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ANTECEDENTES DEL INVENTO

Camﬁo del invento: El'presente ine
vento se refiere a la fabricacidn de vidrio pléno en la
cual se forma el vidrio mientras estd soportado en una s
perficie de un bafio o charco de metal fundido a continua-
¢ién de su entregg al mismo a Io largo de un miembro de

soporte inclinado que establece contacto con el metal fun-

-dido y proporciona soporte continuo para el vidrio en +to-

da su entrega hasta que estd soportado sobre el meta;‘ﬁun-
dido. Mé&s particularmente, este invento se refiere a ﬁha
combinééiéﬁ dnica de elementos que campfénde medios apro-
piados para soportar el vidrio fundido en toda su entrega
sobre el bafio de metal fundido,

Breve descripcidn de la técnicé an-

terior: Se sabe que el vidrio fundido puede ser entregado

- sobre un metal fundido y convertido en una cinta o lédmi~,

na continua de vidrio segin las ensefianzas de la patente
norteamericana nimero 710.357, de Heal; de la patente nor-
teamericana nimero 789.911, de Hitchcock; de la patente
norteaméricana 3,083,501, y de la patente noriteamericana
%.220,816 de Pilkington; y de la patente norteamericana
nimero 3.843%.346, de Edge y Kunkle. En toda la técnica an-
terior, el vidrio fundido es entregado sobre cierto ele-
mento rigido, usualmente un miembro refractario, sobre el
metal fundido. In todas las patentes mencionadas, excep-
to en las de Pilkington, el vidrio fundido esté en contac
to con su elemento de soporte refractario desde el momen-
to en que fluye desde un bafio de vidrio. fundido en un de~
pdsito o un horno hasté que establece contacto con el me-

tal fundido sobre el cual ha de ser soporftado y formado.
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_En la préctica descrita por Pilkilgton, el vidrio fundido

es entregado éhtravés de un canal largo y estrecho y sobre
un labio desde el cual cae el vidrio fundido sobre el me-
tal fundido y se extiende hacia fuera sobrée el metal fun~

dido,

. Varias péténtés ¥y publicaciones
ilustran dispositivos para entregar vidrio fundido desde
un depbsito u horno sobre un bafic de metal fundido que:-
contiene una cdmara de formacién en la que el dispos;f;yo
prOporcioﬁé uné superficie de soporte para el vidrio fup—

dido en todo su flujo desde el depdsito u horno al inte-

"pior de la cémara de formacidn hasta que queda soportado

por el metal fundido en la cdmara de formacién. Varias de
estas patentes y publicaciones describen que el miembro

de soporte del vidrio para entregar la corriente o capa

“de vidrio fundido sobre el bafio de metal fundido puede ser

un plano inclinado u otro miembro inclinado hacia abajo@
Representativas de las descripciones de tales dispositi-

vos son las patentes norteamericana nfimero 3.305.339, de

Plumat, la nimero 3.,442.636, de Kita y otros y un articu-

lo de L.A.B, Pilkington editado en 1.969 (L.A.B. Pilking-
ton, Proceedings Royal Society, Londres, volumen 314A, pd
ginas 1-25, 1.969). | |
' El dispositivo de Plumabt utiliza un
planc inclinado ajustable que tiene calentadores de vi
drio-montados en él. El plano inclinado de soporte de
Plumat consiste en un metal que es resistente al calor y
neutro o inerte con respecto al vidrio fundide. Se sugie-
ren los metales molibdeno y tungsteno. Plumat indica tam-

bién que se pueden utilizar otros metales refractarios y
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- que dichos metales se pueden cubrir con una limina de me=-

- resistente a la corrosidén por el vidrio ode wn material 'so-

tlojn ntim. 3

tal noble, taf_como platiﬁo, en el caso de ﬁue dichos me~
tales no sean inertes o neutros con resgpecto al vidrio
fundido..El uso de materiales como los sugeridos.por Plu-~
mat probablemente daria lugar a problemas importantes pa-
ra los metales sugeridos por Plumat, incluyendo el molib-
deno, el tungstené y el platino, que son épropiados para
estar en contacto con el vidrio fundido, pero que no-se ad
tan bien al conta?to con los metales fundidos, tal céﬁg
estafio, qde son apropiados para soportar vidrio fundi@pi
para transformarlo en un vidrio plano;u 4

ELl dispositivo éugerido por.Kitg'y
otros proporciona un miembro de soporte de viério que es-
t4 fijo en posicién con respecto a la cdmara de formécién

de vidrio y estd constituido por un material refractario

bre el que el vidrio fundido desliza facilmente, tal coumo
grafito, El grafito es, por supuesto, compatible con me-
tal fundido tal como estaiio. Se pueden esperar dificulta-
des cuando se utiliza una pieza de grafito monolitica co-~
mo soporte de entrega para vidrio fundido desde un hormno
a una cémara de formacidén, debido al hecho de que el hor-
no de fabricaciébén de vidrio es mantenido generalmenté ba-
jo condiciones de oxidacibén, que podrian ser perjudicia-
les para la vida del grafito, ademéds, el uso de grafito en
un 1ugar én el gque ocurre contacto continuo con vidrio
fundido probablemente originaria la descoloracién de vi-
drios que contienen colorantes altamente oxidados o la in
tfoduccién de finas burbujas en el vidrio de practicamen-

te cualquier composicidn.
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Pilkington, en las péaginas 13 y 14
del articulo mencionado, describe el uso de un pico re-
fractario que se sumerge en un bafio de estafio de una cé-
mara de formacién. El vidrio fundido es vertido por el pi
co refractario y sobre ia superficie del bano de estafio
fundido. Pilkington seflala que el vidrio fundido es quimi
camente activo y disuelve en cierto gfado todos los mate~
riales refractarios y que el régimen de desgaste de @@j?g
perficie refractari?'se acelera grandemente en la intércg
ra de estﬁﬁouvidrio-refractario, donde el pico se sumerge
en ¢l estafio. Pilkington indidiédemés que el vidrio que ‘
ha estado en contacto con el pico refractario resulta-con
taminado, originando defectos dpticos en las superficigs
inferiores del vidrio acabado. Finalmente, segln descri-

