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1al apara+o para fabrlcar v1drlo plano en el cual se forma

{bafio o charco de metal fundido a coatinuacidn de su entrcga

|ro 710.357, de Heal: de lz patente norteamericana niimero

' tacto con el metal fundido sobre el cual ha de ser goporta-

j . tHoja nam. 1

ANTECEDENTES DEL INVENTO
Campo del invento: E1 oresénte invento se refiere
el vidrio mientras estd soportado en una superficie de un

al mismo a lo largo de un miembro de soporte 1ncllnado"que

estmblece contacto con el metal fundido y proporciona sopor-
te continuo para el fidrio en toda su entrega hasta que &s-
+4 soportado sobre e; metal fundi@o. Mds pafticularmenté;
este invento se refiere a una combinaci6n tnica de elemer-
tos que comprende medios apropiades para soportar el v@d?;o
fuﬁdido en toda su entrega sobre sl bafio de ﬁetal fundidgl
Breve descr ipcién de la técnica anterior: Se sa-
be que el vidrio fundido puede ser entregado sobre un metal

fundido y convertido en una cinta o ldmina continua de vi-

drio sestn las enseflanzas de la patente norteamericana nime-

789.911, de Hitchcock; de la patente norteamericana 3.08350%
y de la patente norteamericana 3.220.816 qe Pilkington; y ‘
de ia patente norteamericana ndmero 3.843.346, de Edge ¥
Kunkle. En toda la técnica anterior, el vidrio fundido esi
entregado sobre cierto elemento rigido, usualmente un miem-
bro refractario, sobre el metal fundido. En todas las patent
tes mencionadas, excepfo en las de Pilkington, el vidrio
fundldo estd en contacto con su elemento de soporte refrac-
tario desde el momento en que fluye desde un bafio de vidrio

fundido en un depésito o un hbrno hasta que establece con-

do y formado. En la préctica descrita por Pilkington, el vij

!
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|nes describen que el miembre de soporte del vidrio para en-

Hoja nom, 2

Grio fundido es entregado a través de un canal largo y es-
trecho y sobre un labio desde el cual cae el vidrio .fundido
sobre el metal fundido y se extiende hacla fuera sobre sl
Imetal fundido. . o

' Varias patentes y publicaciones 1lustran dlap0%l—
tivos para entregar vidrio fundldo desde un depdsito u. hcr—
no sobre un bafio de metal fundido que contiene una camarsg
de formacién en'la que el dispositivo proporciona una -euper-
ficie de 90porte para el vidrio fundido en todo su flujo ..
desde el depésitJ w horno al interior de la cémara de format
cién hasta que queda soportado por el metal fundido en la.

cdmara de formacidén. Varias de estas patentes y publicacio-

tregar la corriente o capa de viério fundido sobre el hafio
de matal fundido puede ser un plano inclinado u otro miem-
bro inclinado hacia abajo. Representativas de las deseripcig
nes de tales dispositivos son las patentes norteamericanas
nimero 3;305.339, de Plumat, la numero 3.442.636, de Kita y
otros y un articulo de L.A.B. Pilkington editado en 1.969
(L.A.B. Pilkington, Proceedings Royal Society, Londres, Vo~
lumen 3144, pdginas 1-25, 1.969). '

El dispositivo de Plumat utiliza un plano incling
do éjustable que tiene calentadores de vidrio montados en
éi. El plano inclinado de soporte de Plumét coﬁsiste en un
metal que es resistente al calor y neutro o inerte con res-
pecto-al vidrio fundido. Se sugieren los metales molibdeno
yltunésteno. Plumat indica también que se pueden utilizar
otros métales refractarios y que dichos metales se pueden
cubrir con unza lamina de metal noble, tal como platlno, en

el caso de que ‘dichos metales no sean 1nertes 0 neutros con
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Tespecto al vidrio fundido. EL uso de materiales como los

1do el molibdeno, el tungsfeno y el platino, que son apropiat

{rrosién por el vidrio o de un material sobre el gque el vi-

|do 21 hecho de que el horno de fabricacidén de vidrio es many

‘| mencionado, describe el uso de un pico refractario que se

1 - ) 7 . Hoj.n ntim, 3

sugeridos por Plumat probablemente'daria lugar a problemas

impor%antes para los metales sugeridos- por Plﬁmat, incluyens-

dos para estar en contacto con el vidrio fundido, pero que
no se adaptan bien al contacto con los metales fundldos, “tal
como estaflo, que son aproplados para soportar v1drlo fundl—

do para transformarlo en un vidrio plano.

El dlSpOS&ﬁlVO sugerldo por Kita y otros pfopor-

ciona un miembro de soporte de v1drio que estd fijo en p051
cién con respecto a la cdmara de formacién de vidrio y esta

constituido por un material refractario resistente a Ta co-

drio fundido desliza facilmente, tal como grafito. Bl grafis
to esg, por supuesto, combatible con metal fundido tal como

estafio. Se pueden esperar dificultades cuando se utiliza una

pieza de grafito monolitica como soporte de entrega para vi:

drio fundido desde un horno a una cémara de formacidn, debir

tenido generalmente bajo condiciones de o¥idaci6n, que po-

dfian ser perjudiciales para la vida del grafito, ademds, el
uso de grafito en un lugar en el que ocurre confacto conti—
nuo con vidrio fundido pfobablemenfe originaria la descolo-
racidn de vidrios que contienen colorantes altamente oxlda-
dos o la introduccién de finas burbujas'en"el vidrio de prég
ticamente cualquier composicién.

Pilkington, en las pdginas 13 y 14 del articulo

gumerge en un bafio de estafio de una camara de formacidn.

El vidrio fgndidp es vertido por el pico refractario y so-
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Bre la superficie del baflo de estafio fundido. Pilkington

lel régimen de desgaste de la superficie refractarla se ace-

|ticos en las superficies inferiores del vidrio acabado.-Fi-

tacién.

