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Este invento se refiere a un procedimiento e ins­

talación para la fuBAición del vidrio, y mas particularmen­
te a hornos de vidrio que llevan un dispositivo mecánico de 
dirección que actúa en cooperación con un dispositivo de ca­
lentamiento eléctrico.

En la manufactura del vidrio, especialmente en 
hornos para fusión de tipo regenerativo, los materiales de 
la hornada se introducen generalmente en un extremo del hor­
no y se calientan por contacto con el vidrio fundido conte­
nido en el mismo y por las llamas que brotan da los orifi­
cios de calentar del horno.

El vidrio se mantiene en estado fundido por las 
llamas, y se retira del horno por el otro extremo para ser 
empleado en la fabricación de productos de vidrio. En el 
proceso para la manufactura continua de artículos de vidrio, 
es importante asegurar suficientemente la mezcla de los ma­
teriales del vidrio, para que el vidrio que se retira ya 
acabado sea una masa homogénea de composición esencialmen­
te constante. Como la densidad del vidrio varia con la tem­
peratura hay una circulación continua de vidrio en el tan­
que originada por las corrientes de convección producidas 
en el área de calentamiento. Los materiales mal refinados 
tienen tendencia a fluir en la parte superior de la horna­
da desde la zona de fusión hasta la zona de descarga, mien­
tras que el vidrio refinado tiende a fluir a lo largo de la 
parte inferior del horno retrocediendo a la zona de fusión. 
Con objeto de proporcionar la circulación necesaria en las 
procedimientos de técnica anterior, frecuentemente es nece­
sario aplicar una cantidad excesiva de calor en la zona de 
calentamiento y mantener una temperatura elevada durante 
un periodo de tiempo excesivo.

Por Lo tanto, una finalidad de este invento
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es proporcionar un procedimiento y aparato para fundir vi­
drio en un horno de fusión de vidrio de tipo de tanque, que 
tiene una pared de puente sumergida en el mismo, que produ­
ce la mezcla perfeccionada del vidrio fundido y aumente tam­
bién la capacidad de fusión del vidrio del tanque.

Otro fin del invento es proporcionar un procedi­
miento de fundir vidrio en un horno para fusión de vidrio 
de tipo de tanque, que lleva una pared de puente sumergida 
en el mismo, en que el calor, tanto interior como exterior 
se aplica al vidrio, fundido junto a la pared del puente.

Otro objeto de este invento es proporcionar un 
horno para fundir vidrio, que tiene una pared de puente su­
mergida y un dispositivo de calentamiento colocado junto a 
la pared de puente para producir corrientes de convección 
en el vidrio fundido en la región óptima a lo largo del 
trayecto de la corriente de vidrio, y también para favore­
cer la capacidad de fusión del horno.

4 continuación se hace referencia a los planos 
que se acompañan.

La Fig. 1¿., es una sección vertical a través de 
un horno de este invento, que ilustra en particular la po­
sición de los electrodos y de la pared de puente sumergi­
da .

La Fig. 2f., muestra el alzado en sección efec­
tuado según la línea 2-2 de la Fig. qa.

La Fig. 3-*) representa la sección longitudi­
nal según la línea central de un cristal de fusión que re­
presenta una forma modificada del invento; y

La Fig. 4^., se ve una sección transversal 
efectuada según la línea 4-4 de la Fig. 33.

Según el presente invento, se proporciona un 
procedimiento de fusión de vidrio en un horno para fundir 
vidrio de tipo de tanque, que contiene un baño de vidrio
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fundido y que lleva una pared de puente sumergida en el mis­
mo, sobre la que fluye el vidrio fundido, que comprende la 
aplicación., de calor concentrado al vidrio fundido inmedia­
tamente adyacente a la pared depuente para crear una regióh 
de corriente térmica ascendentes de vidrio fundido en el 
baño a lo largo de un lado de dichg^ared de puente.

