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MEMORIA DESCRIPTIVA

gue se acompafia

a la solicitud de
u:ia PATENTE DE INVENCION, por veinte afos en Espa-
fe., a favor de GEORG NOVAKY JR, Ingeniero, domi-
ctliado en LAHTI, FINLANDIA,

por:
"_"ICRNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PREFERIBLEMENTE
PARA OBTENER VIDRIO PLANO™.
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La presente invencién se refiere s un horno para
Zundir vidrio, preferiblemente vidrio plano, en el que
se utiliza una cuba alargade de material refractario
nare fundir la carge de vidrio que se introduce por un
oxtremo de la cuba y se elabora en forms de lémina de
‘ridrio por el otro extremo, suministréndose el aire pg
e la combustidn y el combustible liguide o gaseoso
simulténeemente desde ambos lados del horno.

Lios antiguos hornos de este tipo, sobre todo los
(estinedos e la fusidn para vidrio plano, suelen deno-
ninarse hornos regenerativos., in ellos, el combustible
i el aire comburente se introducen en el bafio a través
(e une pared lateral del mismo, por mediacién de chime
neas calentadas de mamposteria o de un llamado regene-
1rador. Los gases de escape calientes descargan a tra-
7és de la pared lateral opuesta y se evacuan por el
regenerador situado a este lado del horno, desde donde
1an a parar a la chimenea de escape. lLos gases de es-~
cape ceden asi en gran parte su contenido caldrico al
regenerador. A determinados intérvalos, la direccidén
(e flujo del horno se invierte a fin de que el combus—~
tible y el aire comburente atraviesen el regenerador,
el cual es calentado por los gases de escape, con lo
cue el combustible y el aire comburente quedan preca-
lentados.

S3in embargo, estos hornos regenerativos llevan
gpare jados ciertos inconvenientes. Las temperaturas en
el horno no pueden mantenerse suficientemente constan-—
teg, El ajuste del gradiente de temperatura del horno,

ds importancis decisive para el proceso de fusibn y la
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calidad del vidrio fundido, es relativamente dificil
ce conseguir. El atasco de los regeneradores por la
escoria depositada puede afectar perjudicialmente el
equilibrio del horno. Las temperaturas y la atmésfe-
ra del horno se ven expuestas a pulsaciones de modo
continuo cada vez que se invierte el combustible y la
direccion del aire.

Otro inconveniente notable es el coste de los re

generadores. Constituyen casi dos tercios de la es- r
tructura del horno y consisten en maniposteria refrac-
taria de elevado precio.

Debido al continuo cambio de temperatura en rela-
cion con los ataques por los gases de escape y vapores
alcalinos procedentes del vidrio fundido, la envoltura
refractaria de los regeneradores se deteriora rapida- f

mente y ha de ser renovada con regularidad.

La presente invencion tiene por objeto eliminar
les citados inconvenientes. El horno, segin la inven-
cién, esta enteramente desprovisto de regeneradores.
La invencidén se caracteriza porque por lo menos parte
del aire para la combustién es suministrado en parale-
la con el combustible aportado a través de diferentes
portillos.

Estos rasgos de la invencién y las ventajas inhe-
rontes a ellos se deduciran de la descripciéon que si-
gie, con referencia a los dibujos que se acompafan, en
los que se ilustra una modalidad de realizacién de la
invencion muy apropiada para su puesta en practica. En
el dibujo:

La figura 1 es una vista en seccion horizontal
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del horno por la linea I - 1 de la figura 2.

La figura 2 es una seccion por la linea Il - 11
do la figura 1.

La figura 3 es una secoio6n por la linea 111 - 111
do la figura 2.

En el dibujo -1- indica un orificio por el que se
introducen en el horno -cuya parte inferior constituye
una cuba -2- , los componentes del vidrio, tales como
a3*ena cuarzosa, diversos productos quimicos y desper-
dicios de vidrio. En las paredes longitudinales del
horno se encuentran, formando entrante, portillos de
combustible -3- y portillos para el aire de combustién

El combustible puede ser sélido, liquido o gaseé6-
«=". El aire para la combustién puede introducirse en el
horno juntamente con el combustible, asi como a través
del orificio de alimentacién -1- para la materia prima
y el extremo opuesto del horno. Los portillos -3- y
-4- estan situados de manera que no coincidan con los
del lado opuesto del horno.

Mediante esta disposicién y con la introducciodn
del aire y del combustible por portillos separados -3-
y -4-, el proceso de fusidn experimenta una mejora con

siderable, sobre todo cuando el horno se calienta oon

combustibles de alta calidad, como aceite, gas de hulla,

etc. De este modo, el horno se puede mantener con mas
fecilidad "lleno” de gas y no se originaran dardos de
Ilama tan perjudiciales para el proceso de fusidén y pa
ra el material refractario.

ElI factor mas importante para la obtencidn de una

temperatura uniforme en el horno es la conduccién de
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los gases de escape a través de mayor numero de porti-
llos -5-; -6- y -7-, hasta la bévedad del horno. Estos
portillos estan dispuestos simétricamente a lo largo
del eje longitudinal del horno, en la llamada zona de
fusién. Con el correcto dimensionado del area de sec-
cion transversal de los portillos -5-, -6- y -7- y, po
siblemente, procurando que sean controlables, podra
asimismo regularse la temperatura en relacién con el
control del combustible y ailre suministrados, a través
de los portillos entrantes, en direocién al eje longi-
tudinal del horno. Para ello puede ser necesario ajus-
tar el gradiente de temperatura del horno de modo defi-
nido. Los portillos -5-y -6- y -7- van conectados con
u.i conducto de escape comun -9-. Un cambiador de calor
(io ilustrado) puede ir conectado con este conducto pa-
ra, el precalentamiento del aire de combustidon. Los ga-
sas de escape que circulan a través de cada portillo
-3-, -6- y -7- pueden conducirse también a cambiadores
de calor distintos.