be Pilkington en el mismo articulo, el problema asociado

" con la reaccidn de refractario y vidrio en la proximidad

de la intercara de estafio, refractario y vidrio, se evi-
t6 simplemente acortando el pico de manera que no estu-
viera en contacto con el estano fundido. Esto eliminaba
la regién interfacial en la que se creia que'ocurfian
predominantemente las reacciones indeseables. Como se re-
flejaba en las patentes antes citadas de Pilkinglon, es-
ta caracteristiéa de eliminar la continuidad del soporte -
para el vidrio fundido y, por tanto, eliminar la interca-
ra de refractario y metal fundido constituia el concepto
bdsi¢o de las invenciones de Pilkington referentes a pro-

cesos de flotacidn,

En la préctica de un proceso de flo
tacién tal como el descrito por Pilkington, el vidrio fun

dido cae libremente de un soporte refractario sobre la
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t-superficie de un bafio de metal fundido, tal como estaiio,

de la cdmara de formacidn conocide como pared de flujo trg)

" formado por dicho procedimiento, habiéndose visto que di-

sado en la zona de flujo hacia atrés no existen en un pro
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separado de un soporte refr&ctario. El vidrio fluye enton
ces hacia atrds bajo el soporte refractario y hacia fuera
desde 81 sobre una superficie del bafio de metal fundido
para formar una capa o cuerpo de vidrio fundido que se
puede estirar a lo largo de la'superficie para formar una
lémina continua dé vidrio. El flujo de-vidrip fundido por
debajo de dicho pico o soporte refractario se denomina °
un flujo de rétrogeso en himedo yestd dirigido en una ve-
queiia disﬁangia en sentido opuesto al del movimiento ge-
neral o de avance del vidrio a trafes del sistema., Este
flujo opuesto o hacia atrds se mueve a la proximidad de,

o se pone en contacto con, una pared perimétrica trasera
sera. De vez en cuando se encuentran defectos en el vidrio

chos defectos estén relacionados con condiciones de céntg
minacidn, remanso indeseable del flujo de vidrio por de-
bajo del pico de entrega del vidrio, éntrada de aire a
través de la pared de flujo trasera y desvitrificacién de
vidrio en la zona de una cémara de formaciéﬁ. Otro proble
ma resuvelto por el presente inyentb es que mediante la
provisidn de una pieza refractaria facilmente sustitui-
ble, se evitan fAcilmente flujos de vidrio en corto-cir-
cuito por los bloques de jambas de desgaste y labios de

desgaste. Aungue tales problemas de contaminacién y reman

ceso tal como el deserito por Edge y Kunkle, existe ace
tualmente en los Estados Unidos y en todo el mundo un ni-

mero sustancial de instalaciones de formacibén de vidrio
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- construidas de acuerdo con las ensahanzas de Pilkington

‘antes del desérrollo del proceso descrito y reivindicado

. una cémara de formacién de vidrio y sus instalaciones de

" yaciones relativas de las camaras de formacidn de vidrio

- ra para cualquier instalacién de formacién de vidrio pla-

clinada sobre la superficie de un bafio de metal fundido

Hojn ntim. 6

por Edge y Kunkle. Debido a las diferencias estructurales
sensibles entre las instalaciones de entrega de tales uni

dades existentes y a las caracteristicas estructurales de

entrega de vidrio;fundido asociadas, tal como se descri-

ben por Edge y Kunkle, ha sido presentado un incentiyq-yg
ra desarrollar algunos medios para modificar instalacjiones
de formacién por flotacidén existentes utilizando'sistémas

LRI

de entrega de vidrio fundido exentos de caida para evitar
los problemas asociados con el flujo hacia atrés. Haq.si—
do deseadas modificaciones que fueran més simples y efi—
caces que la reconstruccidn completa de las instaladioﬁés

dé entrega de tales unidades y la alteracidn de las ele-

Y los depbsitos u hornos de vidrio para proporcionar el

tipo de sistema de entrega directa descrito por Edge y

Kunkle.
El invento de los solicitantes compren
de un aparato para conseguir dicha finalidad.

Resumen del invento

Este invento se aplica a una mejo-

no en la que estd previsto un soporte, pico o labio para

entregar vidrio fundido a lo largo de una superficie in-

contenido en una cémara de formacidn. Segln este invento,
sirve como parte de contacto con el metal del miembro de

soporte de vidrio un miembro refractario impermeable al
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~gas, de vidrio, cerdamica o vidrio-cerimica. El miembro re

_que aproximadamente 5 k 10-5 darcys. El refractario imper

"invento, la parte del refractario en la zona de contacte

ser liberado intermitentemente a la superficie de vidrio

indicado, la propensién del refractario a transmitir ga-

i Hoja nam, 7

fractario impermeable al gas tiene una permeabilidad menor

meable al gas pﬁede constituir séio‘una parte extrema del
miembro de soporte de w_fidfio de lé instalacibén de entrega
de vidrio o puede constituir &na parte importante del
miembro y; ¢cuando es conveniente~desde el punto de vista
de la construccién o fabricacién, puede constituir todo |
el labio o pico de ﬁnﬁ instalacién de entrega. En cuals.
quier casq; la parte de soporte de vidrio de la instala-
cidn de entréga se hace de dicho‘refractario impermeable
al gas en toda la zona que puede'servir, ¥ que durante la
operacién sirve, como una intercara comin para el'vi¢:io
fundido, el estafio fundido y el refractario.