'Hoja nam, 4-

seffala que el vidrio fundido es quimicamente activo y disuel

ve en cierto grado todos los materiales refractarios y que

lera grandemente en la intercara de estaﬁo-v1drlo—refracta-
rio, donde el pico se sumerge en el estaﬁo. Pilking ton mnaln
ca ademds que el vidrio que ha estado en contacto con &1 pif

co refractario resulta contaminado, originando defectos «6p-

nalmente, segin describe Pilkington en el mismo artfculo,
el problema asociado con la reaccién de refractario y vidric
en la proximidad de la intercara de estafio, refractario.y.
vidrio, se evité simplemente acortando el pico de manerari
que no estuviera en contacto con el estafio fundido. Esto
eliminaba la regién interfacial en la que se crefs que ocu-
rrian predominantemente las reacciones indeseables. Como se
reflejaba en las patentes antes citadas de Pilkington, esta
caracteristica de eliminar la continuidad del soporte para
el vidrio fundido y, por tanto, eliminar la intercara de re
fractario y metal fundido constitufa el concepto basico de

las invenciones de Pilkington referentes a procesos de flo-

En la préctica de un proceso de flotacidn taqug
mo el descrito por Pilkington, el vidrio fundido cae libre-
mente de un soporte refractario sobre la superficie de un
baﬁo de metal fundido, tal como estano, separado de un so~
porte refractarlo. El vidrio fluye entonces hacia atrds ba-
jo el soporte refractario y hacia fuera desde é1l sobre una
superficie del bafioc de metal fundido para formar una capa o

cuerpo de v1drio fundzdo que se puede estirar a lo largo de
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[1a superficie para formar una 14mina continua de vidrio. El

testé dirigido en una pequefla distancla en sentido opuesto

dos Unidos y en todo el mundo un ntmero sugstancial de instat

Ho)a ntm. 5

flujo de vidrio fundido por debajo de dicho pico o soporte

refractario ge denomina un flujo de retroceso en himedo y

al del movimiento general o Ge avance del vidrio a traﬁéé
del sistema. Dste flujo opuesto o hacia atrés se muevé'a;ia
proxlmldad de, o se pone en contacto con, une pared perlmé-
trica trasera de la camara de forma01dn conocida como "parad
de flujo urasera. De vez en cuando se encuentran defectos:
en el vidrio formado por dicho procedlmlenio, habléndose
visto que dichos defectos estén re1301onados con condicio-
nes de contam1n3016n, remanso indeseable del flujo de vxdrlc
por debajo del pico de entrega del vidrio, entrada de aire
a través de la pared de flujo trasera y desvitrificacidn de
vidrio en la zona de una cémara de formacién. Otro proovlema
fesuelto por el presente invento es que mediante la provi-
sién de una pieza refractaria fécilhente-sustituible, se
evitan’fécilmen%e flujos de vidrio en cortﬁ;circuito por
los bloques de jambas de desgaste y labios de desgaste. Aun
que tales problemas'de contaminacién y remansado en la zona
de flujo hacia atrds no existen en un proceso tel como el

descrito por Edge y Kunkle, existe actualmente en'los Esté—

laciones de formacidn de vidrio comstruidas de acuerdo con

las enseflanzas de Pllklngton antes del desarrollo del proce
g0 deserito y reivindicadicado por Edge ¥ Kunkle. Debido a
ias diferencias estructurales sensibles entre las instala-
cioneé de entrega de tales unidades existentes y a las ca-

racteristicas estructurales de una cdmara de formacidén de

vidrio y sus instalaciones de entrega de vidrio fundido aso
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‘tenteslutilizaﬁdo sistemas de entrega de vidrio fundido

gas tiene uné permeabilidad menor que gproximadamente 5 k

Hoja nGm. 6

¢ciadas, tal como se describen por Edge y Kunkle, ha sido
presentado un incentivo para desarrollar algunos medios pa-

ra modificar instalaciones de formacién por flotacién exis-

exentos de cafda para eviitar los problemas asociados con ‘el

V‘"‘

flujo hacia atrés.'Han sido deseadas modificaciones que.fus
ran mas simples y eficaces que la reconstruceidn complééé
de las instalaciones de entrega de tales unidades y la-alte
racidén de las elevaciones relativas de las cdmaras de-forma
cién de vidrio ﬂ los depdsitos u hornos de vidrio para-pro-
porcicnar el tipo de sistema de entrega éirecta descrito -

por Edge y Kunkle.

El invenfo de los solicitantes comprende un apa-

rato para conseguir dicha finalidad.

Resumen del invento

Este invento se aplica a una mejora para cual-
quier instalacién de formacién de vidrio plano en la que eS8
t4 previsto un soporte, pico o labio para entregar vidrio
fundido a lo largo de una superficie inclinada sobre la su-
perficie de un bafio de metal fundido contenido en una céma-
ra»de formacibén. Segun este invento, sirve como parte de
contacto con el metal del.miembro de soporte de vidrio un
miembro refractario impermeable al gas, de vidrio, ceradmica

o vidrio-cerédmica. E1l miembro refractario impermeable al

13

10"3 darcys. El refractario impermeable al gas puede consti
tuir sélo una parte extrema del miembro de soporte de vidrio

de la instalacién de entrega de vidrio o puede oconstituir
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ung parte importante-del miembro y, cuando es conveniente

"|desde el punto de vista de la construceibn o fabricacidn,
lentregza. En cualquier caso, la parte de soporte de v1drlo

'1mpermeaole al gas en toda la zona que puede servir, ¥ que

-te del refractario en la zona de contacto del metal fubd do

transmisién de gas, que se puede encontrar como materia di-

'sién de hidrégeno menor que 10 cm. En general, las realiza-

ciones preferldas de este invento son de refractarios en

i
ll - . Hoja nGrn. 1

puede constltulr todo el labio o plco de una 1nsta1a016n de
de la 1n°t313016n de entrega se hace de dicho refractarlo

durante la operacién sirve, como una intercara comin p

el vidrlo fundido, el estafio fundido ¥y el refractario.-

En una reallza016n preferlda del invento, la -par

tiene una superficie muy lisa, con una rugosidad menor, aue
aproximadamente 254 milimicras. Los materiales que tienen.
una lisura inferior (mayor rugosidad) Que ésta son menQétdg
segbles, ya que se cree que proporcionan espacio de capilé—

ridad y subcapilaridad para la nucleacién y acumulacién y

suelta o dispersa en el metal fundido ¥y que; si ge le per-
mite acumularse en lé proximidad de la entrega de vidrio

fundido sobre el metal fundido (donde el vidrio estd al me-
hos viscoso), podria ser liberado intermiteﬁtemente a la su

.

perficie de vidrio originando burbujas en su cara inferior.

