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~de las corrientes de conveccibn.que se sabe que existen en

El presente’iﬁvento se refiere ampliamente :
nica de fusién del vidrio, y estéd relacionado més particu;
larmente con un procedimiento y aparato nuevos y perfeccio-
nados para aumentar la capacidad de fusidn de un horno‘de
ataque y para controlar la circulacidén de vidrio en el;ml
mo durante las operacioues continuas de fusién'y refin

Bn el pfoceso continuo de fabricacién del vidrio
la hornadé en bruto o materfis prims que se va a tratar, se
introduce en un extremo del tangque y es fundida ¥ refinada
gradualmente a ﬁedida»que avanza lentamente a lo largo del
tanque hacia el extremo de descarga, del gue se reﬁiréveﬂ
forma de fldrlo fundido y acabado. La fusidn o fundicibn
de la hornada se eiectla medisnte calor aplicado en iorma
de llamas o gases de combustién dirigidos & la superficie
de dichss hornads a través de orificlos que se abren en’la
cimara de fusibén sobre el nivel del vidrio. Hablando de mo=
do general, a lo largo de cada uno de‘IOS lados opuestbé del
horno de tanque corriente, van colocados a intervaglos cuatro
a seis orificios. ' |

En cualquier 6perac16n de la fabricacién del vi-
drio es esencial, naturslmente, gque los materiales de la
hornadaisean coﬁpletamente fundidos o derretidos antes de
que salgan del extremo de descarga o de trabsjo del horno.
Uno de los factores mds importantes para imopedir el paso
de materiks sin fundir o sin derretir al extremo de tfaba—
jo, asegurando con ello la produccifn de una masa fundida

de consistencia uniforme y homogénee, es el control exacho
b

el vidrie fundido. Dichas corrientes tienen generalmente

origen termlco, y unque son de magnitud un poco débil, in=-

fluyen de forma T nte en la homogeneidsd de 1la mssa.
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~como "sitlo en gque se concentra el calor", y puede desig-

se ha hallado gue existe una ro- K

horno y més baaaigafeliextremo anterior o de descarga,‘que
en el punto o regiSﬁ.de alrededor de la posicidn del ter-
cer orificio. Como el vidrio alcsnza su temperatura més
elevada en esta 4rea, se expande hasta el miximo en la mis- E
ma y es relativemente menos denso qué el vidrio de 4res a
ambos lados de la misma. Ademds, como las corrientes tér-
micas fluyen desde éreas relativamente calientes hasta =
dreas relativamente mas frfas, puede decirse que el vidrio
fluye descendiendo desde las jreas relativamente m4s ca-
lientes, donde se expenden al miximo, hasta las &reas re-
lativamente frias, donde se expahde al minimo. Frecuente-

mente se hace referencia a la regién relativamente caliente |

narse también como "manantial" debido a gae el lfjuido flu- |
ve hacia arriba en él mismo.

Be puede demostrar ficilmente que el vidrio
fundido realmente fluye hacia abajo en otras palabras, que
hay una circulacién positiva hacia atrds y hacia delante
desde el sitio en que sﬁiconcentra el calor colocando tro-

zos de ladrillos de silices sobre la superficie del vidrio.%

Se verd que estas:piezas se mueven hacia atr4s en el horno §

si se hallam: $. del: sitio en gue se concentre el calor, |

¥ se observ
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existen corrientes térmicas ¥ que el vidrio del horno se

i que o Aun

o enfrente de dicho sitio en que sé cbnééﬁtra el calor."
Ademds de este movimiento longitudinal, se verd también
que los trozos de sflice se mover§d hscia fuera, hacia les
lados del tanque, pues el vidrio en dichos lados estd re-
lativamente mds frio de lo que ésta realmente en el cen-

tro del mismo. Tales fenbmenos demuestran claramente que

mueve continuamente en circuitos determinados. Naturalmébf 8
te, dichas corrientes térmicés Y su accién al origiqar”dna
corriente hacia atrds del vidrio superficial desde ellsie
tio en que se concentra el calor hacia la parte posteriof
del horno, son de gran importancia al mantener la hornada
sin fundir'segdn atraviesa el horno hasta el extremo de
trébajo. , '

Anteriormente filerén propuéstos varios procedi;”
mientos pars'chtrolar y sumentar la magnitud dé las co-
rrientes de cdﬁﬁqgcién;jPor ejemplo, se nan quemado Rran—
des cantidadeéf@gicambﬁstible en el tercer orificio;'cbn
el resultadO‘de‘QQé se eleva lg temperatura en esta regidn
y las corrienfes térmicas, aumentan de intensidad. Alter-  €
nativaﬁente; se ha quemado méé combustible relativamente
en el cugrto orificio qué en los otrds orificios, de for—j
ma que la posicidn del sitio en que se concentréﬁel calor
ha descendido en' el tanque hacia el cuarto orificio. Sin
embaréo,laanqde dichos medios han .tenido éxito generalmen—;;
te, es diffcil mantener por dichos medios una posicién
constante dsl;sifio en que se concehtra el calor, y como
resultado,{sé pueden producir en el bangue corrientes de
conveccianvapiables;

bdemdg de los medios anteriores, se han construf-

do hornes con: ta¥igues o premas para separar mecinicamente’

la llamada 36n del drea de reiinacidén del tan-

mplearse dicho medio eficazmente E
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un medio de ¢

para circunscfibirlléé corrientes térmicas j'mantenerlas
dentro de los limités deseados, es relativamente engorroso

y caro adaptar dichos tabiques a un tangues existente. Tam-
bién es posible introducir en la parte inferior del'ﬁorho
iecheros pars gas a alta presién que llevan megclas de camf
bustibles y aire, por lo que los gases cdmbustibles ascéﬁ- ‘
derin a bravés del vidrio y mediante su combustidn calenta— 
rdn dicho vidrio. Sinm embargo, el empleo de dichosigases
combustibles tienen la desventaja de restringif las adicio-
nes gaseosas a los productos dé combustidén de los gases com-
bustibles, mientras que en algunos'casos es conveniente im-

pedir nuevas adiciones de vapor de agua u otros productes

- de combustién.

