efecto de la dilata-
cibn térsica., EL polvo muede utilizarse con un aglomerante

para faeilitar su utilizacibn. Este aglomerante puede ssr
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de una naturaleza tal que desaparezc® en el momento del »ri

ner calentamiento del hormo.

En variante, la junta estd formada por la disgposicién
2 una pequeﬁa distancia de dichos dos bordes como winimo, de
una pieza compuesta esencialzente de carbono, por lo menos
en la cara dispuesta en la proiimidad de los dos bordes. Le
mi sua pieza puede colocarse en contacto con los bordes de
las dos pantalles o 2 una vequeRa distancia de ellos; es
igualmente posible realizar la estancueidad enbre 105 bordes
de las dos pentesllas nor medio de una cadenz de piezas com-
puestias esenclialmente de cervbono y que forman una ecvnecie
de nuente entre los bordes Ge las pentallas; le estengueldzad
se obtiene entre los bordes de las pantellas y la o las pie
zes de carbono asl como entre las piezas de cerbono; gracies
a la distancia bastante pequefia entre estes »niezas y a los
efectos de la tensifén superricial. ~

Es ventajoso realizsr, nor 1o menos en una narte de
dichos elementos refractarios, como zinimo un paso fﬁr el
cual puede derramarse un fluido y gue esté& atravesado, por
1o menos por un 6rgano de fijzcidn cue sujetz dicho ¢lemen~
to en une estructura de soporte. Se rezliza esi a lz vez gl
acondicionariento térmico de los refractarios de la pared
del horno y la fijacibén de éstos en la estructura de sopor-
te.

El procedimiento seglin el invento, es un procedinien
to de ftratamiento del vidrio por flotacidn en un bafio de puizy
terial fundido contenido en una cuba gue incluye elemnentos
refractarios suceptibles de desprender una fase vidriosa
més ligera que el meterial fundido a las tempereturas alcen

zades durante la pueste en préctica del procediniento; se-
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372070
gin el invento, se evite lz penetracién por la fase vidrio-

s&, de por lo menos una parte de dicho material fundido, por

- medio de, como minimo, una pantalla metdlica en estado s61li-

do. En este procedimiento, existe en particular la facultad

de recalentar el bafio mediante aportacién de calor en la so-
lera del horno. En efecto, se puede llevar la superficie de

separacién entre la solera ¥y el material fundido a tempera-

turas més elevadas que en 1los procedimientos conocidos, pues
t0 que la exudacién de fase vidriosa, es impedida grocias a

las pantallas, o no tiene efecto perjudicial para el produc

to.

Otros aspectos del invento, asl como otras ventajas
aparecerdn en la descripcién siguiente de varios ejemplos,
no iimitativos, de unos modos de realizaciém del invento,

‘ La Figura 1 es un corte vertical y longitudiral en
un horno de flotacibn. .

La Figura 2 es un corte horizontal parcial quo mues-
tra en vlanta la solera de un horno de flotacién. J

La Figure 3 muestra a mayor escala una parte del cor
te vertical longitudinal TI.-IIT en la solera segin ~a Fi_-
gura 2.

Las Figuras 4, 5 y 6 son cortes parciales andlogos
al de la Figure 3, realizadcs en otros hornos segin el in-
vento.

La Figura 1 muestra en corte longitudinal el esquema
simplificado de un disvositivo de "float"., Este dispositivo
incluye un horno de fusién 1, una cuba de float 2 y un hor-
no de recocido 3.

La cuba de "float" estd formada por una solera 4, une

b6veda 5, unas paredes laterales 6, y unas paredes extremas
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T y 8. Las paredes extremas 7 y 8 estén separadas de la bb—
veda 5 por unas hendiduras deslgnadas respectivamente nor ¢
¥y 10. Todazs estas partes de la cuba de "float" 2, estén reg
lizadas con materiales refractarios. Una pared metdlica 11
envuelve herméticemente la solera 4 y las paredes laterales
6 y extremas 7 y 8 de la cuba que contiene un bafio de maie—
rial fundido 12. .

El vidrio fundido del balio de vidrio 13 contenido en
el liorno de fusibén 1 se derrama de éste por enciza de uﬁ'ma
bral 14 entre unos rodillos. laminadores 15 y 16 que den su
forme & una cinta de vidrio 17. Este tltina es entonces
transportada por une serie de rodillos portadores 18 haste
la hendidura 9 de la cuba "float" y queda deposit=do en =l
baild de material 12 segln el sentido indicedo por la Flechs
X. Ta cinta recibe la pulimentacién a fuego en el bafio de
material 12. Este Wltimo puede ser constitﬁido DO e sel
fundidae, pero es ventajosamecte formado por un metal coxo
la vlata o el estaiio. ' i

La cinta de vidrio se desplaza hacia la hendidura 10
de la cuba a partir de la cusl es recogida por unos rodillos
19 para ser llevada hastba un horno de recocido 3.