Utlllzando una pieza de entrega de vidrio que tiene el gra—

do de lisura indicado, la propensidn del refractarlo a trang

mitir gases o a permitir su nucleacién en la proximidad de
la entrega del vidrio fundido se reduce sensiblemente.
En realizaciones preferidas de este invento, el

refractario impermeable al gas tiene una capacidad de difu-

fase de vidrio, aunque, ‘como Se ha 1nd1cado anterlormente,

e et o o a6 1
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los refractarios pueden ser cerdmicos o de vidrio-cerdmica.
En general, se desean los refractarios qué tienen al menos
sus partes superficiales formadas o acabadas por'procesos

de difusidén, ya que los refractarios formados por moldeo o

-
Crwe

colada, seguido por secado, poseen inherentemente pasos mi-

fusién o por transpiracidén los gases, puesto que sus mé%b;
dos de fabricacién implican esencialmente la extracciGﬁ'&é
agua o materias similares de los mismos mediante tales meca
nismos durante su preparécién. Un material particularmedte
preferido para utilizar como las partes de contacto coa el
metal de una instalacién de entrega es esencialmente viério
de sflice fundido esencialmente puro (mds del 99,9 por cien
to de SiO2 , por ejemplo) tal como materiales vendidos coro
cuarzo fundido transparente. Se cree que son particularmen~
te dtiles otros materiales representativos en la préctica
de este invento como son el vidrio de silicato de borp
(cuando se fabrica vidrio de bajo punto de fusién); espodu~
mena beta; silice fundido reaglutinado que se funde superfi
cialmente después de la formacidn; alimina fundidaj y pro-
ductos de fusidn que comprenden altming o silice en combing
cién con agentes fundentes convencionales, tal como bicar-
bénato sédico. Las combinaciones de aliminae~-fundente contig
nen preferiblemente mis del 85 por cienté en peso de alumi-
ne y las combinaciones de silice~fundente contienen preferi
blemente mds del 90 por ciento en peso de silice. '

' ' " En una reslizacién particularmente preferida de
este invento, una pieza de extensién dé labio, de cuarzo
fundiéo transparente o alimina se monta a 1o largo de la

punta delantera do un pico o labio usual para la entrega de

: :
- T A .
E TR B RESe N - .

1

ntsculos a través de los cuales se pueden transmitir por-'did
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1bafio de metal fundido contenido en la cdmara de formacién.

‘Inica preferida para montar una pieza de extensidn de labio

Hoja nGm. 9

to de -cafda. La pieza de vidrio de cuarzo o de aldmina lle-

na el espacio entre la punta'del labio y la superficie del
Se extiende en toda la anchura del labio de manera que el

sobre 1a pieza de extensién del labio y estard completaisen-
te soportado por ella hasta que sea entregado sobre y es%d
soportado por el bafio de metal fundid&. La pieza de exten-
5idn de labio impide el flujo hacia:atrés del vidrio fundi-
do de manera que se evita el remanso o estancamiento y.la.

contaminacién del vidrio en una zona de flujo hacia atrds.

mente cualquier garganta o espacio entre el lgbio y la pie-
za de extensidén de labio y durante el funcionamiento el vi;

drio fundido fluye sin interrupcidén sobre el labio exterior

tada en los lados de la cdmara por medio de barras o tubos
de enfriamiento que pasan a travéds della pieza refractaria
de extensiénrde labio y hacia fuera a través de los lados
de la cémara. Cuando se utilizan tubos de enfriamiento, es-
t0s se conectan a un manantial y sumidero para refrigerante,

de manera que el refrigerante, tal como agua; puede ser di-

@s disponer un par de orificios ciegos en cada extremo de
la pileza ¢ insertar los dedos de una horquilla de~dos dedos
en cada par de orifieios. Las horquillas de dos dedos se

montan en brazos térmicamente aislados que, a su vez, se
montan en los lados de la cémara de formacidén. Los brazos

t
v

vidrio fundido-a una cémara de formacidén en un proceso exens

vidrio fundido que fluye sobre el labio continuard fluyendo

por debajo del pico o labio. El vidrio fundido obtura fégiln

sobre la pieza de extensién del labic y sobre el bafio de me+

tal fundido. lLa pieza de extensién de labio puede estar monsy

rigido a travéds de ellos durante el funcionamiento. Una téct
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{se pueden enfriar interiormente, si se desea, hacléndolos

realizacidn del invento, que comprende montar una pileza de

Hoja ntm. 1 O

como intercambiadores de calor de tubos acodados a los cua-

les se conectan o unen las horquwllas. En esta realizacidn

del invento, los dedos de las horqulllas son preferlblemen- '

te metales o aleaciones resistentos a las altas temperatu—
ras. Los dedos se extienden preferiblemente dentro de 6r;11
cios clegos que tienen profundidades de uwno a cinco cenlime-
tros. Otra técnica de montaje implica uwtilizar una pieza de
extensidn :ebajadaiy guias rebajadas que se acoplan mutra-
mente para manteLerlas en posiciébn.