Por consiguiente, una finalidad importante del pre-
sente invento es controlar con exactitud la circulacidm de
vddrio en un horno de tangue y con ello producir vidrio mds
homogéneo, sin las desventajas de tf@nioas precedentes co-
nocidas en la industria. |

Otro fin del presente invento es controlar con exac-
titud 1a circulasidn de vidrio fundido en un horno de tam-
que, mlentras al mlsmo tiempo se aumenta materialemnte la
capacidad de fuslén del tanque.

Otro-obaeto del invento es esencislmente imbedir
el paso de vidrio sin fundir o sin refinar al extremo de
travajo del horno de tahque, medisnde control perfeccionado é
sobre las corriéntes de conveccidn que circulan dentro de '}
la masezfundida, ° _ |

Otra finalidad del invento es sumentar la capa-
cidad de fusidén del tanque y producir un aumento de la cir-

culaclén del vidrio smn-alterar esenciaslmente las corrlentes'

térmicas normales gu

Aexisten en el horno, en gusencia de

¢ én-g;tlflclal.
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Un fin més del invento esté en la provisiéﬁ de
procedimiento y aparato para sumentar la capacidad de fu-
sién del vidrio y para controlar. las corrientes_de convec-—
cién en el tanque de vidrio, en el que se emplean electro-
dos por medio de los cuales una corriente eléctricé:atraf
viesa el vidrio fundido para calentar el mismo.

" Una nuéva finszlidad del invento es la provi-
sién de un proéedimiento Y aparato para aumentar la capa-—
cidad de fusién de un tanque y para controlar las corrien-
tes de cohveccién'en el mismo, gue, en sustancia, compren-
de simultémeamente el célentamiento ¥, ademds, la circula-
cidn de ls masa de vidrio en una regién inmediatemente ad-

yscente & la linea normal del sitio en que se concentra el

calor en el horno, con lo que aumenta la circulacién del

vidrio sin cambiar esenciazlmente la direccién delxrecorrio
do de las corrientes térmicas normales en dicho vidrio.

A continuacién se hace referencia a los planos
que se acomparigan:

La Fig. l2., eé-la'elevaciéﬁ lateral de una por-
cibén de un horno de tangque, que representa una forma del
dispositivo para control de la circulacién y de calenta-
miento aumentado del presente invento.

La Fig. 22.,Muestra la seccibn vertical efectua-
da esencialmente segln la linea 2-2 de la fig. 1l2.

La Fig. 32., representa un detslle del alzado
en seccidén de una forma modiiicadas del dispositivo de con-
trol de la circulacién. |

En la Fig. 42., se ve una wista en planta fragmen
taria del dispositiv§_§e control que se muestra én la Fig,

3%.

do en secci®é
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trol de la circulﬁ#ién._
Eo la Fig;féhjﬁ.se Ve la seccibn longitudinal par-~ -
cial efectuada segén la linea central de un hofqo dé tan-
que y que muestra unz forma modificada;del Ainvento empiea-
do para aumentar la capacidad de¢ ifusién del vidrio delzhor-
no; ¥y ‘
Lg Fig. 72., es la seccién transversal e;ectdada

segln la linea /-7 de la Fig. 62.

’ Segln el presente 1nvento, se proporciona un pro-
cedlmlento de fundir #idrio en un horno de fundlcién de g

tipo de tangue conteniendo un bafio de vidrio fundldo, gue

Acomprende el situar selectivamente una regién en el ‘bafio

de corrientes tétﬁicas ascendentes de vidrio fundido, me=~
diante la aplica¢ién de calor exterior al bafio, y aplican-

do calor adicional en el interior de dicho bafio & la cita-

da rezién de-dorr éﬁtesitérmicas ascedentes.

El 1nvente proporclona tamblen un aparato para v1dr1j
fundldo, que comprende un horno de tipo de tanque que lleva
una caumara der:u516n en la que se introducen los-materlales
de la bornada daﬁvidrio ¥ que contiene un bafio de vidrioe
iundido; dispdéitivﬁ de‘calentamiento para dirigir el ca-
lor contra la_snperfiéié del bafio fundid6 ¥ materizles de

la hornada, para fundir los mismos y producir una regién

de corrientesfﬁefmicés,éscendentes de vidrio fundido, ¥y
dispositivo parg introducir el calor en la regidn de les
corrientes'térﬁiCas ascendentes debajo de la superficie
de la mismae

El invento consiste, ademas, en un horno para
vidrio de tipc de tanque que oontzene un bafio de vidrio
fundido y. en. el que el vidrio es sometido a fusidn g refi-
nacién en sonas suceszvas del horno, en comb1nac16n con

un dlapositlvo para ca”entar exteriormente el vidrio en
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la zons de fusién; eon el dispositive para calentar el vi-
drio en la zona dé:ref;nacién, vy con un dispositive de ca-
lentamiento del,électrbdo entre las zonas de fusibn y de
refinacién. | | - |

A.continﬁac;égjsé hace referencia a los plenos, y
mésfparticularmenta'é las Figs 12 y 2&¢ de los mismos,ven
que se muestra ﬁngqparte de un horno continuo de: tanque
(10) para el que;ﬁ§1 presenté.invento es especialemmste
conveniente y apropiade.