El invento proporciona también un horno en que el 
vidrio es sometido a fusión y refinación en zona sucesivas 
del horno separadas por una pared de puente sumergida; un 
dispositivo para calentar el vidrio en la zona de fusión; 
un dispositivo para calentar el vidrio en la zona de refi­
nación, y un dispositivo para calentar el electrodo enhoca­

do junto a la pared de puente y rodeado por el vidrio fun­
dido para calentar interiormente el vidrio fundido inmedia­
to a dicha pared de puente.

En las Figs 13 y 23., se muestra un horno designa­
do en general con (10). El horno tiene una parte inferior 
(11) y paredes laterales (12 y 13)* La parte inferior (11) 
y las paredes laterales (12 y 13) forman un canal alargado 
a través del cual fluye el vidrio fundido. Para retener el 
vidrio en el homo en el panto de entrada del material de 
la hornada , va colocada la pared extrema (14). Los mate­
riales de la hornada son introducidos en el horno por el 
punto (15), y el vidrio fundido se retira por el otro ex­
tremo del horno (que no se ve). El horno está cerrado con 
un techo (16) que lleva una pared extrema (17) y paredes 
laterales (18 'y 19), que tienen orificios de calentar (20 
y 21) y otros (que no/áe ven) dispuestos en toda su longi - 
tud, a través de los cuales brotas llamas para calentar el 
interior del horno.

Una pared de puente, indicada en general con 
(22), va unida a la parte inferior (11) del horno y se ex-
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tiende entre las paredes (12 y 13). La pared de puente (22) 
tiene una pared posterior (23), que gira hacia el curso de 
la corriente de vidrio, una pared anterior (24) y una pared 
horizontal o suelo (25). La pared (23) forma un ángulo ob­
tuso con el suelo del horno (11) y es esencialmente perpen— 
dicularnarlas paredes del horno (12 yl3). La pared (23) lle­
va una serie de electrodos (designados con los números 26 y 
38) que sobresalen de la misma. Todos los electrodos son 
esencialmente perpendiculares a la pared (23) y, en conse­
cuencia, van en posición oblicua. Cada electrodo está unido 
a la pared (23) por medios de fijación corrientes (39). Van 
colocados medios conductores (que no se ven) para extender­
se por la pared (23), proporcionando así la conexión de ca­
da uno de los electrodos (26 a 38) con alambres.de paso apro. 
piados.

La energía eléctrica puede ser corriente continua 
o corriente alterna bifásica con los dos alambres de paso 
bifurcándose para conectar con electrodos alternos. Prefe­
rentemente, se emplea una corriente alterna trifásica, con 
alambres que pueden designarse como A, B y C. Los elestro- 
dos "26, 29) 32, 35 y 38) están conectados con el alambre 
A; los electrodos (27, 30, 33 y 36) van conectados con el 
alambre de paso B, y los electrodos (28, 31, 34 y 37) van 
conectados al alambre de paso C. Cuando están conectados 
de esta manera, los hambres de paso B y C conducen la co­
rriente a ciatro electrodos, cada uno de los cuales es ad­
yacente a dos electrodos abastecidos por la corriente de 
los otros dos alambres de paso. El alambre de paso A está 
conectado a los tres electrodos intermedios dichos y a los 
dos electrodos extremos, uno de los cuales es adyacente a 
un electrodo abastecido por la corriente del alambre de pa­
so B y el otro, adyacente a un electrodo abastecido por la
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corriente del alambre de paso G. Esta disposición propir— 
ciona un equilibrio eléctrico apropiado para mayor acono— 
mía, pues la corriente eléctrica pasa a través del vidrio 
fundido entre los electrodos y calienta el vidrio median­
te el efecto Joule. Se pueden emplear otros procedimientos 
para colocar los electrodos y para instalar alambres en 
los mismos, y se pueden lograr circuitos equilibrados va- 

ici superficie expuesta de cada uno de los distintos 
electrodos. Si se desea, los electrodos extremos (26 y38) 
pueden ir empotrados en las paredes del horno (12 y 13%, 
de forma que cada uno lleve expuesta la mitad de su área 
normal.