* En una realizacién preferida del'

del metal fundido tiene una supefficie muy lisa, con una
rugosidad menor que aproiimadamente 254 milimicras. Los
materiales que tienen una lisura inferior (mayor rugosi-
dad) que esta son menos deseables, ya qué se cree que .
proporcionan espacio de capilaridad y ‘subcapilaridad para
la nucleacidén y acumulacidén y transmisién de gas, qué se
puede encontrar como materia disuelta o dispersa en el ‘
metal fundido y que, si se le permite acumularse en la
proximidad de la entrega de vidrio fundido sobre el metal

fundido (donde el vidrio esti al menos viscoso), podria

originando burbujas en su cara inferior. Utilizando una

pieza de entrega de vidrio que tiene el grado de lisura
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- ses 0 a permitir su nucleacién en la proximidad de 1la

entrega del vidrio fundido se reduce sensiblemente.
En realizaciones preferidas de este |

invento, el refractario impermeable al gas tiene una capa=-

‘cidad de difusién de hidr6geno menor que 10 cm. En gene—

ral, las realizaclones preferidas de este invento son de
refractarios en fase de vidrio, aunque, como se ha indi-
cado anteriormente, los refractarios pueden ser ceré@fgqs
0 de vidrio-cerdmica. En general, se desean los refracta-
rios que tienen al menos sus partes superficiales foy@ér
das o acabadas por procesos de difusibn, ya que los re-
fractarios formados por moldeo o colada, seguido por se-
cado, poseen inherentemente pasbs mindsculos a través de
los cuales se pueden transmitir por difusidén o por t?anﬁ-

piracién los gases, puesto que sus métodos de fabricacidm

* implican esencialmente la extraccidn de agua o materias.

similares de los mismos medianﬁe tales mecanismos.durante
su preparacién. Un material particularmente preferido pa-
ra utilizar como las partes de contacto con el metal de
una instalacidén de entrega es esencialmente vidrio de si-
lice fundido esencialmente puro (mds del 99,9 por ciento
de Sioa, por ejemplo) tal como materiales vendidos como
cuarzo fundido %ranspaiente. Sg cree gue son particular=-
mente Gtiles otros materiales representativos en la préc
tica de este invento como son el vidrio de sgilicato de
boro- (cuando se fabrica vidrio de bajo punto de fusibn);
espo&umena beta; silice fundido reaglutinado que se funde
superficialmente después de la formacidn; alémina fundi-
da; ¥y productos de fusién que comprenden alémina o silice

en combinacidén con agentes fundentes convencionales, tal
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— como bicarbonato sédico. Las combinaciones de aldmina-fun

dente contienen preferiblemente mis del 85 por ciento en

del labio de manera que el vidrio fundido que fluye sobre

" el labio continuard fluyendo sobre la pieza de extensidn
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peso de alimina y las combinaciones de silice-fundente con
tienen preferiblemente mis del 90 por ciento en peso de
silice. |

En una realizacibn particulérmente
preferida de este invento, una pieéa de extensién de la-
bio, de cuarzo fundido transparenté o alimina se montd a
lo largo de la punto delantera de un pico o labio usu&l
para 1aAgﬁ§rega de vidrio fundido a una cémara de forma-
cién en un procéso exento de cafda. La pieza de vidrio
de cuarzo o de alfimina llena el espacio entre la punta.del]
labio y la superficie del bafio de metal fundido contenido

en la cdmara de formacidn. Se extiende en toda la anchura

del labio y estard completamente soportado por ella has;
ta que sea entregado sobre y estd soportado por el baiio
de metal fundido. Ia pieza de.extensi&n de labio impide
el flujo hacia atrids del vidrio fundido de manera que se
evita el remanso o estancamiento.y la contaminacién del
vidrio en una zona de flujo hacia atrés por debajo del
pico o labio, El vidrio fundido obtura fécilmente cual-
quier gérganta 0 espacio entre el labio y la pieza de ex-
tensidn de labio y durante el funcionamiento el vidrio
fund;do fluye sin interrupcidn sobre‘el labio exterior, so
bre la pieza de extensién del labio y sobre el bafio de me '
tal fundido. Ia pieza de extensidén de labio puede estar
montada en los lados de la cémara por medio de barras o

tubos de. enfriamiento que pasan a través de la pieza re-
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- fractaria de extensidén de labio y hacia fuera a través

" dedos de las horquillas son preferiblemente metales ©

Hojn nam, 1.0

de los lados de la cémara. Cuando se utilizan tubos de en
friamiento, estos se conectan a un manantial y sumidero |
para refrigerante, de manera que el reffigerante, tal co-
mo agua, puede ser dirigido a través de ellos durante el
funcionamiento. Una téenica preferida para montar una pie-
za de extensién de labio es disponer un par de orificios
ciegos en cada extremo de la pieza e insertar los dedaéi
de una horquilla de dos dedos,eﬁ cada par de orificios}~
Las horquillas de dos dedos se montan en brazos térmica-
mente aislados que, a su vez, se montan en los lados des .
la cémara de formacién. Los brazos se pueden enfriar inte
riormente, si se desea, haciéndolos como intercambiadorss
de calor de tubos acodados a los cualcs se conéctan D -

unen las horquilias. En esta realizacibdn del invento, los

a;eaciones resistentes a las altas temperaturas. Los de~

dos se extienden preferiblemente dentro de orificios cie-
gos que tienen profundidades de uno a cinco centimetros,

Otra téénica de montaje implica utilizar una pieza de ex-
tensibén rebajada y gulas rebajadas que se acoplan mutua-

mente para mantenerlas en posicién.