Be apregiééégisinrembargo, que el nuevo dispositive
de control y calentamiento que a8lli se expone, se puede’usar%?
también con otros materisles ademds del.vidrio, ¥y en hornbs
de fundicidn distintos del tipo continuo de tangue,

Dichos h@rnoa continuos comprenden generslmente

ﬂtecho (11), paredes lateraies (12),
paredes de extremea(15) ¥ parte inferior o suelo (14), todo

ello construido?can material refractsrio adecuado. Bl mate®

rial para la. prﬂdnccién de vidrio u nornada en bruto se in-

troduce en el extremo de cargs (15) del horno mediante un

mecanismo allmentador,(que no se ve), 'y cueda redu01do al

5

estado de fusién en la cdmara de fusidén (16), desde 1la cual
fluye a una'Céﬁara'de refiracidn (2ue no se ve) y ademis se

retira del extremo opuesto o de sslida del horno como ma-

£

TR

-

teriaal homogeneo.‘aung'e 1a cé a (16) se llama camara de

fusién, una parte 115 acc;on de refinacibn se efectua

también dentro de la misma.

'el vidrio gue fluyeven el mlsmo.

Como se hi iormente, los orifiches van dlspues—

105 &

largo de ambos ladosrdel norno (10),

£
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Yy en un horno de las csracteristicas descritas, se hallan
normalmente cfnco de dichos orificios. Para mayor claridad
en la descripcibn, se emplea el (17) para designar el pri-

mer oriiicio, y el (18) paras identificar el tercer orificio.

Cuando se alimenta el horno (10) con la hornada en

brutdo a través del extremo de carga (15) del mismo, se es-

K
yuic

tublecen temperaturas que variasn a todo lo iarzo de dicho

oo

horno y se crea un sitio en gue se condentra el caglor o re-
gibén de midkima temperatura generalmente en la posicién del -
orificio (18), tercer'orifiéio de un horno de cinco orifi-
Cios. Uebido a lés corrientes tﬁrmicas que fluyen.hécia de—
lante & hacia atrid s las 4reas relativamente mis ifrfas des—
de la lfnea del sitio en qué se concentre el calor, la éir-
culaeibn del vidrio se efectla de manersa que las materias
coupletzmente fundidas se mueven hacia delante, y la hornaf
da sin fundir se mueve hacia atris y se mantiene dectrb del
drea comprendida entre el tercer orificio y el extremo de
carga hasta que se funde por completo, después ée 1o cual
desciendeva la mass fundida'y Tinslisente es conducida hkacia
arriba y de slli passa a la cémars de rTetizscidn, Sin embar—
go, @ veces sucede qué las corrientes de convenceién no son
de megnitud suficiente pafa hacer circular adecuadamente la
mase fundida, con el resultado de que la hornsda sin fundir
pasa mds alld del tercer orificio o lugar en que se concen-
tra el calof y posteriormente aparecen la masa acabada co=
mo defecto. | *
Dicha circunstancia se evita aqui esencialmente
colocando un dispositivo gue acreciente o scelers 1a‘circu-
lacién del'vidrid sin alterar esencialménte las corcientes

térmicas noruales gque existen en el horno sin dicao dispo-

sitivo. BEn les Figs. 123 y:22., se ve un aparato narticular

adecuado parm: @ n, en las que se ilustran varios dispo-

sitivos sepa el’ control de la circulaeidn (19)
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‘rriente eléctrica“§£thue los electrodos (20} se mentienen

- en acoplamiento d? suaeclén mediante los CaSﬁUlllOS (22).

- 9986

que atraviesan elnsueld‘(l4) del horno (10) en pﬁﬁbvs'pra,
dtterminados dentro de la cduara de fusibén (16) y en hilera.
transversal entre»iaslpafedes laterales (12) de dicho hofno.'
Dichos d15p0$1t1ves a9) generalmente estén situados cén
preferencia en la’ llnea normal del sitio gn gue se concen—
tra el calor en el horno, o incluso liwerzmente detrds; en
otras palabras,. geaeralmente van colocados en hilerss o con—’é
tinas vertlcal en alineaclon veneral con el tercer orlllcmoif
(18) de un horno de clnco orificios.

El1 dlsposltivo para control de la circulacién (19).'ﬁ
que se muestra en‘una forma caracteristica del invento,
conprende varlos elagtrodos de forma de varilla &aO) asen—

tados en SOpOrteS (2&}:‘ue van en la parte inferior (14)

del horno y gque se mantlenen en posicidn fija generalmente

mediante caSqu1llos“(22), que tambidn sirven para sostener

un alambre de pasaw(a§) desde el origen adecuado de 1a co-

dichos casqulllos se pueden soltar cuando se desee para sus
tituir un.electrodo agotado 0 para hacer avanzar el electro-j
do en el baiio fundido, a medida que se gasba la porcign ex-
trema del mismo. Loé mismos electrodos pueden estar constis |
tuldos por cualQuiera de los materisles adecuados, como,
por ejeumplo, carbén, grafito, 0 por aleacidn de hierro y
cromo, platino o eleaciones de un meval raro, hierro for-
jado © acero; cobre,»niéuel, molibdeno o cinc.

Con 1la &istsicién del electrodo que se vg
en la fig. 22 se pueden emplear varias conexiones eléctri-
cas. Por ejemplo, los nueve electrodos que se muestrénAen
ells se pueden dividir en grﬁpgs de tres cada uno, y cads

grupo puedé ir—cdneeﬁgaoﬂq un hilo diferente desde el ori-

el electrddar CZE@; a la izquierda de 1a figursa,
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.electrodos en una fila que se extiende desde cada pared da-

puede ir conectado a un hilo 4 da un cable para corriente
trifiasica (25)+ Bl electrodo contiguo (25) va conectado al

