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" Horno eléctrico para la fabricación de vidrio"*

VERRERIES POCHET ET DU COURVAL, entidad francesa, 
residente en 121, Quai de Valny, PARIS, (Seine), 
Francia.

La presente invención tiene por objeto 
un horno eléctrico perfeccionado para la indus­
tria del vidrio.

Un horno para la fabricación de vidrio 
5* de tipo clásico se ejecuta, por regla regeral, en

Mod. Ü3



forma de un recipiente rectangular cuya pared está 
constituida por un material cerámico refractario 
enfriado por aire; tal recipiente está generalmen­
te dividido en dos compartimientos separados por 
un tabique refractario frío. En el primer compar­
timiento tiene lugar la fusión de las cargas y el 
refinado, en el segundo compartimiento, el vidrio 
reposa antes de su empleo.

El refinado es una operación delicada y 
larga de realizar en estos conjuntos; debido al 
hecho de la viscosidad de la solución líquida, el 
vidrio debe encaminarse muy lentamente hacia su 
utilización; durante este periodo de traslación, 
se le hace experimentar movimientos controlados 
con objeto de conseguir su homogeneización y la 
subida de las burbujas; por dicha razón, se adop­
ta, por lo general, para el horno, un volumen 
tres veces superior al del vidrio extraido dia­
riamente del recipiente. Así, pues,un horno que 
permite una producción diaria de 10 toneladas 
contiene pues, por lo general, 30 toneladas de 
vidrio.

Los hornos de este tipo presentan cier­
to numero de inconvenientes muy importantes, y 
particularmente los inconvenientes siguientes:

- los materiales refractarios empleados 
son sensibles a los choques térmicos lo cual pro­
híbe la interrupción de funcionamiento;

- estos materiales están sometidos a un 
desgaste rápido debido a su corrosión por el vi-
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drio en estado fundido; debido a este hecho, las 
duraciones normales de estos revestimientos no 
exceden, por lo general de dos años;

- un cambio del tipo o de la calidad 
del vidrio fabricado por este horno es una ope­
ración difícil;

debido al hecho de las enormes masas 
utilizadas, la explotación falta de flexibilidad 
y se halla, por regla general, alejadas de los 
lugares de utilización;

- por últimojê . costo de semejantes ins­
talaciones es considerable.

La invención tiende a ejecutar un homo 
para la fabricación de vidrio en el que quedan eli­
minados dichos inconvenientes o limitados a un mí­
nimo, y particularmente un horno para la fabricación 
de vidrio que, a la vez que permite obtener un 
resultado comparable a los que se obtienen con 
los hornos clasicos, desde el punto de vista de 
las calidades de vidrio fundido, permite;

<- obtener vidrios mucho mós duros que 
los vidros obtenidos con las instalaciones co­
rrientes, utilizando solo un mínimo de funden­
tes.

- disponer de una gran flexibilidad 
de explotación con posibilidades de interrup­
ciones o paradas y vuelta a poner en marcha en 
un tiempo muy reducido;

- obtener estos resultados con inver­
siones muy inferiores a las que habitualmente re-
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sultán necesarias y con conjuntos menor pesados y 
menos voluminosos y cargas de vidrio en fusión del 
orden de 10 a 20 veces inferiores a las que se 
mantienen en los conjuntos clásicos.

Para evitar ciertos délos inconvenientes 
antes mencionados, se puede, del modo conocido en sí 
utilizar la electricidad para calentar la masa de 
vidrio por efecto Joule, conduciéndose la energía 
eléctrica por unos electrodos, al seno mismo de 
la masa de fusión y refrigerándose la pared del 
horno mediante una circulación de agua.

El horno según la presente invención, 
pertenece a este tipo, pero estos perfecciona­
mientos conocidos introducidos en los hornos 
para la función del vidrio son jnaificiente por 
si mismos, para resolver el problema del refina­
do del vidrio, porque para permitir un refinado 
rápido, siempre resulta necesario poner a una 
temperatura elevada una gran masa de vidrio y 
mantenerla asi durante toda la duración del re­
finado.

El horno según el presente invento se 
caracteriza particularmente porque comprende un 
dispositivo de refinado dispuesto en el inte­
rior de la cuba en el sitio mas caliente de di­
cho recipiente, comprendiéndooste dispositivo 
unos medios para retirar, en el curso de la co­
lada o fundición continua una porción de vidrio 
fundido en dicho sitio y sustraerla asi a los 
movimientos importantes debidos a las corrientes
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de convección que reinan en dicho recipiente, unos 
medios para someter esta porción a una rápida ele­
vación de temperatura a fin de disminuir su visco­
sidad y aumentar el grosor de las burbujas que se 
hallan asi separadas del vidrio fino, unos medios 
para evacuar hacia el exterior, a medida que se 
va produciendo, el vidrio fino asi obtenido y 
unos medios para recoger en el baño, en el inte­
rior del homo, las burbujas asi separadas.

Según un modo de ejecución de este dis­
positivo, el expresado dispositivo de refinado 
comprende dos discos horizontales con caras apro­
ximadamente planas o cónicas, aproximadas una a 
otra por lo menos por sus bordes, comunicando el 
intervalo entre estos discos con uno o varios 
orificios de escape de las burbujas y con un ori­
ficio de extracción del vidrio fino.

El orificio de escape de las burbujas 
comunica con el interior de la cuba y el orificio 
de ex^M^cción del vidrio fino comunica con el ex­
terior de la cuba.