En general, el espacio comprendido entre dos eleg 
¡trodos adyacentes cualquiera, es considerablemente mayor 
que el diámetro de los mismos electrodos. Esto permite un 
paso más uniforme de la corriente eléctrica desde las di­
ferentes áreas de las superficies del electrodo, haciendo 
así que la corriente eléctrica pase a través de un volumen 
mayor de vidrio fundido. Los electrodos van colocados de 
modo que sus superficies de conducción estén completamente 
sumergidas en el vidrio fundido.

De acuerdo con lá práctica de este invento, el 
v drio alcanza su temperatura más elevada en las superfi­
cies del electrodo. Con objeto de impedir las temperaturas 
excesivas en dichas superficies, lo que causaría daños a 
los electrodos, es conveniente hacer que la corriente de 
vidrio pase las superficies del electrodo a una velocidad 
relativamente alta, -̂ a velocidad de la corriente de vidrio 
fuera de los electrodos está determinada por la combina­
ción de las corrientes de convección y el efecto de la 
pared de puente obstructora. El componente vertical de ve­
locidad aumentada proporciona mejor mezcla del vidrio y
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una distribución más uniforme del calor a través de la masa 
de vidrio.

La cantidad de vidrio que pasa entre los electro­
dos es mayor que la cantidad de vidrio que pasa sobre el 
suelo (25) de la pared de puente (22). En consecuencia, 
algo de este vidrio vuelve a circular hacia el extremo de 
alimentación del.horno a lo largo de las superficies supe­
riores del vidrio. Este material de vidrio se pone en con­
tacto con vidrio parcialmente fundido y materias primas de 
la hornada haciendo que se fundan y fluyan a lo largo de 
la parte inferior (11) del horno en estado fundido en par­
te. "Odiante este disposición, todo el vidrio fluye a trai? 
vés de la zona de calentamiento y se impide que el vidrio 
parcialmente fundido fluya sobre la pared de puente. Esto 
proporciona un vidrio fundido homogéneo, que tiene un tanto 
por ciento de ingredientes relativamente constante, segón 
se determina por el tanto por ciento relativo en el mate­
rial de la hornada. Dicha disposición proporciona una dis­
tribución más uniforme del calor, de lorma que no es nece­
sario calentar el vidrio hasta une temperatura tan elevada 
en la zona de calentamiento como se requería hasta ahora. 
Esto proporciona una reducción en las pérdidas de calor y 
un ahorro en el gasto de energía necesaria.

La modificación del invento que se expone en las 
figuras 33 y 43 está ideada principalmente para fomentar 
la capacidad de fusión de un crisol de fusión regenerativo 
de tipo corriente similar al tanque (40), que es áál tipo 
usado generalmente para la producción de hojas o placas 
de vidrio. El tanque (40) es generalmente rectangular en 
sección transversal y tiene une pared inferior (41), pa­
redes laterales verticales opuestas (42) y un techo above­
dado (4p). La parte interior (44) del tanque, estando de-
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terminados los extremos de dicha parte interior por una 
pared extrema (45) y un arco móvil suspendido (46), se
calienta por medio de llamas que brotan transversalmen­
te de una parte a otra del tanque desde una serie de cin­
co oriíicios (47) colocados en cada una de las paredes 
laterales del tanque (42) y dispuestos unos frente 3 e
otros.

Les mateiies primas de ia hornada se introdu­
cen en el tanque por una entrada (45) en la superficie 
(4f) de un baño íundido de vidrio (50) contenido en el 
mismo, y mientras están dentro de la cámara (44), la hor­
nada en bruto y el vidrio están sometidos a la acción de 
las llamas que brotan de los orificios (47), que calien­
tan el techo del tanque hasta la incadescencia, y el te­
cho, a su vez, irradia el calor hacia abajo, a los mate­
riales de le, hornada y al vidrio fundido, que se calien­
ta mejor en profundidad por radiación.