‘ Una de las caracteristicas benefi-
ciosas de esfa realizacién del:ihvento, que comprende mon
tar una pieza de extensién de labio sobre un labio o pico
existente de una cédmara de formacidn con flotacidn es que
el aéaraﬁo existente se puede modificar fécilmente sin
una iﬁterrupcién importante del proceso y sin enfriar el
equipo de reparacidn. Es posible insertar una pieza re-

‘fractaria de extensién de labio en una camara de forma-
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‘tcibn en funcionamiento y, mientras el vidrio continfa

avanzando a través de la cémara, empujar la pieza refrac-
taria hacia abajo a través del vidrio fluido que avanza,
posicionarla y permitir que el vidrio continle fluyendo
sobre ella sin interrupcidn en el 11uao ¥ avance de vi-
drio, Uno de los beneflClOS sorprendentes de este procedi
miento expeditivo para instalar una pieza de extensién
de’ labio refractaria es que durante su instalacién la pie
za de extensidén de labio resulta obturada. en posicidn-con
vidrio e,lincluso aunque el vidrio situado por detrds y
junto a la pieza pueda resultar dqsvifrificado, no hay
indicacién de que el vidrio,aprisionado sirva como un ma-
nantial de pequefas burbujas en el vidrio que esté gigndo

formado a continuacidén de la instalacibén de la pieza re-

fractaria de extensibn de labio.

En un aspecto, este invento compren
de un método para ﬁodificar una cémara de formacidén de vi
drio que tiene un labio que esté separado por encima de
un bafio de metal fundido (estafio) que se mantiene en la
cdmara. El método comprende varias operaciones. Una pie-
za de extensidén de labio alargada se inserta en el espa-
c¢io superior de una cémara en funcionamiento. El espacio'
superior estd sensiblemente bajo condiciones de reduccién,
de modo que la pieza de extensidén de labio se limpia ini-
cialmente por introduccidén en el mismo. La pieza de exten
sibén- de labio es mantenida por encima del vidrio que avan
z8 y‘se le permite aproximarse al equilibrio térmico con
é1. A continuacién la pieza de extensidén de labio es em-
pujeds hacia abajo a través del vidrio fundido que avanza

y movida por debajo de é1 hasta una posicidn en contacto
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~ con el labio. El contacto se mantiene preferiblemente con

el estafio fun&ido situado debajo. Una vez éue estd en po-
sicién la pieza de extensidén de labio, se monta en los
lados (sus extremos) en relacidén fija con la cémara de
formacidn.

El invento se puede apreciar adicig
nalmente de los dﬁbujos que acompaflan a esta descripcidn.

-ray

Breve descripeidn de los dibujos )

W

Ta figura 1 es una vista en segéién

i

parcial de un alzado lonzitudinal de una instalaciéqMQQ

fabricacién de vidrio que utiliza el método segin el in-

vento, mostrando la nueva instalacién de entrega de vi-

drio fundido que une el horno de fabricacidn de vidrio.
con la cémara de formacidn de vidrio;

Ia figura 2 es una vista en seccién

" parcial de un plano longitudinal de la instalacién de

fabricacién de vidrio mostrada en la figura 1, tomada &
lo largo de la seccidn 2-2 de la figura 1;

La figura 3 es una vista en seccidn
detallada que ilustra la realizacién preferida de esfe
invento y qué muestra la manera de montar una pleza de
extensibén de labio refractaria en un labio o pico exis-~
tente; ¥y
' La figura 4.es una vista en seccidn
parcial de un alzado longitudinal de una insfalacién de
entrega que ilustra una realizacidn alternativa de este
invehto.

Descripcidn de las realizaciones preferidas

. Haciendo referencia ahora a las fi

guras 1 y 2, se muestra en ellas una instalacidén de fa-
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t+ bricacién de vidrio que incluye un horno de fabricacién

de vidrio y una cémara de formacidn de vidrio. E1l horno
o.depésito de fabricacién de vidrio que termina en un re-
finador o acondicionador 11 esté conectado a través de
una instalacién de entrega 13 de vidrio fundido a una cé-~
mara de formacidén.l5, que a su'vez conduce a un aparatd
recogedor o extraéfor de vidrio 17.

' El horno o dépdsito de fabricacidn
de vidrio, con su acondicionador terminal 11, comprend%r
un fondo de depbésito 19, paredes laterales 21, que inclu
yen partes inferiores denominadas paredes de cuba y par-
tes superiores denominadas paredes de vientre, una pared
de cuba extrema, frontal o delantera, 23, y una pared:de-
lantera superior 25. La parte inferior 19 y las partes
de pared de cuba de las paredes laterales y de las paré~

" des extremas forman un recipiente para contener vidrio .
fundido para acondicionarlo y refinarlo con el fin de en
tregarlo a la cémara de formacidén 15. Una corona o techo
2% cubre las paredes laterales y extremas del refinador
o acondicionador 11 y estd separado por encima de una 1i-
nea de vidrio prevista para proporcionar un espacio supe-
rior., .

En una instalacidn de formaciéﬁ por
flotacidn tipica, a la cual se aplica preferiblemente es-
te invento, la instalacidn de entrega 1% de vidrio fundi-
do comprende un canal que tiene un fondo 27 de canal (pre
feriblemente provisto de aislante 29 que tiene una cubieg
ta de éislamiento 30 dispuesfa alrededor del aislamiento
29) y los lados 31 del canal. El fondo 27 y los lados 31

del canal forman un canal a través del cual puede fluir
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~ el vidrio fundido desde el acondicionador 11 a la cédmara

bido o bajado por unos medios (no mostrédos) con el fin
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de formacién 15. El fondo 27 y los lados 31 del canal pug
den estar soportados desde abajo y pueden estar provistos
de un enfriador %3 que descansa sobre 0 es integral con
una parte inferior de la cémara de formacidén a describir
mds abajo, En el extremo del fondo 27 del canal estd dis-
puesta un pico o labioc 35 como en una instalacidén de for-
macidn por flotacidn usual, estando el labio o pico 59
montado a cierta aﬁtura para verter vidrio de su cara_ de—
lantera 1ncllnada Yy permitirle caer durante la entrega )