hilo B del cable, y al electrodo siguiente (27) se le su~

2

S

SR

ministra por el hilo restante C del cable. Los electrodos
restantes (28 a 33) van consctados de torms semejante a los
hilos del cable. Los electrodos (28 y 31) estén. conectados
al hilo A, los electrodos (29 y 32) van conectados sl hilo
B, ¥ los lectrodos reSteﬁfes (30 y 32), van abasteci&os por
el hijo C. Con la conexibn eléctricy expaesta, lus electro-
dos adyécentes son abastecidos sienpre eléctricamente me~-
diante i'ases direrentes para que ung corrisente: eléctricas
pueds atrazveszr el vidriotfundido entre ellos, |
& Dispuesto-entre los elestrodos (20) y formando’
parte del dispositivo de control de lé circulscidn (19) se
hallen varios dispositivos de inyeccidn del medio gaseoso
(54), que van 001§cad953también en una hilera gue se extien-
de entre lss paredes latersles (12) del norno, generalmenﬁé
en linea con el tercer orificio (18). Los dispositivos de
inyeccibn (34) vwan separados bon preferencia, generslmente
equidists.ntes de los electrodos adyacentes (20), y pueden
estar constituidos por tubos metilicos de longitudes.ade—
cuzdas, que van abeuuradob dentro de 13 pared inferior (14)
del horno en lines con la superficie'superior del nmismo,
Vesde dichos dispositivos (24) se inyecta aire, sas y otros
ﬁedios, preferentemente a presidén. idemss, se pueden elegir
gases que tengan un efecto reductor, oxidambte o naubro.

& veces puede ser conveniente alterzr la dis 51-
cién alternada dnterlormunte descrita we los electrodos y

iy

dispositivos de 1nyecclén, poniendo un grapo separado de

teral del horno ha@la el inteeior una distancia Zeneralnen—

-

X ~terclo de la dncnura del tanque, y co-
s J

te de un cuarto

grie -de electrodos y en lineas con
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iellos, una hilera de dispositivos de inyecci i
Bn otras palabras, a veces puede ser pre.erible sustituir
los tres electrodos centr:les (Fig. 23) con dispotivos de
inyeccidn de aire y retirar o sustituir dichos disPositié,
vos fuera de los tres electrodos citzdos, con nuevos eléoé
trodos. Dichia disposicidn tendrié las ventajés de suminis-
trar mis calor al widrio relativamente mis frfo adyécentg
a las paredes laterales del horno, aumentando gl mismo tiem-
po la circulacién del mismo, y también de reducir un poco
la tempuratura de la wmasa de vidrio en la parte central del
horno, al mismo tiem.o que'aumente la circulacién de'dichp
vidrio en el mismo. |

BEn las Figé; 32, 4¢ y 52,, se ven formass modi~
ficadas del invento, ¥y eh ¢ianto 5 las dos primeras figuras
se veré que el dispositivo de control de la cirgulacién (z5)F
expuesto en las miswmas comprende un electrodo de forma de
varilla (36) apoyado en un s0porte.(57) y fijado al suelo
(1) del'horno (10) mediante un ¢ squillo (38) de las mis-
. .
corriente.eléctrica es suministrada g dicho electrodo por
un alambre de paso (39) sosfenido nor el casquillo (38).
SBeparados del electrodo (38) y dispuestos 5eneralmehte en
cireulo a su alrededor, ven varios tubos o dispositivos de
kinyeccién (40), de los que lUeds salir aife, gas,y-otrosﬁpééf
dios o combinaciones gaseosas. “Yada uno de Gichos tubos va
unidos a un tubo miltiple (41) conectado al orizen del mée—
dho gaseoso preferido. Los disﬁdsitivos de control compues—
tos (35) pre¢erentemente van separados en puntos predeterml
nados en una hllera ‘que se extiende entre las paredes late~
ralea de la c&mara de fusidén del horno, en elineacién ge-

neral con el tercer orificio de un horno de cinco orificoss
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.tubo y gue puede servir, sdemés, como dispositive de ajuste

bo de introduceidn de aire (48) para suministrar aire o gas

cibn centrsl sbierts (45)'de1 tubo (43), y en el contorne

‘del casquillo va un slambre de paso (49) conectado interior

que constituye una forma sdicional del inven o 1ilustrdde
la Fig. 52., comprende un tubo cilindrico hueco (43), cuyas |
paredes (44) forman el electrodo y la porcién central abier=

ta (45) del mmal constituye un dispositivo a través del que

puede inyectarse el médio,gaseoso. E1l tubo (43) esté monta—

do en la parte inferior (14) del horno (10) por medio-de un
soporte (46) de la misma construccién general que los sopor—i
tes (21 5 37), vy sostenldos pordicho soporte (46) va un cas-é

quillo (&#/), que lleva la corriente a las paredes K44) del

spaTa el movimientd hacia dentro y hacia fuera de dicho tu-

bo (43). En el exﬁiemo opuesto del casguillo (47) ve un tu-

a presifn u otras mezclas desde el origen adecuado a la por-f

mente a las paredes (44) de dicho tubo y exteriormente al
origen de la Qorrienfe.eléctrica. Para fabricar el tubo (45);
se pueden utiliza?{lbé materiales de electrodos de la com-~
posicidn anteriorménte descrita, y pueden emplearse varios
digpositivos de ajuS%e para compensar el gasgaSte del elec-
trodo. Los digpositivos de control (42) van dispuestos en
la parte inferiof!del horno-generalmente en las mismas po-
siciones Que los otros dispositivos anteriormente descritos
Los distintos dispositivos de control de circu-
lacibén y de aumento de calentamiento,rsegﬁn se ha descrito
anteriormente y se s ilqstraﬁo en los planos que se acom-
pafisn, tiene un modo de funcionamiento que eg el mismo esen=
cialhente-paré todas las tformas del invento. A medida que
se aplica la‘coggggntefa‘lbs électrodos (20 6 %6), 0 a lés