Una de las caracteristicas beneficiosas de esta

extensién de labio sobre un labio o pico existente de una
cdmara de formacidén con flotacidn es que el aparato existen
te se puede modificar ficilmente sin una interrupcidén impoZ;
fante del proceso y sin enfriar el equipo de reparacién. Es
posible insertar una pieza refractaria de extensién de la-
bio en una cémara de formacién en funcionamiento y, mientras
el vidrio continua avanzando a través de la cémara, empujar
la pieza refractaria hacia abajo a través del vidrio fluido
que avanza, posicionarla ¥ permitir que el vidrio continde
fluyendo sobre ella sin interrupcidn en el flujo y avance
de vidrio. Uno de los beneficios sorprendentes de este pro-
cedimiento expeditivo para 1nstalar una pieza de extensidn
de labio refractaria es que durante su insta1a016n la pieza
de extensién de labio resulta obturada en posicidn con vi-
drio e, 1ncluso aunque el v1dr10 ‘gituado por detrés y junto
a la pleza pueda resultar desvitrificado, no hay indicaciébn

de que el vidrio aprisionado sirva.como ul manantial de pe-

quefias burbujas en el vidrio gue estd siendo formado a con-|

.
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Einnacién de la instalacién de la pleza refractaria de ex-

prende varias opera01ones. Una pieza de exten316n de lablo

|del vidrio que avanza y S€ le permite aproximarse al eguiliy

entrega de vidrio fundido que 'une:el horno de fabricacidn |

Hoja n6m. 11

tensidn de labio. _

mamblén en esta memoria de describe un método pat
ra modlflcar una cémara de form3016n de v1dr10 que tiene un
labio que esta separado por encima de un bafio de metal fun-

dido (estano) que se mantiene en la cdmara. El nétodo’ csm—

alargada se inserta en el espaclo superior de una cdmara’ en
funcionamiento. El eépa01o superior estd sensiblemente Bgjo
condiciones de reduc016n, de modo que la pieza de exten516n ‘
de labio se limpia 1n1c1almente por introduccidn en el mig-

mo. La pieza de extensidén de lgbio es mantenida por enc*ma

brio térmico con é1.~A continuacién la pieza de extensién
de 1abio es empujada hacia zbajo a través del vidrio fundi-~
do gque avanza y movida por debajo de é1 hasta una posicién
en contacto con el labio. El cqptacto se mantiene preferi-
blemente con el estafio fundido situado debajo. Una vez que
estd en posicidn la pieza de extensidn de labio, se monta
en loé lados (sus gxtremos) en relacidén fija con la cémara
de formacién. _
El invento se puede apreciar adlclonalmente de

los dibujos que acompafian a esta descr1p016n.

Breve descripeidén de log-dibujos

Ia flgura 1 es una vista en seccidn par01al de
un lazado longltudlnal de una 1nstalac16n de fabricacién de

vidrio segdn el iavento, mostrando la nueva instalacién de

4
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de vidrio con la cédmara de formacién de vidrio;

!
Hoja ntm. 12

{
!

La figura 2 es una vista en seccidn parcidl de un
plano longitudinal de la instalacidn de fabricacidén de vi-
drio mostrada eﬁ la figura 1, tomada'a lo largo de la sec-
cidn 2-2 de la figura 1; ‘ '

La figura 3 es una vista en seccidn detalladaiéhe
ilustra la realizacién preferida de este invento y que 1u8s
tra la manera de montar una pieza de extensién de labip re-
fragtaria en un labiﬁro picb existente; y

Ia figura 4 es una vista en seccidn parcial de un
alzado longitudinal de una instalacidn de enfrega que ilus-

tra una realizacidn alternativa de este invento.

Descripcidn de las realizaciones preferidas

Haciendo referencia ahora a las figuras 1 y 2,
se muestra en ellas una instalacién de fabricacién de vidrid
que incluye un horno de fabricacién de vidrio y una cdmara
de formacidn de vidrio. EL horno o depésito de fabricacién
de vidrio que termlna en un reflnador o) acondﬂ01onador 11
estd conectado a través de una 1nstalac16n de entrega 13 de
vidrio fundido a una cdmara de formacién 15, que a su vez
conduce a un aparato recogedor o extractor de vidrio 17.

E1 horno o depdsito de fabricacién de vidrio,
con su acondicionador - terminal 11, comprende un fondo de
depésito 19, paredes laterales 21, gue incluyen partes in-
feriofes denominadas paredes de cuba y partes superiores deg
nominadés paredes'de vientre, una pared de cuba extrema,
frontal o delantera 23, ¥ una pared delantera superior'25.

La parte inferiof 19 y las partes de pared de ocuba de las
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paredés laterales y de las paredes extremas forman un reci-

115. Una corona o techo 26 cubre las paredes laterales y oX-

'acondlclonador 11 a la cémara de formacidén 15. El fondo 27

1gbio o pico 35 montado a cierta altura para verter v1dr10

| tical. El canal incluye ademis un techo 37 que estd situa-

do sobre los lados 31 dellcanal y que se extiende desde la

cdmara de formacidn 15.

Hoja nam. 13

piente para contener v1drlo fundido para acondlclonarlo ¥y

refinarlo con el fin de entregarlo a la camara de formacidn

tremas del refinador o acondicionader 11 y esté separadq'
por encima de una linea de vidrio previéta para propof;ie;
ner un espacio superior. ' ' -

"Bn una instalacién de formacién por flotacién -+i-
pica, a la cual se aplica preferiblemente este invente, -la
+nstalacién de entrega 13 de vidrio fundido comprende Ln cal
nal que tiene un fondo 27 de canal (preferlblemente provis—
to de aislanto 29 que tiene una cubierta de aislamientq.BO
dispuesta slrededor del aislamiento 29) y los lados 31 del
canal. E1 fondo 27 y los lados 31 del canal forman un canal

a través del cual puede flulr el vidrio fundido desde el

y los lados 31 del canal pueden estar soportados desde aba-
jo y pueden estar provistos de un enfriador 33 que descan-
sa sobre 0 es integral'con una,pafte'inferior de la cédmara
de formacién a describir mis abajo. En el extremo del fondo
27 del canal estd dispuesto un pico o Isbio 35 como en una

1nst313016n de formacién por flotacién usual, estando el

de su cara.delantera inclinada y permitirle caer durante 1z
entrege para formacidén. La cara delantera inclinada de un
labio estd usualmente muy inclinada, con un dngulo de in-

clinacidn de s6lo unos pocos grados con respecto a la ver-

pared delantera superior 25 del horno o depéesito hasta la

-
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Extendiéndose hacia abajo a través de.una ranura
del techo 37 del canal hay una guillotina de control o miem
bro de dosificacién 39, que puede ser subido o bajado por.
unos medios {no mostrados) con el fin de variar el tamafio

de la abertura a través de la: cual es entregado el vidrio®

e

fundido para formacidén. El borde inferior de la gumlloaina
de control 39, la superficie superior del fondo 27 del ta=
nal, el pico 35 y las caras interiofes de los lados 31 -Cel
canal definen la abertura a través de la cual es entregzdo
el vidrio fundidL ‘para formacién. Una guillotina de retén-
cidn o trasera 411, también montada por medios usuales (no
mostrados), es mantenida en una posicidén de manera que pue-
de ser utilizada en el caso de que la guillotina de centrol
requiera sustitucidn o reparacién o en el caso de que 3e dg|
gsee cortar enteramenté el flujo de vidrio para hacer repa-
faciones o sustituciones de equipo en la proximidad de 15
guillotina de control 39. Una ranura del techo 37 a través
de la cual se ﬁuede bajar la guillotina de retencidn esta
generalmente cubierta por una placa de tépa o cubierta 43
durdnte el funcionamiento. 7