.

para formacidén. La cara delantera inclinada de un laplo
estd usualmente muy inclinada, con un &ngulo de incliﬁa;
c¢ibn de s6lo unos pocos grados con respecto a la vertiégl.
El canal incluye ademés un techo 37 Que estéd situado so_Brc
los lados 31 del canal y que se extiende desde la pared
delantera superior 25 del horno o depdsito hasta la céma-
ra de formacidn 15,

Extgndiéndose hacia abajo a través

de una ranura del techo 37 del canal hay una guillotina

de control o miembro de dosificacidén 39, que puede ser su

de variar el tamafio de la abertura a través de la cual
es entregado el vidrio fundido para formacibém. El borde
inferior de la guillotina de control 39, la superficie
superior del fondo 27 del canal, el pico 35 y las caras
interiores de los lados 31 del canal definen la abertura
a través de la cual es entregado el vidrio fundido para
formacién. Una guillotina de retencidn o trasera 41, tam
bién montada por medios usuales (no mostrados), es mante

nida en una posicidén de manera que puede ser utilizada
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en el caso de que la guillotina de control requiera sus-
titucibn o reparacién o en el caso de qué se desee cor-
tar enteramente el fluﬁo de vidrio para hacer reparacio-
nes o sustituciones de equipo en la proximidad de la gui
llotina de control 39. Una ranura del echo 37 a través

de la cual se puede bajar la guillotina de retencibn es-

.4 generalmente cubierta por una placa de tapa o cubier-

ta 43 durante el funcionamiento,

' [ " Este invento proporciona, como-una
caracteristiqa esencial, un miembro ;egractério para .SG-
portar el vidrio fﬁndido duranté su entrega para mante-
ner el soporte en todo su tiempo de eﬁtrega y evitar &l
flujo de retroceso de vidrio fundido en la entrega para

formacidn., En la realizacidn del invento ilustrada en-las

figuras 1, 2 y 3, este miembro refractario constituye

una pieza de extensidn de pico o labio 45, El labio 35,
en combinacidén con la pieza de extensidn 45 de labio o
pico comprende un miembro de soporte de vidrio inclina-
do que se extiende hacia abajo a contacto con el netal
fundido de la cémara de formacidén. Esta pieza de exten-
gibén 45 del labio es de un material impérmeable al gas
que tiene una permeabilidad menor que aproximadamente.
5x ILO"3 darcys, que tiene preferiblemente una capacidad
de difusién de hidpégeno ﬁenor que aprpximadémente 10
centimetros y que tiene preferiblemente una lisurﬁ super
ficial de éproximadamente 7,62 a 5080 milimicras. Son ma.
teriales preferidos paré utilizar como una extensién de
pico o labio el cuarzo fundido (vidrio de silice fundido
esencialmente purd, més dgl 99,9 por ciento de SiOa)y

alimina fundida, composiciones de alimina-silice fundidas
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| 0 de alfimina-sosa fundidas, vidrio de borosilicato y ce~

rdmicasde vidrio, incluyendo espodumena beta. La pieza de
extensidn 45 de labio incluye preferiblemente orificios
ciegos que corren dentro de sus extremos y estén alinea-
dos a lo largo de su longitud (que corresponde a la an-
chura de la cémara de formacibén). Un par de horquillas
de dos dedos se extienden dentro de los orificios ciegos
en los extremos de la pieza de extensibén y estén monﬁégj
dos en brazos enfriados por agua, térmicamen#e aisladps,
que se extienden hasta o a través de lgs paredes latera~
les de la cdmara de formacién y estdn montados en rela-
cién fina con respecto a ella. Altefnativamenté, pueden
estar previstos orificios que se extiendan completaqehte
a través de la longitud de la pieza de extensién de la-

bio. En dicha realizacién, se pueden introducir a través

* de estos orificios barras o tubos, tales como los tubos

46 mostrados en la.figura 3. Los tubos 46 pueden .estar
provistos de aislamiento térmico alrededor de ellos més
alld de los extremos de la pigza refractaria 45 y pueden
estar montados en las paredes de la cémara de formacidn.
Alternativamente, los tubos 46 pueden- estar montados pa-
ra extenderse a través de las,paredes de la cémara de
formacidn y estar unidos a eila exteriormente. En el caso
_en que se ﬁtilizan tubos 46 para retener la pieza refrac-
taria 45 en posicién, los tubos puedeﬁ estar conectados

a un manantial usual de -agua de refrigeracidn u otro re-
frigerante similar que es dirigido a través de los tubos
durante el funcionamiento con el fin de enfriar la pie-
gza refractaria 45 y meantener la estabilidad de los tubos

46 usados para retenerla en posicibn,
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. La cdmara 15 de formécién de vidrio
incluye una caja inferior 47 y una caja superior 49. ILas
cajas forman una estructura en forma de cajdn que consti-
tuye una cémara cerrada que puede estar aislada del am-

biente exterior cuando se produce vidrio. Montado dentro

- de la caja inferior 47 hay un fondo reffactario 51l. Ro~

deando el fondo refractario 51 y extendiéndose hacia arri

ba desde é1 hay partes de bloque perimétricas que inclu=

yen un bloque perimétrico trasero 5%, la proximidad del
cual‘ha sido conocida en el pasado como regidn de reiro-
ceso por debajo y hacia atrds del pico o labio 35. Las .
paredes laterales 55, que estdn constituidas también por
material refractario, se extienden hacia arriba dentro -
de las cajas inferior y Superiof a cada lado de la céms-_