paredes (44) de,ie;' mbas (4%) y al mismo tiempo gue hace

sallr el medlo ﬂaseevm_de 1os amsp051t1vos de 1nyecclén

(34 o 40), o de la porclég central ablerta (45) de los tu-
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bos (43), hace moverse la masa de vidrio fundido en u
que rodea el dispositivo de circulacién, generalmente en
direccidn oircular a los mismos. Sspecificamente, los elec-
trodos imprimen mds calor localizado a3l pasar una corriente
eléctrica a través del vidrio intermedio, gue es aalent:
por resistencia hasta‘un-a.temperafura'més,elevada medis
el paso de la‘corriente QUe lo atraviess. “ste calor adi-
cional crea corréentes térmicas de convenbién, qué compler
ments las corrientes térmicas creacas normalmente. Como re&
sultado de este aumento en la magnitud de las corrientes ent
el bafio fundido, el vidrio fundido por completo, menos den-
so, se mueve hacia delante, y simultineamente, en esencia,
1s hornada sin fundir que permanece en la superficie del
bafio fundido se mueve hacia atrds de la regidn del sitio
en que se concentra el calor ¥ estd sometida continuamente
a la temperatura més elevada de esta éreas, hasta que se
funde y desciende a ls masa fundida, después de locual pa-
sz de la regibn del tengue relativamente més caliente.

Eq la Fig. l2,., las fléchas indican 1la corriepte continuag
de la hornada y del vidrio fundido.

Al mismo tiempo que:me aplica el calor medisnde
los electrodos, el aire cbmprimido o gas a presién u otros
medios similares fluyen hacia arribas en la masa de vidrio
desde los dispositivos o tubos de inyeccidn pars suminis-
trar nuevas adiciones mecdnicas a l=zs corrientes térmicas
existentes. El;aifglu otra sustancia gaseosa forwa burbu-
Jjas que se‘introdééeﬁ en el vidrio, y a medida que Se ele~
van dichas burbujas, se efectlia un movimiento del vidrio
que rodea directamente las burbujas. Normalmente, las ci-
tadas burbujas Qontiﬁuarian ascendiendo inmediatamente a
la superficie; §i§'éﬁbargo, debido 2 las corrientes de
conveccidn adiﬁie@ales originadas por los efectos de célen—

tamiento del

odo, las burbujas se mueven generalmente
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_tremos de dicha parte interior por una psred extrema (55)

en las direcdiyhés-de dichas corrientes de conveccién y mue<
veﬁ el vidrioviﬁpulsadd por lags burbujas en las mismas di-
recciones generzles. Sin embargo, como el efecto‘de enfrig—
miento del medio‘géseoso es mayor que el desplazamientovpprf
el efecto debpal%gtamiento creado por el paso de-uba*cé#%p
te eléctrica a trevés del vidrio fundido entre los oles
dos, hay una pequefia prababilidad de gque el vidrio sea e
friado en el &rea Quééfodea los chorros de gas. &si que las
desventajas de enfriamiento por los dispositivos de gas,
y la desventaja de impotencia para obtener la ciréblaéiéh
méxima deseada mediante electrodos tan solo, se hah~elimi—
nado generalmente aguf por completo mediénte el empleo si-
multaneo localizado de gas y calor, como suplemento a;las
.corrientés térmicas normales, sin disminuir la’efectiv%dad
esencial de lgs migmas. - ‘

La modificacibén del invento que se ve en las Figs, |
62y 7é.,'sé ha ideado principalmente para aumentar la éa- 
pécida&‘de fusidén de un crisol regenmerativo de tipb corrien-
te, semejante al tanque &50) Fig. 62, que e@s del tipo usado
generalmente para la produccién de hojas o plecasvdevvidrio.f
El tanque (50) es generalmente rectangular en secéi6n trans-
versal, y tiene una paréd inferior (51), paredes laterales
opuestas verticaleé (52) y un techo abovedado (53%). La par-

te interior (54) del tanque, 8l estar determinédos los ex~

¥y por un arco suspendido (56),se calienta por medio de lla-
mas due brotan transversalmente de una parte a otra del tan
que desde hna.serie de cinco orificios (57) dispuestos en
cada una de las paredes laterales del tauque y unos ‘frente

a otros. Al fundir el vidrio mediante dicho sistema regene-

rativo de iuego ab
tangque (53) Hax

vez irradia

etp; las llamas calientem el techo del

erle incandescente, y el techo a su

‘ci§ abajo, a la superficie (58) de
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cada lado del tanque es encendido a mayor velocidad de emi-

un bafio de vidrio fundide (59) contenido’dehfro del tang
Bl calentamientq del'béﬁo de vidrio debajo de'la
superficie superior del mlsmo, se realiza principalmente

por medio de radlaclon_ pues el vidrio, incluso cuando

estd fundido, es mal conductor del calor ys por tant&
secibn de las llamasreﬁ‘si misma s8lo calienta eficazﬁe‘
1a supeficierinmediata del bafio. |

En pocas paiabras, segﬁn esta forma baracferisti-,f
ca del invento, el sitio en que se concentra el calor se
coloca selectivamente eh la repgibén deseada del vidrio fundiﬁ

do mediante el encendido adecuado del horno, y luego se ca- v

lienta por resistencia el vidrio en dicha regibn, con lo
cual aumenta la gapacidgd de fusién del tané&e.
An§logemente al modelo del invento qué se‘ve en
las figs 12 & 2a., el sitio en que se concentra el calorx
(D) del tanque (50) puede ir colocado generalmente en 1f-
nea con el orificio intermedio o tercero (60), controlaido
el volumen de las llahaskque brotan de lcs respectivos ori-
ficios (57) del hornb. En otres palabras, los orificies
lanzarén las llamas de forma que el techo del horno sobre
el sitio en que se concentra el Ealor (Q)esté.relativémeh-
te mds caliente que las restantes partes del techo y, debi-
do a la trayectoria transversal de las llamas dentro del

tanque, especialmente si el orificio intermedio (60) de

sién de caior que pos restantes orificios, gueda constitui-~
de un area transvéersal de‘gréh incandescencia en el techo
generalmente. a trevés de tode la anchura del tanque y di-
rectamente sbﬁre ﬁna régi6h transversal limitada del bafio,
que Iuego resultaﬂei'Sitip en que se concentra el calor.