Este invento proporciona, como una caraoteristl—
ca esencial, un miembro refractario para soportar el vidrio
fundido durante su entrega para'mantener el soporte eﬁ todo .
su tiempo de entrega y evitar el flujo de retroceso de vi-
drio fundido en la entrega para formacién. En la realiza-
cién del iuvento ilustrada en las fiéuras 1, 2 y 3, este
miembfo refractario constituye una pieza de extensién de pi
co o 1a£io 45. E1 labio 35, en combinacidn con la pieza de
extensidn 45 de labio o pico comprende un miembro de sopor-

te de vidrio inclinado que se extiende hacia abajo a.contag

-
t
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to con el metal fundido de 1z cdmara de formacién. Esta pie-

]te 5°x 10™ -3 darcys que tlene preferlblemente ung capacidad

timetros y que tiene preferiblemente una lisurg superflclal

(que corresponde a 1g anchura de la cdmara de formaeldn)

,trados en la figura 3. Los tubos 46 pueden estar provisitos

' ' Hoja ném. 15

za de extensién 45 gel labio es de un material impermeable

al gas.que tiehe una permeabllldad menor que aproximadamen~

de dlfuulén de hldrégeno menor que aprox1madamente 10 can~

de aproximadamente 7,62 & 5080 milimieras. Son mater3’1°s
preferidos parg utilizar como ung extensién de pico 0 labio
el cuarzo fundldo (vndrlo de silice fundldo esencialmente
puro, mds del 99,9 por ciento de SiO ), aldming fundida,.
composiciones de alumlna-sillce fundldas 0 de alumlna-sosa
fundidas, vidrio de borOSIIICatO ¥ cerdmica de vidrio, in-~
cluyendo espodumena beta. La pieza de extensidn 45 de lahio
incluye preferlblemente orificios ciegos que corren dentro

de sus extremos J estan alineados a lo largo de su longitud

Un par de horquillas de dos dedos se extienden dentro de
los orlflcios ciegos en los exiremos de la pieza de exten—
sién y estin montados en brazos enfrlados por agua, térmioa

mente aislados, Que se extienden hasta o g travds de las ra

redes laterales de la cdmara de formac16n ¥ estén montados
en relac16n flga con respecto g ella. Alternatlvamente, pug
den estar previstos orlflclos que se extiendan completamen-
te a través de 1a longltud ds la pieza de exten816n de la- .
bio. En dichg reallza01on, se pueden 1ntroduclr a través de

estos- orificics barras o tubos, tales como los tubos 46 mog

de alslamiento térmico alrededor de ellos mas alld de log
extremos de la pieza refractaria 45 ¥ pueden estar montados

en las paredes de la cdmara de formacldn. Altprnativamente,

—— e e s
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[10s tubos 46 pueden estar montados para extenderse a través

.51 y extendiéndose hacia arriba desde €1 hay partes de blo-

que perimétricas que incluyen un bloque perimétrico trasero

avanza el vidrio durante el funcionamiento) estd previsto

‘un labio de salida 57 que se prolonga una pequefia distancia

Hoja n(;m. 16

de las paredes de la cdmara de formacidén y estar unidos a
ella exteriormente. En el caso en que se utilizan tubos 46
pars retener la pieza refractaria 45 en posicidn, los tubos
pueden estar conectados e un manantial usual de agua Gde re-
frigeracién u otro refrigerante similar que es dirigidéﬂéf
través de los Hubos durante el funcionamiento éon el fir de
enfriar la pieza refractaria 45 y mantener la estabilidad.-
de los tubos 46 usados para retenerla en posicibn. . ce- .

Lg cémara 15 de formacién de vidrio incluye &ma
caja inferior 47 y una caaa superior 49. Las cajas forman,

una estructura en forma de cajén que constituys una cémara

cerrada que puede estar gislada del ambiente exterior cuan-|

do se produce vidrio. Montado dentro de la caja inferiox 47

hay un fondo refractario 51. Rodeando el fondo refractario

53, la proximidad del cual ha sido conocida en el pasado cg

mo regién de retroceso 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 o cada lado de la
éémara de formacién 15. En el extremo de aguas abajo o'de
salida de la cdmara de formacién (que es el extremo de la

derecha en las figuras 1 y 2 y el extremo hacia el cuel

hacia arriba desde el fondo refractario 51. Una caja de la-
bio metdlica 59, que sirve como un miembro de goporte y mon

taje para el labio 57, se extiende hacia arriba desde la
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FEaja inferior 47 y transversalmente a través de la anchura

tdo por el bloque perimetral 53, las paredes laterales 55,7

rio 63 a través de la anchura de la cédmara de formaciéa y
.cién al cual se puede dirigir una atmésfers reductora pro-
67 definido pof la parte super{pr de la caja superior 49.

'co para operar calentadores para la cdmara u otro servicio,

fio, que se extiende sobre la zona en la que ha de ser extral

ldo el vidrio desde la cdmara de formacidn 15. La cubierta

térmico 71 y tiene montados en ella uno o més faldones T3

Hoja ntim, 1 7

de la cdmara de formacién. Un bafio de metal fundido, prefe-

rlblemente estafio 61, es mantenido en el recipiente deflnl—

incluyendo las partes de blogue perimétricas, el labio de
salida 57 y el fondo refractario 51. Es sobre este baﬁérée
metél fundido:51 en el querse soporte y transforma el vidrio
en una ldmina o cinta continua. - .