El mejor procedimiento es conectar un llamado re-
cuperador de radiacion hecho de un acero especial re-
fractario con el conducto -9- de escape. Esto reporta
la ventaja de que no se necesita ventilador para el gas
de escape, lo que implica, a su vez, que se reducen los
costes de operacion y se incrementa la seguridad, ademas
do que la economia del horno experimenta también una me
jora considerable.

En el extremo donde el vidrio plano -10- se estira
dol horno existe una parte ensanchada -11-. Tras esta

parte ensanchada el horno posee otra parte reducida en
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que van dispuestas dos altares. Un altar -12- esta al-
go distanciado de la superficie del metal vitreo, en
tinto el otro altar -13- penetra en el metal, hallan-
dose ambos altares relativamente descentrados en sen-
tido longitudinal al horno.

La precedente descripcion y el dibujo anexo tien-
don s6lo a dilucidar la idea inventiva. Las realizado
nos reales de la invenoian, apropiadas para su puesta
er practica, pueden diferir considerablemente sin apar
terse del alcance de las reivindicaciones siguientes.
Beto rige particularmente para el numero de portillos
ps.ra el gas de escape salientes dispuestos en la bdove-
de del horno. La temperatura en el horno sera tanto mas
uniforme cuanto mayor sea el numero de portillos. Tam-
den puede ser ventajoso precalentar el combustible car
gs.do en el horno. Esto puede conseguirse, por ejemplo,
irtroduciendo el combustible en el horno a través de tu
bes con aletas dispuestos en la boveda.

Descrita suficientemente la naturaleza del presen-
te registro de Patente de Invencién, se hace constar
expresamente que cualquier modificaciéon de detalle que
se introduzca en el mismo, se considerara incluida den-
tro de esta proteccién en tanto que no altere o modifi-
que esencialmente su finalidad caracteristica.

Por ultimo, se declaran de novedad y utilidad las
reivindicaciones consignadas en la siguiente

N OTA

18.- HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PRBFERIBLEMEN

TE PARA OBTENER VIDRIO PLANO"™, en el que se utiliza una

cuba alargada de material refractario para fundir la
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cijrga de vidrio que se introduce por un extremo de la
cuba y se elabora en forma de lamina de vidrio en el
otro extremo, iIntroduciéndose el aire para la combus-
tion y el combustible sé6lido, liquido o gaseoso si-
multaneamente desde ambos lados del horno, caracteri-
zado porque por lo menos parte del aire de combustion
es suministrado en paralelo con el combustible carga-
dc a través de diferentes portillos.

2 HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PREFERIBLE-
MENTE PARA OBTENER VIDRIO PLANO, segun la reivindica-
cion 1&, caracterizado porque los portillos entrantes
del combustible y aire de combustién estan dispuestos
ex las paredes laterales opuestas del horno, en posi-
cion relativamente descentrada.

33.- HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PREFERIBLE-
MENTE PARA OBTENER VIDRIO PLANO, segun las reivindica-
ciones 13 y 23, caracterizado porque los gases de es-
cape del horno se evacuan a través de distintos porti-
lIlos en la béveda o en otros puntos de la envoltura
del horno.

43.- HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PREFERIBLE-
MENTE PARA OBTENER VIDRIO PLANO, segun la reivindica-
cion 33, caracterizado porque los portillos para el
gas de escape estan distribuidos simétricamente en re-
lacion con los portillos entrantes para el combustible
y si aire longitudinalmente al horno.

53.- HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PREFERIBLE-
MENTE PARA OBTENER VIDRIO PLANO, segun las reivindica-
ciones 33 y 43, caracterizado porque los portillos pa-

ra el gas de escape estan conectados con un conducto
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68,~ HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIQO, PREFERIBLE-
MiNTE PARA OBTENER VIDRIO PLANO, seg&ﬁ cualquiera de
las reivindicaciones 3% a 52, caracterizado porguse un
racuperador de radiacién hecho de acero refractario va
cimectado con el coﬁducto de escape.

T78,~ HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PREFERIBLE-
MiNTE PARA OBTILNER VIDRIO PLANO, segin cualqulera de
las reivindicaciones 32 a 62, caracterizado porque uno
0 mids recuperadores de radiacidén de acero refractario
eitén conectados con los portillos paras el gas de es-
cape o0 el conducto de escape.

8&,- "HORNO PARA LA FUSION DE VIDRIO, PREFERIBLE-
M INTE PARA OBTENER VIDRIO PLANO", '

Todo conforme ha quedado expresedo en la presente
Momoria que consta de ocho piginas mecanografiadas y
dibujos que se acompafien.

Madrid, 5 de Abril de 1.962,

JOSE,MARIA DEL CORRAL,
:5 ; ~——
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GEO3G NOVAKY JR.- LAHTI -Finlandia- Ho,ja Onica.
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