BEsta area transvewsal del techo irradis el calor hacias aba-

jo, al’ bano, §'Bu$tanclalmente una regién de'coex—
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vento, el vidrio fundido que constituye las corrientes tér-

tensidén de corrientes térmicas ascendentes apuestas que
constltuyen el sitio en que se concentra el calor (D).

Begén se ha citado anteriormente, como el vidrio
estd ys al maximo de caliente en ei §rea D, se expande ¥
es menos denso que el vidrio de las dreas a cada ladb del
sitio en que se concentra el calor. Por consiguiente, el
vidrio fundido tiende a fluir descendiendo desde el sitio
en que se concentra el calor a las 4reas més frias a cada
lado del mismo. bas flechas de trazos a lo largo de la su-
perficie del bafio de la Fig. Gé., indican las corrientes
térmicas de viario,furdido que fluyen hacia atrds, hacia.
el extremo de carga o entrada (61) del tangue, y las fle-
chas llznas a lo iargd'de la supefficie muestran las co-
rrientes térmicas—que sé'dirigen hacia el extremo de des-
carga del tanque y en la direccidn del "arfastre" en el
bafio, debido a la descarga de vidrio del mismo.

Segln esta forma de llevar a la practica el in-

micas, en la regibn del sitio en que se concentra el calpr
situado selectivamente, se calienta pofjresistencia hasta
una temperatura mésrele&ads, con lo gque gumenta la capaci-
dad de fusidn del tanqpe‘y~al mismo tiempo se mantienen
las corrientes térmicas en su trayectoria normal.

Bl dispositivo para calentar por resistencia el vi
drio comprende varios elebt;odos verticales separados (627,
qite sobresalen de la pared inferior del tanque y se extien-
den hacia arriba un trecho limitado en el bafio de vidrie.
fundido. Como se ve en la Fig. 728., dichos electrodos puede
ser del tipo que se aprecia en la Fig, 2a., y van sepzrados
en llnea transversal, que . generalmente atraviesa ls anchu—

ra del tanque ent

las parades laterales y dentro de 1ls
regibn (2) dﬁi 83 "fénggae se concentra el calor y rodea-

dos por ella den emplear varias disposiciones de
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restantes (68 y 63) son abastecidos por el tercer hilo del

: _-;18- - 298 5

conductores de: electrodos pars efectuar el calentam Bnto
por resistencia del vidrio mediante el efecto Joule, y el

sistems eléctrico gque se ve en: la ﬂig;~7§,,,ilustra_tan so-
lo unaforma que seﬁpuedeAeﬁplear. Como se puede obéef?ar,‘
el electrodo del extremo (63), a le izquierds de la fignfaf
y el electrodo (64) ihmediatamente a la derecha de la_lié k
nea central del_tanqﬁe, vaen abastecidos mediante un hile”
(4) de un cable (65) cénectado al 6rigen de una corriente
alterna trifésica. Los electrodos (66 y 67) adyacentes y
a la derecha de los'eleétrodos (63 y 64), van conectados

al segundo hilo (B) del ceble (65), y Zos dos electrodos

cable (C) .

Cuando se introduce en el tangue una carga (70)
de materia prima para la fabricaciép‘de vidrio a través de
la entrada (61) del mismo, la carga, debido a la presién
ejercida por cargas, sucesivas, es impulsada hacia delante
en %l interior del tanqee o céuara de fusidn (54) para ser
expuesta a las llamas procedentes de los porificios (57),
al calor rgdiante dirigido hacia abaao desde el techo del
tanque. Esta accidn de calentamiento superior que iunde y
Berrite la hornads esti cbmplementada mediante las corrien-
tes térmicas (flecuas de trazos) dirigidas hacia atréslde
vidrio fundido, que ohran sobre las porciones de las horna-
da bajo la superficie del bafio. Se 8precisri ficilmente que
sk se mantiene relativamente constante el calentamiento si~
perior del baﬁo,‘en cuanto afecta a la energis térmica de
arriba al tangue, se puede aumentar la capacidad de fusién
del tanqueé., auméntando la temperatura del vidrio contenido
dentro de lss corrientes térmlcas en movimiento, que se po-
sen en contacto con los~materlales de la hornada que se van

a fundir,

sseribir més adecuadamente el proce-
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 poreién (72) situada a la derecha del sitio en que

‘en lsa reg16n~d 1

¥ a través del v

- cia, deépués'dé?calentarge-por resistencia, el vidrio com-

' se aproxima a la superflcle, absorbe mas calor radlante

trada.- Al ponerse ‘en- cantacto con la.por.cibn de la. carga

' frlan, ye qué ae de las 'mismas ciertas cantidad

comprendida entre ls entrada y el sitio en QUe'se concen-

tra el caloij(fig. 6@; se considerari zona de fusién, y.1

centra el calor, se consideriracmena de refinacién.\Como
se sabe muy’bien‘en esta técnica,rla zona de fusién es la
parte del tanQﬁe en que se efectia la fusidén de la horhaag
de vidrio,yla zona de refinaeidn es la parte del tanque en
que se eliminan los granos y burbujas debidos a ;a'accién,
de la fusién "

De éégerdorcon el procedimiénto del invento, el vi"fj

drio fundido éomprenﬁido dentro de las corrientes térmicas

ascendentes en la zona de fusién se calienta por resisten-

cia antes degéqs, Legiie & la superficie del bafio de vidrio,
qfén que se concentra el calor, median~§
te cbrrienteéﬁb cas gue pasan entre los electrodos (62,
funﬁdo.-_ '

Camo se ve en 1as Figs. 62 y 72., 10s electrodos

van situados_en las capas inferiores del bafio. En consecuen-i

prendido dentro‘,e 1 ,arrientes termicas, Tiene mayor ten

dencla a elevarse hncla la superficie del bafio.