ra de formacidén 15. En el extremo de aguas abajo o de sa

" lida de la cémara de formacién (que es el extremo de. la

derecha en las figuras 1 y 2 y el extremo hacia el cual
avanza el vidrio durante el funcionamiento) estd previs-
to un labio de salida 57 que se prolonga una pequefia dis
tancia hacia arriba desde el fondo refractario 51. Una
caja de labio metdlica 59, que sirve como un miembro de
soporte y montaje para el labio 57, se extiende hacia
arriba desde la caja inferior 47 y transversalmente a
través de la anchura de la cémara de formacidn. Un bafio
de metal fundido, preferibleménte estafio 61, es manteni-
do en el recipiente definido por el bloque perimetral 53,
las.éaredes laterales 55, incluyendo las paftes de blo-
que perimétricas, el labio de salida 57 y el fondo refrac
tario 51. Es sobre este bafio de metal fundido 51 en el

que se soporta y transforma el vidrio en una lémina o
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cinta continua.

Cerca del exfremo de entrada o de
aguas arriba de la cémara de formacidén (que es el extre-
mo de la cémara de formacidén de la izquierda en las fi-
guras 1 f 2)'hay un dintel refractario 63. Extendiéndose
desde el dintel refractario 6% a través de la anchura de
la cémara de formacibén y en toda su longitud hay un techo
65, el cual est4d distanciado por encima del bafio de webal
fundido 61 en una distancia suficiente para proporcieéar
un espaci6 superior de operacidén al cual se puede diri-
gir una atmbésfera reductora protectofa. Por encima del .
techo 65 hay un espacio de servicio 67 definido por la.
parte superior de la caja superior 49. En el espacio de
servicio 67 estén previstas instalaciones de intercembio
de qalor, instalaciones de servicio eléctrico para ope-
rar calentadores para la cédmara u otro servicio, come es
usualmente conocido.

La instalacién de extraccidn de
vidrio 17 comprende'una cubierta de salida 69 separada
de la caja del baflo, que se extiende sobre la zona en la
que ha de ser extraido el vidrio desde la cémara de for-

macién 15. La cubierta de salida 69 estd provista prefe-

ella uno.o més faldones ?5 gque se extienden transversal-
mente a través de la anchura de la cédmara de formacidn
¥y proporcionan.una obturacibén para la cémara con el fin
de mantener la atmbsfera reductora protectora introduci-
da deﬂtro del espacio de cabeza de la cémara de forma-
c¢ibén. Por debajo de la.cubierta de salida la instalacién

de elevacidn o extraceidn comprende un pozo que tiene
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-~ una base 75 sobre la cual pueden estar montados rodillos

de elevacidn, Se puedenmontar uno o mds rodillos de ele~

te invento, a medida que la capa o0 corriente de vidrio
guias divergentes 83 que se extienden hacia fuera y en

de labio 45 (es decir, desde los lados del pico o, labio

es entregado sea limitado por dichas gulias su movimien-

‘las guilas divergentes estén hechas de material que es

k.lojn nGm. 19

vaeibn 77 axial y transversalmente en la anthura de la
instalacidén de elevacién o extraccién 17, justamente aguas
abajo del labio de salida 57 de la cémara de formacibn
15, Los rodillos de elevacién estén provistos preferiblg
mente de Juntas de rodillo 79.

Durante el funpionamiento, se dis-
pone un bafio de vidrio fundido en el acondicionador eré;
finador 1i del horno de fabricacién de vidrio, Desde el
bafio de vidrio fundido 80 es extraida una capa o corrien
te de vidrio fundido 82 que fluye a lo largo del canal _
definido por el fondo 27 y los lados 31 dé canal, el cual
es dosificado por la guillotina de control 39 y fluye so-
bre el pico o labio 35, sobre la extensidn de labio_re-
fracfario 45 y directamente a la superficie del bafio de
metal fundido 61 mantenido en la cémara de formacidn.

En una realizacidén preferida de es-~
es entregada sobre la cémara de formacidn, encuentra
direccibén hacia abajo desde los extremos de la extensién

35). Bi se desea, al vidrio se le permite fluir lateral-

mente sin obstéculos, pero se prefiere que a medida que

to o flujo lateral. lLas guilas pueden ser guias no humec-
tantes, tales como gulas hechas de grafito o similar; sin

embargo, en una realizacién preferida de este invento,
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~ fécilmente mojado por el vidrio fundido, por ejemplo,
silice fundido reaglutinado que se funde superficialmen-
te, alﬁmina'o similar. A medida que el vidrio avanza a
lo largo de la superficie del metal fundido 61, entre las
guias 83,'es'hecho'ensancharse y adelgazarse gradualmen-
te hasta que se consigue una anchura deseada. Entonces,
al continuar avanzaﬁdo ei vidrio a lo largo de la super-
ficie del bafio de metal fundido, es cogido por sus partes
de borde por pares de rodillos de bor&e_85 que se utiiiw
zan para éplicar fuerzas de traccibén laterales y longi-.
tudinales hacia fuera al vidrio con el fin de mantenerlo
a anchura constante y hacerlo avanzar a lo largo de la
superficie del bafio de metal fundido mientras se le per-
mite enfriar para formar una cinta o lamina continua Ge
vidrio 86, dimensionalmente estable. A medida que se for
ma una limina o cinta de vidrio 86 se hace avanzar sobre
el labio de salida de la cémara de formacion, se-levaﬁta
ligeramente y después es conducida por los rodilles ele-
vadores 77 hacia un tinel de recocide donde puede ser rg
cocida la lémina o cinta continua de vidrio para cortar-
la y usarla finalmente, .