nn resumen, según dicha forma representativa 
del invento, una pared de presa o de puente sumergida 
(51)) que lleva electrodos (52) colocados en la misma, 
va situada en la pared inferior (41) del tanuue y se ex­
tiende transversalmente a su través para juntarse con 
fas paredes laterales L42), siendo encendidos selecti­
vamente los oriiicios (47) del horno para crear un sitio 
o región (D) en que se concentra el calor, de corrientes 
térmicas ascendentes de vidrio fundido en una porción 
del bafio o.e vidrio que esta sobre is pared de puente, 
y el vidrio fundido en las corrientes térmicas es calen­
tado por resistencia mediante los electrodos. Por ejem­
plo, la pared de puente (51), como se ve en la Fifí. 33, 
y el sitio en que se concentra el calor (D) puede ir si­
tuado frente al tercer orificio (33)de la serie de cin­
co o r i f i c io s  (AL?) coloca nos en 1-<-as pareae. la te ra le s  del
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tanque. 11 sitio en que se concentra el calor en el tanate 
que, que determina, en realidad, el punto de temperatura 
mis elevada del baño, se puede colocar selectivamente co­
mo se desee, ror ejemplo, se puede colocar qeneralmente 
en línea con el orificio medio o tercero (53) y en la re­
gión del baño que rodea Is pared de puente, controlando 
el volumen de llamas que brotan, de los respectivos orifi­
cios del horno. En otras palabras, les orificios (47) se 
encenderán de manera que la parte del techo del horno que 
se na11a sobre el sitio en que se encuentra el calor (D), 
esté relativamente más caliente que las renuentes partes 
del techo, y debido el recorrido transversal de les lla­
mas dentro don tanque, especialmente si se enciende el 
utrí icio momio ^5f) a cada j.edo del tanq ue a uno voloci— 
dad de emisión de calor m.ás elevada que los orificios res­
tantes, se crea en el techo un área transversal de gran 
incandescencia, susta-ciglmente a través de toda la an­
chura del tanque e inmediatamente encima de una región 
transversal limitada del baño, que entonces se convierte
en el sitio en que se concentra el calor. Dicha área trans­
versal del techo irradia el calor hacia abajo, el baño, 
y produce esencialmente una región de coextensión de co­
rrientes térmicas ascendentes de merlo fundido, r¡ue cons­
tituyen er sitio en qtc se concentre el calor y que, en 
realidad, forma.: un ligero emonronam'ento en la suoerfi4-
cie del vidrio.

Como el vidrio lunch do alcanza el máximo c.e 
calor en 1 .a reglón que de n.rmh a e i sitie en que se con­
centra el caler, es menos denso que el vidrio ce lee árear 
a cade lado del sitio en que se concentra el calor, hor­
cón siguiente, el vidrio fundido tiende a fluir descendien­
do desde el amontonamiento en el sitio en que se concen­
tra el calor, el área más iría a cade lado del mismo.
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L,s flechas de trazos a lo largo de lo superficie del ba­
ño por el lado de ent ada de la pared de puente (51), in­
dica las corrientes térmicas del vidrio fundido, que í'lu-
yen rucia atrás, nacía el Orft'TOPtO (13 OOh'i'p 0 entrama (45

* 5 .- mel uamue y y ¿J-GCÍi-ciS llenas a .Lo J.argo de la super­
licúe del ?;étño ó.e vññrio , por el otro lado na le pared
no puente, -.litin-don j-SL Cuissemúes térmicas :que se oiri-
gen hacia el extremo de descarga del tanque (que no se 
ven) y en la dirección del "arrasóme" en el baño, debi­
do a la descarga del vidrio del rao

"a pared de puente (51) puede ser exactamen­
te lo mismo que la pared de puente (22) que se ve en las 
Figs. ls y 2a.,y comprende una .-aren posterior (54) diri­
gida anguiármente, que mire nacía la entrada, una osred 
anterior (55) opuesta dirigida angularmente, que mira ha­
cia el arco suspendido (46), y una pared horizontal o 
suelo (367 que une las dos paredes inclinadas (54) y (55) 
por sus extremos superiores , en un punto generalmente 
bajo- la supsr.t-icie (4^) uel baño fundido.