Cerca del -extremo de entrada o de aguas arrita de
1a cdmara de formacién (que es el extremo de la cdmara de
formacidn de la izquierda en las figuras 1 ¥ 2) hay un din-

tel refractario 63. Extendiéndose desde el dintel refracta-
on toda su longitud hay un techo 65, el cual estd distancia
do por encima del bafio de metal fundido 61 en una distancia
suficiente para proporcionar un espacio superior de opera-

tectora. Por encima del techo 65 hay un espacio de servicio

En el espacio de servicio 67 estdn previstas instalaciones

de intercambio de calor, instalaciones de servicio eléetri-
como es usualmente conocido.

Ig instalacién de extraccidén de vidrio 17 dom-
prende una cublerta de salida 69 separada de la caja de ba~-

de salida 69 estd provistarpreferibleménte de aislamiento

que se extienden transversalmente a través de la anchura de
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* | medida que la capa o corriente de vidrio es entregada sobre

‘ge extienden hacia fuera y en direccién hacia abajo desde

Hoja nGm. 18

Ta cdmera de formacidén y proporcionan una obturacidn para
tectora introduéida dentro del espacio de cabeza de la cémad

talacién de elevacién o extraccidén comprende un pozo qua .
tiene una base 75 sobre la cual pueden estar montados ;Odl—
llos de elevacién. Se pueden montar uno 0 més rodlllos-égv
elevacién 77 axial y transversalmente en la aﬂchura de la-
instalacién de elevacién o extraccién 17, justamente aguas
abajo del lébio de salida 57 de la camara de formacidn 15.
Los rodillos de elevacién estan provistos-preferiblemente_

de auntas de rodillo 79.

Durante el fun01onamlento, se dispone un bano ¢e
vidrio.fundido en el acondicionador o refinador 11 del hor-
no de fabricacidn de vidrio. Desde el bafio de vidrio fundi-
do 80 es extrafda una capa o corriente de vidrio fundido 82
que fluye a lo largo del canal definido por el fondo 27 ¥

los lados 31 de canal, el cugl es dosificado por la guillo-
tina de control 39 y fluye sobre el pico o labio 35, sobre

la extensién de labio refractario 45 ¥ directamente a la su
perficie del bafio de metal fundido 61 mantenido en la cédma-

ra de formacidn.

En una realizacién preferida de este invento, a
la cdmara de formaciédn, euncuentra guias divergentes 83 que

1os extremos de la extensién de labio 45 (es decir, desde
los lados del pico o labio 35). Si se desea, al vidrio se
le permite fluir lateralmente sin obstdculos, pero se pre-

fiere que a medida gue eg entregado sea limitado por dichas

la cdmara con el fin de mantener la atmésfera reductora prot

ra de forma016n. Por debajo de la cubierta de salida la insd
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[gulas su movimiento o flujo lateral. Las gufas pueden ser

Hoja nGm. 1 9

guias no humectantes, téles como gufas hechas de grafito o
gimilar; gin embargo, en una realizacién preferidg de este
invénio; las guias divergentes estdn hechas de material que
es fécilmente mojado por el vidrio fundido,VPor ejemplo;.ég,
lice fundido reaglutinado que se funde superflclalment
gltmina o similar. A medida que el vidrio avanza a lo las
de la superFlcle del metal fundido 61, entre las guias 83
es hecho ensancharse y adelgazarse gradualmente hasta gue.
se consigue una anchura deseada. untonces, al continuar. aven
zandorél‘vidrio a lo largo de la superficie del bafio de ﬁqf
tal fundido, es cogido por sus partes de borde por parqs'de
rodillos de borde 85.que se utilizan para aplicér fueriééi
de traccidn laterales y longitudinales hacia fuera al vidrk
con el fin de mantenerlo a anchura constante y hacerlo avag
zar a lo largo de la superficie éel bafio de metal fundido
mientras se le permife enfriar para formar una cinta o 1dmi
na continua de vidrio 86, dimensionalmente estable. A medi-
da que se forma una lémina o cinta de vidrio 86 se hace 2
avanzar sobre el labio de salida de la cdmara de formacidn,
se'levﬁnta ligeramente y después es corducida por los rodi-
1los elevadores 77 hacia un tdnel de recocido donde puede .
sér recocida la ldmina o cinta continua de vidrio paré cor-
tarla y usarla finalmente. N '.'
Examinando con detalle ahora la instalacién de
entrega, se puede ver que las caras 1nternas del canal, que
forman los lados del canal a través de los cuales se entre-
ga el vidrio fundido, terminan en blogues de jamba 87. Las
guias, que se utilizan en la realizacién preferida de este

invento, segin se muestran en las figuras 1y 2, se extien~|,

1




10

15

20

25

30
04117

|bas de las superficies vueltas hacia dentro de las guias,de

to]la nGm. 20

Gen hacia fuera desde los lados de la punta o pico o los ex
tremos de la extensidén de labio 45 ¥ pqéden estar rebajadas
para acoplarse a las caras de aguas abajo de los bloques de
jamba 87. En una realizacién particulér'ffeferida de este
invento, cada gula comprende una seccién de gufa recta 89 y
una seccién de guia extrema 91 que tiene una pérte en angu-
lo en su final de modo que en combinaci&n las guizs propor-
cionan en su terminal de aguas abajo partes de guia parale-
las para esjablecer inicialmente el avance del vidrio, mas
alld de las gufas, en la direccidn que es la nds apropiada
para mantener la cinta o ldmina a una anchura constante en
todo el resto de su formacién. Las secciones de gufa rectes
89 pueden eztar achaflanadas en sus extremos adyaeentesjai
pico o labio con el fin de proporbionar una superficie liga

y continua desde el pico o labio en combinacién con las jam

manera que no se crean irregularidades importantes para in-

terrumpir el flujo de vidrio fundido y causar turbulencia al

vidrio junto a la guia 83. En un disefio particularmente con;
veniente, se puede montar una pequeila pieza de relleno;93,
de forma rectangular, de material similar al naterial dé'ia
guia o al material de la extensién de guia, en una parté de
esquina entre la'extensiénrde labio 45 y la gufa 83 con el
fin de evitar que haya un espacio en el cual pudiera fluir
el vidrio y resultara éstancado con desvitrificacién resul-
tanfe-y gl desarrollo de burbujas qué pudieran ser introdu-
cidas-en el vidrio que esta siendo formado. Estas piezas dé
eSquina.93 evitan también el establecimiento de cualquier
divisién de flujo de vidrio a través de una abertura, de ma

nera que no habrd flujo continuo hacia atrds del vidrio y,
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'mulacién de vidrio 94 de alta viscosidad en la superficie

Hoja ntim. 21

-ior lo tanto, no hay flujo de vidrio alrededor de las guias
83.