En un primer modo de realizacién (Figures 2 y 3), la
solera 4 ésta formada por medio de una chapa de acero 11 gue
1leva unas hilerzs de bloques refractarios silico-arcillosos
20; éstos, de manera conocida y no representada, estén anclig
dos en la chapa 11; lleven unas cintas de tungsteno 22;>és—
tas estdn dispuestas transversalmente, sustancialmente des-
de una pared lateral 6 haste la pared opuesta. El espesor
de las cintas de tungsteno puede ser por ejemplo de wn =ili

metro. Estén separadas por espscios 24 del orden de uno &
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dos milimetros preferentezente. Con ventaja, los espacios
24 no se encuentran frente &.las juntas entre los blogues
20, Durante el funcionamiento del' horno, en estas cintas 22
queda dispuesto el bafio de estafio 12 que lleva la cinta de
vidrio 17. Ias cintas 22 pueden estar dispuestas en la tota
lidad de la longitud del horno. Sin embargo, segin le cali-
dad de los refractarios 20 utilizados para la solerz, es po
sible limitar le utilizacidén de las cintas 22 a la parte
més naliente, es decir la parte'situada rio arriba respec~

to ai horno. El limite de temperatura encima de 1a cual se

‘ recerienda la utilizaci6n de la cinta de tungsteno, puede

ser, vara un refractario determinado elegido a tituwio de
ejemplo, de 8550¢C aproximadamente. '
Aunque cualgquier otra disposicién no esté desprovis
ta de interés, se prefiere disponer de cinmtas transbersales
de manera que se &segure une trensferencia térmica en el meg
tal de las cinbas 22, preferentemente en el sentido trans-
versaly por & contrario, la trensferencia longitudinel que
en general es menos conveniente, queds frenada gracias a la
existencia de las juntas 24 que reducen el flujo de celox.
En el caso de s ro horno (figura 4), en una capa de
refractarios silico-arcillosos aislantes 20, se ha colocado
una capa de blogues-26 constituldos por una materia refrac-
taria de buena conductibilidad térmica. Estos bloques esbén
provistos de perforaciones 28 dispuestas transversalmente
al hormo. En las perforaciones 28, estén situadas unes ba-
rras de fijaelén 30. Zstas estdn formadas por perfiles mets
licos anclados en su extremidad. En el conductn formado por
el conjunto de las perforacioneé 28 de los blogques sucesi-

vos & lo largo de la barra de fijecidén 30, se lace circuler
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un fluido de ‘s.condicionamiento, bien de calentemiento,
bien de enfriamiento.

Unas losas cuadradasg 32 de tungsteno, ssparadas por
unas juntas 24, estén displiestas débajo del espacio desti-
nado a estar ocupado por la cinta de vidrio en la parte del
horno en la que 1os refractarios 26 pueden 1legar a tempera
tures suficientes para peraltir una fuerte exudacidén de fa-
se vidriosa cuando estdn en contacto con el bafio de mate-
rial fundido 12. La curva d: temperatura transversal puede
ajustarse segin se desea, en particuler tan recta como se de
se@; por unos medios no representados de acondicionamiénto
térmico diferencial en la longitud d& conducto 28.

En el horno represeniado en corte en la figura 5,las
chapas de tungsteno 34,36 estan superpuestas algﬁnos centime-
troms en las zonas periféricas 38. Se puede prever .qu.e este
recubrimi ento se haga longitudinalmente o fransversalmen'be
0 en las dos direcciones. Se realizd la estanqueidad entre
las chepes proximas por medio de una junta formada, ’cua.ndo
el hormo estéd en servicio, de polvo de carbono. Bsta junta
puede obtenerse utilizando nolvo de carbono o una lechada
de polvo de carbono o materiales que contienen grandes can-
tidedes de carbono en estedo combinado y capaces de formar
polvo de carbono en el momerto de su czlentamiento con pro
fuceién de materias gaseosas. Esta junta de estangueidad
puede realizarse en & espacio 40 situado debajo de la che
pa 36 en Ia.prolongaoién de la chapa 34. En variante, se
puede realizer esta junta entre los bordes 38 de las chapas
contiguas; se puede igurlmeat e realizar le junta en dos si-
tios 38 y 40. EL estaefio del bafic 12 no puede 1ls gar a abrir

se paso en los caminos que existen entre 1los granos de pol-
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vo de e s zonas 38 y/o 40. Los bloques 20 no pueden ser al

cangados por el estafio fundido. No estdn anclados en la
chapa 1l. Por ofre parte, la treansmisién de calor horigzon-
talmente estd asegurada -p:rincipalmente nar d bafio de esta
fio pero también por las chapas 34, 36. Se ha notado que el
recubrimiento de las chapas contigues en 1la zona 38 era fa
vorable para esta trensmieién térmica; ademés, se ha nota-
do que era preferible no utilizar nolvo de carbono en 1o z0
na 38 cuando se desea que la transamisi6bn térmice sea maxina