Examinando con detalle shora la
‘instalacidn de.entrega, se puede ver que las caras inter
nas del canal, que forman los iados del canal a través
de los cuales se entrega el vidrio fundido, terminan en
bloques de jamba 87. Las guias, que se utilizan en la
realizacién preferida de este invento,segin se muestran
en.laé figuras 1 y 2, se extienden hacia fuera desde los
lados de la punta 0 pico o los extremos de la extensién

de labio 45 y pueden estar rebajadas para acoplarse a
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— las caras de aguas abajo de los bloques de jamba 87, En

una realizacidén particular preferida de este invento, ca

da guia comprende una seccidn de guia recta 89 y una sec~
cibén de guia extrema 91 que tiene una parte en &ngulo en

su final de modo que en combinacién las guias proporcio-

" nan en su terminal de aguas abajo partés de guia parale~

las para establecer inicialmente el avance del vidrio,

més alld de las guias, en la direccibén que es la mas apro
piada para mantener la cinta o lémina a una achura corg-
tante en #édo el resto de su formacibén. Las secciones de
guia rectas 89 pueden estar achaflanadas en sus extremos
adyacentes al pico o labio con el fin de proporcionar
una superficie lisa y continua desde el p?co 0 labio en
combinacién con las jambas de las superficies vueltas ha
cia dentro de las guias, de manera que no se crean irre-
gularidades importantes para interrumpir el flujo de vi-
drio fundido y causar turbulencia al vidrio junto a la
guia 8%, En ﬁn disefio particularmente conveniente, se
puede montar una pequefia pieza de.relleno 9% de forma
rectangulér, de material similar al material de la guia

o al material de la extensién de guia, en una parté de

esquina entre la extensibén de labio 45 y la gufa 83 con

‘el fin de evitar que haya un espacio en el cual pudiera

fluir el vidrio y resultara estancado con desvitrifica-
c¢idn regultante y el desarrollo de burbujas qué pudieran
ser -introducidas en el vidrio que estd siendo formado.
Estés piezas de esquina 9% evitan también el estableci-
miento de cualquier divisién de flujo de vidrio a través
de una aﬂertura, de manera que no habrd flujo continuo

hacia atrés del vidrio y, por lo tanto, no hay flujo de




Pd

10

15

20

25

30

tHHoja nGm. 22

4 vidrio alrededor de las guias 83,

Examinando ahora la figura 3, se
aprecia una acumulacién de vidrio 94 de alta viscosidad
en la superficie trasera (que no soporta vidrio) de la
pieza de extensién de labio 45, Este vidrio obtura el
conjunto e impide la introduccidén de burbujas dentro del
vidrio fluyente 82 desde el estafic situado deﬁajo ¥ a la
parte trasera:de la pieza de extensién de labio 45..Edta
capa o acumulacién de vidrio de alta viscosidad se diz-
pone, en una realizacibn preferida del invento, insertsn
do la pieza de extensidén de labio en una unidad operante
que estéd bajo condiciones de reduccidén y en la cual es-
t4 siendo entregada y hecha avanzar una capa de vidrio
fundido, La insercidn de la pieza de extensibdn de labiq
se realiza empujéndola a través de la capa de metal fun-
dido que avanzé Y aprisionando algo del vidrio existente
debajo del labio de la camara como un recubrimierto o acu
mulacién de vidfio que se enfria ligeramente para quedar
altamente viscoso. Incluso si ocurre algo de desvitrifi-
cacidén del vidrio 9%, no parece causar ningfn efecto per-
judicial debido al aislamiento previsto entre el mismo y
el vidrio que fluye 82. Introduciendo la pieza de exten-
sién de labio durante el funcionamiento, estd exenta‘de
una acumulacién de éxido de estafio en sus superficies,
lo cual podria ocurrir si la pieza de extensién de labio
estuviera en posicidén cuando se pone en marcha inicial-
mente una cémara de formacidn.

Observando ahora la figura 4, se
aprecia una realizacién alternativa de este invento. En

este invento los elementos de la estructura que tienen
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4 nlmeros similares a los elementos de la estructura ya

descrita con referencia a las figuras 1, 2 y 3 son los

mismos que en esa realizacidn ilustrada. En esta reali-

zacién del invento, en lugar de tener un pico o labio de

longitud usval y heého de materiales usuales con una ex-
tgnsién de labio prevista paré constituir una parte del
conjunto de labié, a saber, la extensién de labio, de ma
terial apropiédo para sumergirse en ei metal fundido, se
prevé un pico o labio 95 que tiene una longitud sufici=n-
te para pfolongarse hacia abajo a contacto con el bafio

de metal fﬁndido 6l. Esta realizacién del invento difie-

"re de los labios sumergidos del pasado, segfn se han des

crito anteriormente, en que el labio o pico 95 de esta
realizacidén del invento estd hecho de un material imper-
meable ai gas que tiene una permeabilidad menor que

5 x 10™7 darcys, preferiblemente con una difusién de. hi-
drégeno menor que 10 cm y también preferiblemente con
una lisura superficial igual a la mencionada anteriormen
te con respecto a la extensién de labio 45.

En toda esta descripcidn seexpli—'
can las propiedades de los refractarios (vidrio, cerémi-
ca y vidrio-cerdmica) que son utiles en este invento.