Examinando ahora la figurs 3, se azprecia una acy

trasera (que no soporia vidrio) de la pieza de extensidn de
labio 45. Este vidrio obtura el conjﬁnto.e impide la intro-
duccién de burbujas dentro del vidri§ fluyente 82 desde el
estafio situado debajo y a la parte trasera de la pieza de
extensién de labio 45. Esta capa o acumulacién de vidrio de
alta viscosidad se dispone, en una realizacién preferida

del invento, insertando la pleza de extensibén de labio en
una unidad operante que estd bajo condiciones de reduccidn
y en la cual estd siendo entregada y hecha avanzar una .ca-
pe de vidrio fundido. lLa insercién de la pieza de externaidn)
de lebio se realiza enpujdndola a través de la capa de me—
.tal fundide que avanza ¥ aprisionando algo del vidrio exis+
tente debajo del labio de la cdmara como un recubrimiento
o scumulacién de vidrio que se enfria ligeramente para que-
dar altamente &iscoso. Tncluso .si ocurre algo de desvitrifi
cacién del vidrio 94, no parece causar ningin efecto pefju—
dicéinl debido al aislamiento previsto entre el mismo ¥ el
vidrio que fluye 82. Introduciendo la pieza de extensién dg
labio durante el funcionamiento, estd exenta de una acumu~
lacién de éiido de estafio en sus superficies, lo cual po-

dria ocurrir si la pieza de extensién de lgbio estuviera en
pogicidn cuando se pone en marcha_iﬁicialmente una cémara

de formacién. '
- -Obgervando ahora la figura 4, se aprecié una reg;
lizacién alternativa de este invento. En este invento los

elementos de la estructura que tienen nimeros similares a

:
v
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"Mos elementos de la estructura ya descrita con referencia

brio, entre una cdmara llena de hidrégeno y la atmésfera

Hoja ntm. 22

a las figuras 1, 2 y 3 son los mismos que en esa realiza-
cién ilustrada. En esta realizacién del invento; en lugar
de tener un pico o labio de longitud ﬁéual y hecho de mate-
riales uswales con una extensiéﬁ de labio prevista para con
tituir una parte del conjunto de labio, a saber, la exten-
sién de labio, de material apropiado para sumergirse en el
metal fundido,'se prevé un pico o labio 95 que tiene una
longitud sqficiente para prolongarse hacla abajo a contacto
con el bafio de metal fundido 61. Esta realizacién del inven
to difiere de le labios sumergidos del pasado, segin se
han descrito anteriormente, en que el lablo o pico 95 de- ..
esta realizacién del invento estd hecho de un material i e
permeable al gas que tiene una permegbilidad menor que 5 %
'10"3 darcys, preferiblemente con una difusidn de hidrdgeno
menor que 10 cm y también preferiblemente con una lisura
superficiel igual a la mencionada anteriormente con respec—
to a la extensién de labio 45. .

En toda esta descripeién se explican las propie-
dades de los refractarios (vidrio, cerdmica y yidrio—cérémi
ca) que son Utiles en este invento. La permeabilided del
gas de los refractarios que son Utiles se determina Segﬁn
1z norma ASTM C 577. la capacidad de difusién de hidrégedo

estd Gefinida como la diferencia de presiones, en el equili

ambiente cuando la cdmara tiene una‘mﬁestra de ensayo re-
.fractéria de 2,54 mm de espesor como pared de la cémara y
se llend inicialmente con hidrégeno a lz presién de una at-
nésfera y se cerré herméticamente. La diferencia de presio-
nes se indica mediante un mandmetro de agua que estd conec-

1

ez
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$ado a la cdmarz y abierto a la atmdsfera ambiente. Una dis=

“ldetermina 3egﬁn la nprma ASTHM C-20.

!‘ Hoja nGm. 23

mlnu016n de la presién en la cdmara tiene lugar debido e la
difusidn de hlarégeno a través ael refractarlo. ‘Las paredes
restantes de la cdmara son de latén y se supone que no per-
mlten dlfu916n de hldrdgeno. La lisura superficial de cada
pieza refractaria en cuestién se determina usando un instrut
mento del tipo de aguja vendido bajo el nombre comercial

Taylor-Hebson TALYSURF ndmero 4. La porosidad aparente se

La s1gulente tablsa 1ndlca les propledades fisicas
de los materiales preferidos para utilizar como parte de
contacto con el metal del miembro de soporte de vidrio de
la instalacién de entrega, ya sea una pieza de extensién de

labio ya sea un labio completo.

. . TABLA I

PROPIEDADES D2 REFRACTARIOS

MATERIAL
, Cuarzo fundido - Aluming alfa- Silice
PROPIEDAD transparente (99,9 -beta colada fundi-
de vidrio de silice) y fundida da rea
gluti—
‘nada.
Difusividad 0,9 .3 80+
(centimetros) -
Permeghilidad ' 0 0-3 3=6
(x 10~3 darcys) . S .
Rugosidad superficial : - : '
(milimicras) 5,08-38,1 3556-10160 1143~
: ' : . : : 3810
Porosidad aparente 0 . _ 12 18-25

(tanto por ciento)
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Adends de la anterior lista de propiedades, la aly
mina y la silice reaglutinada que tienen una.porosidad apa~
rente tienen distribuciones de tamafio de poros como sigue:

" TABLA II

DISTRIBUCION DE TaMANO DE POROS

(Porcentaje menor que el tamafio indicado)