En la pared posterior (54) de-la pared de 
puente (51) van colocados varios electrones separados 
(52)) que pueden ser idénticos a los electrodos de las

, con sus extremos sobresalíen do ¿c la mis
:i- VlOLl'J.0 fundido. Dicnos el cetreros puede
C-3 vom.cjs mareras con en ort'j.en de la co­

ue pase una corríente eléctrica
ó UCdVSS del vier-io 1urdido , con objeto

rriente eléctrica

de efectuar el calentamiento por insistencia del mismo. 
Por ejemplo, el electrodo extremo (57), 3 la izquierda 
de la *ig. 41., y el electrodo (58) inmediatamen13 a la 
derecha de la línea central del tanque, están abasueci- 
dos por un j..nio y .7 1 .. un cabré (5f) coree '.mu con el 
.^origen de una corriente alterna trifásica, .sos electro-^
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dos (60 y bl) aóyacenrei y a la caracha ¿o los aloctrodos 
^5? y 58), osuan conectados con en segundo hilo (E) del 
cable h*o9), y los aos electrodos (62 y 63) restantes, son 
abastecidos por el tercer hilo (0) del cabía.

Chando el montón (64) ¿o materia prima u ñor- - 
nade; para la producción del vidrio se introduce en el tan­
que por le entrena (48) del mismo, el montón, debido a 
la presión ejercida per montones sucesivos, es inoulsado 
hacia delante en el interior del tanque o cámara de fu­
sión k44) para ser empuesto a las sismas que brotan do
los oriricios (47) y al calor radiante dirigido hacia aba­
jo desee el techo del tanque, -bsta acción de ca 1 entamien— 
to superior, que derrite y cunde la hornada, está comple­
mentada con les corrientes térmicas que se nirien necia 
atras (flechas de trazos) do vidrio rundido, que actúan 
sobre las porciones de le nómada, bajo la superficie del 
ocho. 6e apreciara fácilmente que si el Calentamiento de 
la pulas superior dei aô .o so mantiene roj.ativ-Siaonto cons­
tante, en cuanto al consumo de calor de la parte superior 
en el tanque se reriore, se puede aumentar la csoacidad
de iusión bul tanque aumentando la temperatura del vidrio 
contenido dentro de las corrientes térmicas en movimiento 
que se ponen en contacto con los materiales de la hornada 
para ser fundidos.

8on el fin de describir más adecuadamente el 
procedimiento del invento, nay que señalar que la porción 
(65) del interior del tanque comprendido entre la entrada 
y la pared de puente se considerará la zona de iusión y 
una porción limiiaoi pob) al otro lado de la pared de puen­
te se considerará la zona de refinación. Como se sabe muy 

bien en la industria, la zona de fusión es la parte del 
tabique-, en que se efectúa la fusión de la hornada de vi­
drio, y lazona de refinación es la parte del tanque en
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que se eliminan los grumos y burbujas debidos a la acción
de la fusión.

Conforme al procedimiento del invento, los 
orificios (47) del tanque-son encendidos selectivamente 
para colocar transversalmente el sitio en que se concentra 
el calor (D) del baño sobre la pareo! de puente (51) y su­
perpuesto sobre la misma, y el vidrio íunoido dentro de 
las corrientes térmicas ascendentes en la zona de .unión 
es calentado por resistencia antes de alcanzar la superfi­
cie del baño de vidrio, en la región del sitio en rué se 
concentra er calor, mediante corrientes eléctricas que pa­
san entre la línea.transversal de electrodos (52) y a tra­
vés del vidrio fundido. Como se ve en las *̂ 'igs. 51 y 4a. 
los electrodos (52) están situados en las capas inferiores 
del baño? Por consiguiente, después de calentarse por re­
sistencia, el vidrio i uncido dentro de las corrientes tér­
micas tiene mayor tendencia a elevarse hacia la superfi­
cie del baño.