A medlda queel vidrio calentado por re31stencla

desde la reslén del teehe dlrectamente sobre el s1t10 en

i
B

que gse concentra el calor, y gl llegar a la sunerf1c1e:y,
moverse hacla atrés, hacla la entrada, el vidrio comprendl-
do. dentro de 1as corrlentes es calentado, ademas por las

llamas precedentes de los OrlfIClOS més pr6x1mos a la en—

”del baﬁo, estas corrientes se en- |

de calur a;horhada; Despues de enfriarse aéi;
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las corrientes térmicas descienden nscia la parte 1nfér10r
del tangue y ayudadas por el arrastre" en el bafio, fluyen
a lo largo de la parte inferior (51) del tangue hacia el si-
tio en que se concentra el calor (D). Despues de entrar em -
la regidn del sitiogen‘que_se concentra el’célor, el Vi&f7b;
comprendido dentro de'lés‘corrientes es arrastrado nuevamen-
te hacia arriba y se calienta por resistencia otra vez ue-

diante losvelectrodos antes de moverse hacia atrds para re-
petir el c1clo de la corriente. Se comprendera, nataralmen—

te, que debido al arrastre en el ta,y » Cilerta prqpv'z

del vidrio comnrendldo eng% ’orrlenﬁes tirmicas on=

tes serd arrastrada hacia .nte, en lz superficie delhbl-"
o, y sobre los electroéo‘ ,2) pard unirse con las capas
auperlores de vidrio fundido en la zona de refinacién. Como
la porclén arrastrada hacia aelante estd a elevada tempera-
tura'debido & que atraviesa el sitio en que se concentra el
calor y a qué se na calentado por resistencia en el mismo,
la refinacién del vidrio dentro de la zona de refinzacién
se efectuari mis rédpidamente.

Al pasar a;lo largo de la-superficie de la zona

de refinmacién, el vidrio fundido arr-strado hacia delante
desie la zona de fusibn se calienta, ademds, por las llauas

de los dos orificios (57) sobre el sitio en jue se concentra

el calor, y también por 8l calor radisnte dirizido nacia aba-

Jjo desde el techo del tanque en 1a zons de refinacidn.
Desde la zona de refinacidn, ¢l vidrio més calien-
te uontiﬁua'a lbilargo ae la superiicie del oafio a través de
ls zona acondicieﬁamiento del horno (gue no se ve) y BuBta
el punto de sague del horno. Bl vidrio 1Me vuelve desde el
punto de saque: se mueve 8 lo largo de 1z parte inferior del

tanque y vuelve a entiar en Ld zona de refinacidn,

v
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Como la zona de fusidn y la zona de refinacién

tanque tienen una pared inferior (51) comln, el vidiro que-

fluye hacia el sitio en que se concentra el calor en la zo-

na de refinacibén (flechas llenas) choca con el vidrio que

5 fluye hacia el sitio en que se concentra el

na de fusién (flechas de trazos), y las dos corrientes &

unen:sn el sitio en gue se concentra el calor y son arras-—

tradas haciz arribs entre los electrodos (62) para ser cakel
lentadas por rééistencia. De esta forma, el vidrio que vueld
Sl 10 .= ve g circular en la zona de refinacidn se eleva generalmen~
te a la misma temperatura que la porcidn de vidrio que en-

tra en la zona de refinacidn desde la zona de fusibn, a lo

largo de la superficie de lz misuma,
Probablemente, uno de los més ventajosos empleos
15.— de la moditicacién del inverto se reslizz en 1z pro&uccién
de vidrio absorbentes del calor por ejemplo en los que se
utilizan en la fabricacidén de parabriéas de autombévil. Es-
tetipo de vidrio, debido & su contenido en hierro relativa-
mente alto (gproximadamente el 0,50 % de Fer05) absorbe el
20 o= calor radiante. Cuando se hallé en estado fundido en un hoz

no de tengue, el calor radisnte dirigido hacia zbajo desde

el techo del mismo, no penetra ficilmente hasta las capas

inferiores del vidrio inmediatas a la parte inferior del

tanque. A1 fundirse un tipo de widrio abscrbente dgl czlor
25.~ en un tamqﬁe del tipo Quess aprecis en ias Figs 63 &’72.,

v medisnte el procedimiento del irvento, el suwmento.de la

temperature de las corrientes térmicas sscendentes debido

al calentamiento por resistencia de las mismss, es mayor
si se compara con ls temperaturs del vidrio corriente.

30 o= Aunque se muestran varios electrodos (52), puede

efectuarse satisfactorismente el procedimiento del inven—

to con s0lo.-dos: 0dos. Por ejemplo, pucden ir dispues—

tos solament odos extremos (63 y 69) en 1a parte
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invencién recaeri sobre las siguientes reivindicaciones:

- vidrio, earacterizado porque se verifica en un horno de fum

.en rorma de llamas dirigidas a travée de la superiicie del

inferior del tangue y que pase ent%e 108 mismos u
te eléctrica. O bién puede emplezrse los slectros g§§y 67)
pars éfectuarvelrcalenfamiento por resistendia.

Anteriormente se menciond gue el sitio egfgge]i
se concentra el calor del tanjue mostrado en 1a Fig. 6@;,%
podria colocarse selectivamente frente al tercer orificio:
de.culentamiento (59) y que los electrodos (52) i#fsnn in-
sertados entonces en el tanque generalments en liéea con
éicho orificioc. Hn caso de gque fuese conveniente situar'é1 £
sitio en guese concentra el caleor irente al cuarto, o so~
gundo desde el dltimo oriTicio a conter desde la entrads,
es evidente gue lcs electrodos (62) irisn colocados enton-—
ces en lines transversal frente »l cuarto oriricio.