MATERTAL
DIAMETRO DE PCRO ‘Altmina alfa-beta Silice fundida
(micras) fundida y colada reaglutinada
,02 0 0
y 05 : 1 ) 3
,10 ' 5 ‘ 15
,20 ' 15, : 40
, 30 3 : C 75
,40 e 93
50 o 78 \ 98
1,0 0 99
20 0% B
5,0 95 99
10,0 : 9% N
'20;0 %8 -

Aunque esgte invento ha'sido descrito con referent
cig particular a ciertas realizaéionés preferidas, losg ex-
pertoé en lg técnica de la fabricacién de vidrio reconoce-
rén facilmente que se pueden hacer variaciones y modifica-
ciones que, sin embargo, permanecerdn dentro del alcance

del invento reivindicado aqui. Por ejemplo, la presentg'in—
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.|vencién puede ser aplicada a una cdmara de formacidn de vi-
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drio en la que no estén previstas guias y'eh la que se per-|
mite a una capa recién entregada extenderse lateralmente.

sin obétéculos a medida qué avanza pars la formacién. El

presente invento puede ser aplicado a una camara de forma-
cibn qué esté provista de instalacién de elevacibn de lémi-
na o cinta de vidrio que levénte el vidrio desde la cdmara
de formacidn enllugar de extraerlo en direccién sensiblemen
te horizontal como‘ se ilustra en las realizaciones. El pre-
sente invento se! puede aplicar a una combinacidn de cdmara
de formacidn-horno de vidrio que tiene una amplia instala~-
cidén de entrega con un cénal para la entrega de vidrio que
tiene una anchura del orden de anchura deseada de una cinta
o lémina de vidrio acabada, El invento es aplicable a la™
formacidén de cuzlquier vidrio de cualquier composicidn que
.sea formado convenientemente por un método de flotaci&n.

Por ejemplo, es posible utilizar una extensidn de 1abio,hé+
cha de un material que sea relativamente propenso 2 la re=c
cién con, o & la disolucién por, el vidrio que estd sienco
formado, ya que la extensién de labio puede servir como una
pieza de desgaste que se puede gustituir frecuentemente sin
interru9016n importante de un proceso de formaclén de vi-
drio continuo. Este aspecto del invento aporta un beneflclo
econdmico particular, ya que se pierden varios dias de pro-|
duceidn de vidrio siempre que se debe sustituif debido al
desgaéte. Por élrcontrario, si se desgasta, se puede susti-'
tuir en unas pocas horas sin enfriar aunca uﬁa unidad ni de

tener la entrega de vidrio a la misma.
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REIVINDICACIONES

~ Los pintos de invencidn propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta golicitud de Patente

cogen en las reivindicaciones sigulentes:

18, Un aparato mejorado para fabricar vidrio
que comprende un horno de fusién, refinadohy acondiciona~
miento de vidrio y uﬁé cdmars de formacién de vidrio que
contiene un bafio de metal fundido para soportar el vidrio
mientras estd siendo transformado en una lédmina de vidrio
dimensionalmente estable, continua, estando el horno y la -
cdmara de formacibén unidos por unha instaladién de entrega
de vidrio fundido que comprende un canal que tiene un fendo
miembros laterales y un miembro de dogificacibn, en la que
‘el fondo del canal termina con un miembro de soporte de vi-

drio que se extiende hacia abajo a contacto con el metal

prende una pieza refractaria impermeable al gas, que tiene

una permeaollldad menor que aproximadamente > X 10-3 dareys

montada en calidad de parte de contacto con el metal fundi-

do del miembro de soporte de vidrio.

que la pieza refractaria impermeable gl gas es una pieza de
extensién del labio montada junto a un labio, sirviendo la
combinacién como miembro de soporte ae vidrio.

3- - E1 aparato segin la re1v1ndlcac16n 18, en

el que la pieza refractaria impermeable al gas. comprende un

cia abajo, a contacto con el metal fundido y que sirve co-

de Invencién, en Espafia, por VEINTE afios, son los que se rg

fundido que esté en la cédmara de formacidn, cuya mejora com

L

»

Jé,- El aparato segin la reivindlca0161 1g en ell’
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4» - El1 aparato segin la relv1ndlca016n 18, en'
el que la pieza refractaria impermeable al gas tiene una cal
pacidad de difusién de hidrégeno de cero a 10 centimetros
de agua. -

58.—- El1 apafatolsegdn 1é reivindicacién 12, en
el que la pieza refractaria impermeable al gas esrde'un re—~
fractario seleccionado del grﬁpo que consiste en cuarzo fun
dido, altmina fundida, silice fundida y resglutinada, compg
sicionesrdé gltmina-fundente fundidas, combinaciones de si-
lice—fundénte fundidas, silicatos de boro y beta-espodumena

_ 68.- E1 aparato segiin la reivindicacién 58, en

el que el refractario impermeable al gas es cuarzo fundidc

72.- E1 aparato segiin la re1v1ndlca016n 18, en
‘el que la pieza refractaria impermeable al gas consiste en
una pieza de extensién de labio montada junto a un.labio ¥y
unida por sus extremos en relacién fija con el labilo. -7

82.< E1 aparato segin la reivindicacién TQ,Kén,
el que unos tubos de .enfriamiento se extienden a través dé
la pieza de extensién de labio y transversalmente por la ci
mara de formacién para conectarse a un manantizl de refri-
gerante en un lado de la cémara de formaclén. -

' 98,~ E1 aparato segﬁn la reivindicacién 78, en
el que la pieza de extensidén de labio es de cuarzo transpa-|
rente- fundido. ) 7 7
- 108,~ EL gparato segln la reivin&icaeién 78, en
el gque estd adherido vidrio a una superficie de la pieza de
"extensgidn de labio vuelta hacia fuera desde su superficie

para soportar vidrio fundido.
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11815 Bl aparato segin la reivindicacién 7%, en
el que el vidrio estd adherido e una superficie de 15 pieza
de extensién de labio y en contacto con metal fundido por
debajo de una intercara de vidrio fluyente-refractario-metal
fundido. | .
128.- "UN APARA?O ME&ORADO PARA FABRICAR VIDRIO"L
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antg
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que segn,especifioado. '
Esta ﬁemoria consta de veintiocho hojas escritas

a mdquina por una sola cara.

Madrig, 10.N0V187T
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