A medida que el vidrio calentado por resisten­
cia se aproxima a la superficie, absorbe más calop radian­
te de la región del techo inmediatamente encima del sitio 
en que se concentra el calor, y al llegar a la superficie 
y ser arrastrado hacia atrás, hacia la entrada (48), el 
vidrio dentro de las corrientes térmicas es calentado, 
además, por las llamas que brotan de los orificios más 
ppáximos a la entrada. Al ponerse en contacto con la por- 

del monton (64^ bajo la superficie del baño, dichas 
corrientes se enfrian, pues se toma cierta cantidad de ca­
lor de las mismas para&undír la hornada, después de ser 
enfriadas de esta forma, las corrientes térmicas descien­
den hac-,.a la parte inferior del tanque y ayudadas por el 
Arrastre'* en el baño, fluyen a lo largo de la pared inte— 
riDr (41) del tanque hacia la pared de puente (51) y gj_
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tio en que se concentra el calor (D). Después de entrar en 
la región del sitio en que se concentra el calor, el vidrio 
dentro de las corrientes es arrastrado hacia arriba otra 
vez y se calienta nuevamente por resistencia mediante les 
electrodos antes de ser arrastrado nacía atrás para repe­
tir el ciclo de circulación. Más específicamente, mientras 
está dentro de la región del sitio en que se concentra el 
calor, es aumentada la temperatura del vidrio en las co­
rrientes térmicas, debido a la concentración de calor ra­
diante desde el techo del tanque, y el vidrio tiene tenden­
cia a subir a la superficie. Además, como la pared (54) de 
la pared de pues be (51 j esta inclinada, el movimiento del 
vidrio que fluye la ayuda de elevarse, y al pasar así ha­
cia arriba a lo largo de la pared (54) el vidrio pasa en­
tre los electrodos (52) y es calentado por resistencia has­
ta una temperatura más elevada mediante el paso de una co­
rriente eléctrica a través de los mismos.

Se comprenderá, naturalmente, que debido al 
arrastre del tanque, cierta proporción del vidrio de las 
corrientes térmicas asceddentes en la zona de fusión será 
arrastrada hacia delante en la superficie del baño y sobre 
la pared de puente (51) paraunirse con las capas superio­
res del vidrio fundido en la zona de refinación. Como la 
porción arrastrada hacia delante está a elevada temperatu­
ra, debido a que pasa a través del sitio en que se concen­
tra el calor y a que es calentada por resistencia en el 
mismo, la refinación del vidrio dentro de la zona de refi­
nación se efectuará más rápidamente.

Al pasar a lo largo de la superficie de la zo­
na de refinación, el vidrio fundido arrastrado hacia delan­
te desde la zona de j-usión es calentado, además, por las 
llamas de los dos orificios (47) más allá de la pared de 
puente y también por el calor radiante dirigido hacia aba­
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jo desde el tecno de tanque en la zona de religación

Desde la zona de refinación, el vidrio más calieh- 
te continúe a lo largo de la superficie del baño a través
de la zona de acondicionamiento del horno (que no se ve)
y hasta el punto de descarga del horno. El vidrio que vuel­
ve desde el punto de descarga se mueve a lo largo de la 
parte ¡inferior del tanque y vuelve a entrar en la zona de 
refinación para ser arrastrado hacia arriba mediante la 
acción combinada del sitio en que se concentra el calor 
(d) y de la pared de puente (51).

Una modificación mas del invento comprende la co­
locación de electrodos en la pared frontal (55) de la pa­
red de puente t,51). Como se ve en la Fig. 3-.* los elec­
trodos (67) (que se ven en líneas de trazos) pueden ir si­
tuadas en la pared (55) en posición similares a los elec­
trodos (57) que sobresalen de la pared (54). Colocando de 
esta forma los electrodos adicionales (67), el vidrio en 
la zona de refinación que se mueve a lo largo de la par&á 
inferior del tanque hacia la pared de puente, es calenta­
do por resistencia hasta una temperatura más elevada a me­
dida que fluye hacia arriba a lo largo de la pared (55), 
permitiendo asi que el vidrio se mezcle más rápidamente 
con el vidrio fundido que pasa ,a la zona de refinación so­
bre la parte superior de la pared de puente.