Se realizd ilgualmente una ju:a‘ba estanca entre chapas
32 contiguas, pero separadas por una junta 24 (figura 6)
proveyendo un espacio deb2 jo de los bordes de las chapas 32
con este objeto, los refractarios 20 estdn recortades obli-
cusmente a 1o largo de sus aristas superior cs préximes & la
Junta 24; en las pequetias caras oblicuas 42 realizadas de
egte modo, se colocd un material 44, nreferentemente carbo-
no, cavez de asegurar la junta entre los bordes 46 de las
chanas 32. Se comnrobd que se obtenia una junta satisfacto-
ria bien con polvo, bien con un blogue de carbono recortado
en forma de rrisme de base triangular 44, o bien 1lenando
el espacio 44 por medio de varias vaerillas de carbono con-
tiguas. i

La estanqueided se obtiene entre los bordes 46, bajo
la condicién de que ningune de las juntas entre 1+ s piezag
de carbono, asi como entre estas piezas y los bordss 46,
éste demagiado abierta. Se nuede aceptar un cspacio de un
milimetro entre dos niezas de carbono, sin temor a ver ne~
netrar en &1 el esgtafio,

Se noté que las charas de tungsteno con arreglo a

una forma del invento podian utilizarse venta josamente con
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un bafio de éstaﬁo de un espesor de 10 a 50 milimetros apro-—
ﬁmadanen‘se. )
' En el caso de gque el balo de flotacidén sea una sal
fundida, por ejemplo una mezcla conocida de sales de pota-
sio, de sodio y de litio, las pantallas pueden ser formadas
de molibdeno o de acero inoxidable refractario gque resiste
gl -contacto con este bafio.

En resumen la Patente de invencidén que se solicite
deber& recaer en las siguientes

RELVINDICACIONZ

I1.- Horno para € tratemiento del vidrio por el pro-
cedimiento de flotacién en un baiio de maberial fundido en
el cue la cuba que contiene el bafio incluye unos elenentos
refractarios sucepbtibles de desprender una fase vidriosz
n&s ligere que el materiel fundido a las temperaturas alean
zades durente el funcionamieuto del horno, .carzscterizado
porgie incluye por 1o menos una vantalla metélica en estado
s6lido interpuesta entre por lo menos una parte de dichos
elenantos refracterios y la superficie superior del halo.

2.~ Horno segin lg reivindicacién 1, caracterizedo
porque la pentalla esté formada por une placa como minimo.

3o~ Horno segin la relvindicacidn 2, cerachterizadio
porgue la placa tiene un espesor inciuido entre medio mill
metro y dlez milimetros.

4.- Horno segin une de las enteriores reivindi cecio-

.nes, carecterizado porque la pantalla estd fornede prinei-

pelmente de tungsteno, por lo menos & 1o largo de las ceras
que estén destinadas.a entrar en contactio con el bafio de ma
terial fundido.

5.— Horno segin una de las anteriores reivindlcsacio-
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nes, caracterizado porque incluye por 1o menos dos panta-

3 L ;
(g

1llas sustencialmente contiguas separadas por un intervalo
insufieiente para el paso de la fase vidriosa en las condi-
ciones de funcionemiento del horno.

' 6o~ Horno segiin un& de las reivindicaciones 2 a 4,
caracterizado porque incluye por lo menos dos pantelles,
recubriendo uno de los bordes de cada una de egllas al otro
borde y estando sustencialmente en contacto con &1.

T.—~ Horno segin vna de las reivindi ceciones erterio-
res, caracterizado porcue incluye, en contacto con los dos

bordes sustencialmente contiguos de por 1o menos un per de

" tales pantallas proéximas, una junta permeable a los geses ¥

estence para dicho materiel fundido, formado, por lo menos
parcialnente por, como minimo, un wmaterial para el cunal los
efectos de la Tensibn euperficial imviden el paso del mate-
ridl fundido por los trayectos de seccidn Timitada que exis
ten en la junta.

8.~ Horno segéin la reivindlcacién 7, caracterizado

porgae dicha junta incluye un polvo cuyos granos estén for-

mados esencialmente de cerbono por lo menos en la surerficie.

9.~ Horno segin una de las reivindicaciones 7 y 8,
caracterizado porque dicha junta esta formada por le dispo-
sicién a distencia reducida de dos de dichos bordes, como
minimo de una pieza compuesta esencialmente de carbono, vor
lo menos, en la cara dispuesta en la proximidad de dichos
dos bordes. 7

10.- Horno segin una de las anteriores reivindicacio
nes; caracterizado parque por 1o menos en uno de dichos ele
mentos refractarios, est4 reslizado, como minimo un paso

por el cual un fluido puede circuler y que estd stravesado
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por lv menos pcr un drgano de fijacidn que sujeta dicho

_elemento a una esbructura de soporte.

1l.- Se reivindica por 8ltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencidn que se solici
ta: HORNO PARA EL TRATAMIENTO DEL VIDRIO POR EL PROCEDL
MIENTO DE FLOTACICN.

Todo conforme.queda descrito y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que consta de catorce péa-

‘ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 30 setiembre 1.969
~ BERNARDO UNGRIA
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