NOTA

En resumen, la presente solicitud de Patente de

l2.~ Procedimiento y aparato para la fundicién de

]

aiciéﬁu%&e tipo dé tanque, que contiene un oéﬁo de vidrio
fundido, ¥ comprénde la colocacifn selectivamente de una
regién en el baﬁo;de corrientes btérmicas ascendentes de
vidrio fundido ﬁé&iante,la aplicaciénrde calor exterior
al bafio, ¥y aplicagdb'calor adicional interiormente de di-
cho bafio & la cltada regibn de cérrientes térmicas ascen-
dentes.

28.- Procedimiento prérato, segdn la reivindica-

cidn 2., caracterizado porque el calor exterior se 3plica

bafio.

| , 5§.~‘3ppqedimieﬁto y apsrato, segdn las reivin-
dicaciones 12 y éﬁg;,caracterizado porgue el calor adicio-
nal se splica me Wnte 9alentamiento oor resistencia del

vidrio fundidg
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58., caracterizado porgue el gas es introducido en puntos se-

23—

42 .~ Pricedimiento y apazato, segin cualquiera de
reivindicaciones anteriores caracterizado porjue el calor adi |
cional se aplica'transversaimente g través de la regidn de

corrientes térmicas ascendentes. |

5a.~ frocedimiento j aparato,'segﬁncualquiera de las
reivindicaciones anteriores caracterizado porque el,gas esr
introducido en la'regién de corrientes térmicas'éSCendéntes.

6= o= Procedimiento y apsrato, sezdn 1la reivindicacidn

parados transvefsa;menté:dentro de 1s rezidn de corrientes
térmicas ascendentess

7 o Procedimiento'y aparato, -segln las reivindicacio-
nes 58 o 62., caracterizado porgue el zas es introducido en
el baﬁb simulténeguente con la splicacidn de calor interno
a dicho bafios |

82 .~ Procedimiento y aparato, carscterizado porgue se
realizs en un horno de fundicién de tipo de tanque, que con-
tiene un bafio de vidrio fundido, gque comprende la colocaciédn
selectivamente de uha regiéq;en el4baﬁo de corriéntes t4rmi-
cas sscendentes de vidrio fundido, y ia introducéidn de un
gas en dicha regifn de corrientes térmicas ascendentes.

9a,.,- Procedimiento y aparato,, carzcterizado porgae
comprendé un horno de tipo de tangue, gque tiene una céncra
de {usidbn en la que se introducen los msterisles de la hor-
nada de vidrio y que contiéne un bafio de vidrio fundido;
dispositivo de caléntamtinto para dirigir el calor contrs la
superficie del bafio y materiddeés dJde la hppnada parz fundir
los mismos y producir una regidn de corrientes térmicas as- -
cendenteé de vid:io fundide, y dispositivo para introducir
el calor en la regidn de corrientes térmicas ascendentes be-

Jo la superficie de lea misma.
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cacibn 10&., caracterizado porque el dispositiwo para el

térmicas ascendentes.

v o 228 532
el calor en ‘la regifn de corrientes térmicas ascendentes
comprende digpositivo para celentar por resistencia el vi-
drio.

113 .~ Ppocedimiento vy apsrato, segdn ls reiﬁiéﬁi*[:

calentamiento por resistencis del vidrio comprende electro-i {

dos separados colocados dentro de la regibn de corrientes

123 ,~ Procedimiento y aparato, segin la reivin&ica—.
cién 118,, caracterizado porque los electrodos ss extien-
den hacia arriba a trzvés de la parte inferior del horno.

15é;— €pocedimiento y apsrato, sesin las reividdi-
caciones 112 o l2a., caracterizado porque los electrodos
van separados transversalmente entre si generzlmente a tras—
vés de toda la anchura del horno.

142 o= ‘rocedimignto y aparato, segin lss reivindie
caciones 92 aﬁlié., caracterizado porque va colocado un
dispositivo para"intréducir un gas en la regidn de corrien-
tes térmicas ascendentes de vidrio fundido. :

152 .~ Procedimiento y aparato, eerdnterizado porque
lleva un horno para vidrio de tipo de tanque, que contiene
un bafio de vidrio fundido y en el que el vidrio es someti-
do a fusidén y refinacidn en zonas sucesivas del horno, én
combinacién con un dispesitivo parz calentar exteriormnente

el vidrio en.la zona de quién; dispositivo pars el calen-

tamiento del vidrio en la zons de retfinacidén y dispositivo |
de calentamiento del electrodo entre las zonas de iTusidn
vy refinacidn. ‘
162.~ Frocedimiento ya3parato, segin 1s reivindi-
cacifn-152., caracterizado porque el dispositivo de calén-
tamiento pars las zonas de fusifn y refinacidn hace pasar
las 1laﬁas;§”%rldé§~r
178,

del bafio de vidrio fundido.
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caciones 15%& y Lﬁﬁ‘.vcéracterizado porque'éh el horﬁo
fundicidp de vidrib que contiene un bafio de vidrio fundi-
do se dispone un dispositivo de calentamiento del electro—‘
do paras hacer pasar un; corriente eléctrica a través de uns
parte de diého hafio, inclhyendo dicio di§pQSitivojd§ ¢§i§;
tamiento un eleétrodq gque tiene una abertura en el ﬁiéﬁé;,.
¥ dispositivo para introducir gas attravés de dichababahﬁﬁe;
ra en el bafio de vidrio fundido.

182 .~ “rocedimiento y aparato, segin la reivindi-
cacién 175.,”car§cterizado porqugugl'horno de fundicién de
vidrio, el electrodo se extiende hacia arriba a través de
la parte inferior del horno y llevs lagaberﬁure extendién~
dose et el sentido del eje a través del mismo y que se co-
mupnica con el vidrio fuhdido en el extremo superior del
electrodo. | _

- 198 ¢~ PROGEDIM&[ENTO ‘Y APARATO PARA LA FUNDICION
D& VIDRIO. =~ S ' ‘

BSegln se describe én ld presente memoria gge

80la cara y dibujos. _
Madrid a  4i@ WAY:
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