La permeabilidad del gas de los refractafios que soﬂ ati
les se determina seglin la norma ASTM C 577. Ia capacidad
de difusién de hidrégeno esti definida como la diferen-

cia-de presiones, en el equilibrio, entre una cémara lle
na de hidrégeno y la atmésfera ambiente cuando la cémara

tiene una muestra de ensayd refractaria de 2,54 nm de es-

' pesor .como pared de la cdmara y se llend inicialmente con

hidrégeno a la presién de una atmdésfera y se cerrd hermé
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TABLA T

PROPIEDADES DE REFRACTARIOS

Hoja nfm. ., 24'

= ticamente..La diferencia de presiones se indica mediante
un manbmetro de agua que estd conectado a la cdmara y
abierto a la atmbsfera ambiente. Una disminucién de la
presibn en la cémara tiene lugar debido a la difusién de
hidrégeno a través del refractario. Las paredes restantes
de la cémara son de latén y se supone que no permiten di-
fusibén de hidrdgeno. Ia lisura superficial de cada pieza
refractaria en éuestién se determina usando un instrumen
to del tipo de aguja vendido bajo el nombre comercial.;

Taylor—HoBson TALISURF nGmero 4, La porosidad aparentev_

La siguiente tabla indica las pro-
piedades fisicas de los materiales preferidos para ﬁtiii—
zar como parte de contacto con el metal del miembro de
soporte de vidrio de la instalacién de entrega, ya sea

. una bieza de extensién de labio ya sea un labio completo.

25

MATERIAL
PROPIEDAD Cuarzo fundi  AlGmina alfa- Silice fundida
do transpa- ~beta colada reaglutinada
rente (99,9% ¥y fundida
de vidrio de
silice)
Difusivi-
dad (cen-
timetros) 0,9 3 804
Permeabilig o
dad (x 10 )
darcys) | 0 0-3 3-6
Rugosidad su
perficial ml : '
limicras) 5,08-38,1 3556~-10106 1143-3810
Porosidad '
?parente .
tanto por
ciento)p 0 1-2 18-25
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- . Ademds de la anterior lista de pro-

piedades, la alimina y la silice reaglutinada que tienen

una porosidad aparente tienen distribuciones’ de tamafio de

poros ‘como sigue:

DIAMETRO DE PORO

TABLA II

;

DISTRIBUCION DE TAMANO DE POROS

MATERIAL

Al{mina alfa-beta

(Porcentaje menor que el tamaiio indicado) " -

S{lice fundida

(micras) fundida v colada reaglutinada * -
0,02 0 0
0,05 1 3
0,10 5 15
0,20 15 40
0,30 32 .75
0,40 — 93
0,50 78 98
1,0 90 99
2,0 93 99
2 9 99

10,0 96 —

20,0 98 .

“Aunque este invento ha sido descrito
con ?eferencia particular a ciertas realizaciones preferi-
das, los expertos en la técnica de la fabricacién de vi-~
drio reéonocerén fécilmente que se pueden hacer variacio-
neé y modificaciones que, sin embargo, permaneceran dentro

del aleance del invento reivindicado aqui. Por ejemplo, la
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- presente invencidn puede ser aplicada a una clmara de for
macién de vidrio en la que no estén previstas guias y en
la que se permite a una capa recién entregada extenderse
lateralmente sin obstdculos a medida que avanza para la
formacién. El presente invento puede ser aplicado a una
cmara de formacidén que esté provista de instalacibn de
elevacibén de limina o cinta de vidrio que levante el y?-
drio desde la cémara de formacidén én lugar de extraeéié“
en direccién sensiblemente horizontal como se ilustra on
las realizaciones. El presente invento se puede aplicar
a una combinacién de cémara de formacién-horno de vidrio
que tiene una amplia instalacién de entrega con un canal
para la entrega de vidrio que tieme una anchura del ox=
den de anchura deseada de una cinta o lamina de vidrio
acabada. El invento es aplicable a la formacidén de cual~

" quier vidrio de cualquier composicidn que sea formado
"convenientemente por un método de flotacidén. Por ejemplo,
es posible utilizar una extensidén de labio hecha de un
material que sea relativamente propenso a la reaccibén
con, 0 a la disolucién por, el vidrio que estéd siendo for
mado, ya que la extensidén de labio puedé servir como una
-pleza de desgaste que se puede sustituir frecuentemente
sin interrupcién importante de un proceso de formacién
de vidrio continuo. Este aspecto del invento aporta un
beneficio econémico particular, ya que se pierden varios
" dfas de produccidn de vidrio siempré que se debe susti-
tuir.debido al desgaste. Por el contrario, si se desgas-
ta, se‘puede sustituir en unas pocas horas sin enfriar

nunca .una unidad ni detener la entrega de vidrio a la mis

me.,
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- son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-

"y fijar la pieza refractaria de ekﬁensién de labio en
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RETIVINDICACTONES

Los puntos de invencién propia y nue-
va, .que .se presentan para que sean objeto de esta solici

tud de Patente de Invencidn' en Espafia, por VEINTE aifios,

tes: ’ [

' - 12,~ Un método de modificar uma cémé—
ra dé“féfﬁaéién dé vidrio que éiene un labic separado
por encimz de un batfio de metal fundido para entregar una
capa de vidrio fundido al mismo, que comprende las ope-
raciones de introducir una pieza refractaria de exten-
5ibén de labio dentro del espacio superior de una camara
de formecién de vidrio mantenido bajo condiciones sensi-
blemente reductoras por encima de una capa que avanza de
vidrio fundido, permitir que la pieza refractaria de ex-
tensidn de labio se aproxime al equilibrio térmico con
el vidrio fundido y su medio circundante, empujar a la
pieza refractaria de extensién de labio hacia abajo a tra
vés de la capa que avanza de vidrio fundido, mover la
pieza refractaria de extensidn de labio a una posicidn en
contacto sustancial con el labio de la cémara, por deba-

jo del vidrio fundido y en contacto con el metal fundido

esa posicibn. ,
2&,~ "UN METODO DE MODIFICAR UNA CAMA
RA DE FORMACION DE VIDRIO". ‘

Tal y como se ha descrito en la Memo-
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. ria que antecede, representado en los dibujos que se acom-
pafian y para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintiocho ho-
| Jjas escritas a mdquina por una sola cara.
5 ,
Medrid, 08.NOV1977
10
15
20
25
30
3,11.77 _ : : .
JMI"I/. . . . . 1
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