Anteriormente se indicó que la pared de puente 
puede ir situada frente al tercer orificio del tanque y 
que los orificios deberán sen encendidos de manera que se 
coloque selectivamente el sitio en que se concentra el ca­
lor sobre la pared de puente. En caso de que fuera conve­
niente colocar la ared de puente, por ejemplo, frente al 
cuarto o segundo a partir del último orificio alejado de 
la entrada, es evidente qtie los orificios del horno enton­
ces habran de encenderse de tal masera, que gl lugar eh..! 'i'-'. ,_;q_ un qut



- 1 5 -

5 . -

10. -

15,-

20.-

25*-

3 0 . -

2 2 8 9 1 7 ^
que ee concentra el calor esté situado sobre la pared d'e"pnen- 
te en dicha posición.

N O T A
En resumen, la presente solicitud de patente de inven­

ción recaerá sobre las siguientes reivindicaciones:
ls.- Procedimiento e instalación para la fundición de 

vidrio, caracterizado porque se realiza en un horno de los* 
llamados de "tipo de tanque", el cual contiene un baño de vi­
drio fundido, llevando una pared de puente sumergida en el 
mo, sobre la que fluye el vidrio, que comprende la aplicación 
de calor concentrado al vidrio inmediatamente adyacente a la 
pared de puente, para crear una región de corriente térmicas 
ascendentes de vidrio fundido en el baño, a lo largp de un la­
do de dicha pared de puente.

28.- Procedimiento, segtin la reivindicación anterior, 
caracterizado porque la aplicación de calor concentrado inclu­
ye la aplicación exterior de calor el vidrio fundido.

38.— Procedimiento, segón las reivindicaciones anterio­
res caracterizado porque la aplicación de calor exteriormente 
se efectúa en forma de banda transversal de calor fádiante di­
rigido hacia el vidrio fundido.

4&.— Procedimiento, segón las reivindicaciones ante-* , 
riores caracterizado porque la aplicación de calor concentra­
do incluye la aplicación de calor interior al vidrio fundido*

58,— Procedimiento, segón las reivindicaciones an­
teriores caracterizado porque se aplica el calor interno ca­
lentado por resistencia el vidrio fundido.

68.- Procedimiento, segdn las reivindicaciones an­
teriores caracterizado porque la pared de puente separa 

las zonas sucesivas de fusión y refinación, y el calor con-
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centrado se aplica al vidrio fundido a medida que pasa so­
bre la pared de puente.

/á.- Procedimiento, según las reivindicacio­
nes anteriores caracterizado porque el calor externo se
aplica al vidrio fundido después de pasar sobre la pared 
de puente.

8i.- Procedimiento e instalación, caracteriza­
do porque el horno para fusión de vidrio de tipo de tanque 
contiene un baño de vidrio fundido y en el cual el vidrio 
está sometido a fusión y refinación en zonas sucesivas del 
nomo separadas por una pared de puente sumergida; dispo­
sitivo para calentar el vidrio en la zona de fusión; dis­
positivo para calentar el vidrio en la zona de refinación, 
y dispositivo de calentamiento del electrodo colocado ad­
yacente a la pared de puente y rodeado por el vidrio fundi­
do, para calentar interiormente el vidrio fundido inmedia­
to a dicha pared de puente.

9-*" Procedimiento e instalación, según la 
reivindicación anterior caracterizado porque el dispositivo 
de calentamiento del electrodo comprende electrodos sepa­
rados situados en un lado de la pared de puente.

1ÜÉ.— Procedimiento e instalación, según las 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque el lado 
de la pared de puente que lleva los electrodos mira hacia 
la zona de fusión del nomo.

llá.- Procedimiento e instalación, según las 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque los elec- 
trodoá separados van colocados también en el lado de la 
pared de puente q.-<e mira hacia ia zona de refinación del 
horno.

12á.- Procedimiento e instalación, según las 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque el dis-
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vidrio en la zona de fusión com- 
macer casar las llamas a través

del vidrio fundido.

13-*- Procedimiento e instalación, según las 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque el dis­
positivo para calentar el vidrio en la zona de refinación 
comprende un dispositivo para hacer pasar las Ilusas a 
través dei vidrio fundido.
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lo^Dii/GiOn LA VIDRIO.

begun se describe en la presente memoria que 
consta de diecisiete hojas escritas a máquina por una so­
la cara y dibujos adjuntos.

Madrid a
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