Los referidos medios que permiten some­
ter la porción de vidrio retirada a una rápida 
elevación de temperatura consisten en una fuente 
o suministro de corriente eléctrica cuyas bomas 
van unidas respectivamente a los dos discos del 
citado dispositivo.

Otras características irán apareciendo

30
en el curso de la descripción que sigue: 

En el dibujo adjunto:



La figura 1 es una vista en alzado del 
homo según la invención habiéndose hecho un cor­
te vertical según la línea quebrada 1-1 de la fi­
gura 2;

La figura 2 es una vista en planta so­
bre la que una porción superior representa el 
homo lleno visto por encima, otra porción repre­
senta el horno vacío, representando los electrodos 
y los discos y una tercera porción representa un 
corte horizontal hecho en el plano del sistema 
de refinado;

La figura 3 es una vista en detalle en 
corte axial de la parte inferior del dispositivo 
de extracción;

La figura 4 es un esquema eléctrico 
de la instalación de calentamiento eléctrico 
de dicho hornos

La figura 5 es una vista en corte axial 
de un ejemplo de ejecución de una parte del dis­
positivo de refinado;

La figura 6 es una vista análoga a la 
figura 3 # representando una variante de un deta­
lle del invento;

La figura 7 es una vista parcial en 
corte axil de una variante de otro detalle del 
invento;

La figura 8 es una vista en corte según 
la línea 8-8 de la figura 7 *y

Las figuras 9 y 10 son vistas en corte 
axil de dos variantes del dispositivo de refhado;



2772,0 7Según el modo de ejecución representado 
en las figuras 1 a 5, el horno comprende un reci­
piente o recinto 1 que puede ir suspendido, según 
se representa en el dibujo, montado sobre unos 

5* pies, por ejemplo, tres pies 2 unidos por un cin­
turón de tubos 3 y que sostienen una pieza angular 
4 a la que dicho recipiente vá suspendido.

El recipiente 1 comprende una cuba 5 
de cobre rojo de un espesor de 3 mm por ejemplo; 

10. el fondo de esta cuba tiene practicado un orificio
6, cuyo diámetro es del orden de 20 cm. En la su­
perficie exterior de dicha cuba, hay soldados unos 
tubos 7 de cobre rojo, unidos individualmente a 
unos colectores de entrada y de salida 7a, 7b y 

15. en los que circula un líquido refrigerante a gran
velocidad. En el dibujo, las conexiones a los 
colectores solo van representados por un único 
tubo. La superficie interna de la cubeta lleva un 
revestimiento 8 constituido por una composición 

20. de circonio de alumina y de un aglutinante. Este
revestimiento forma una pantalla destinada a pa­
rar la radiación infrarroja dirigida hacia la pa­
red de cobre rojo y a disminuir las perdidas por 
conducción. La cuba refrigerada está destinada a 

25. garantizar un enfriamiento sufi ciente*para per­
mitir al revestimiento 8 resistir a la corrosión 
debida al vidrio fundido y esto gracias al des­
censo de la temperatura en los bordes de la super­
ficie interna del revestimiento; este descenso 

30. de temperatura es tal que provoca una casi—inmovi—
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lidad del vidrio que alcanza una viscosidad muy ele­
vada en dicho sitio.

Este revestimiento presenta un espesor del 
orden de 3 a 4 cm. En razón de su fragilidad, no 

5. desempeña papel alguno respecto a la retención del
vidrio; sin embargo, la hermeticidad se realiza 
por la combinación de dicho revestimiento y del vi­
drio mismo; la cuba de cobre 5 realiza el verdadero 
soporte de la rnsaa en fusión y su superficie in- 

10. terna garantiza el enfriamiento del revestimiento.
El revestimiento 8 solamente se deposi­

ta en la cuba 5, sin tener con el cobre unión al­
guna mecánica u otra, lo cual le permite dilatarse 
o contraerse libremente.

15. La carga, de vidrio se calienta, en marcha
normal, por efecto Joule en el seno mismo de la 
masa en fusión, conduciéndose la energía eléctrica 
por medio de tres electrodos 9; denominados "elec­
trodos de fusión", en molibdeno, solidarios de 

20. porta-electrodos 9a de cobre rojo que atraviesan la 
pared del recipiente, aproximadamente a la mitad 
de la altura de la misma, a través de los manguitos 
aislantes 10, terminan en unos segmentos 11 que 
constituyen los electrodos propiamente dichos, pre- 

25. sentando una superficie cilindrica 12 coaxil a la 
cuba. Los electrodos pueden ser fijos o regula­
bles; van angularmente espaciados a 120s.

Este homo tiene ademas, unos electro­
dos de re calentamiento que constituye parte del 
dispositivo de refinado y unos electrodos de ence-30.
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bado; la descripción de estos electrodos especiales 
se hará a continuación.

En el eje de la cuba, en el interior del 
recipiente vá dispuesto un dispositivo de refinado 
13. Dicho dispositivo comprende:

- un dispositivo de retirada del vidrio
fundido,

- un dispositivo de sobrecalentamiento 
de dicha extracción.

- un dispositivo de extracción del vidrio 
fino obtenido.

- de preferencia un dispositivo que ga­
rantiza una restitución por lo menos parcial de la 
energía calorífica gastada por la operación del re­
finado.

El dispositivo de extracción comprende 
(vease figura 5) dos discos horizontales, coa­
xiles, de ellos un disco superior 14 y un disco 
inferior 15, cuyos bordes están a una reducida dis­
tancia uno de otro, de modo que realicen una hen­
didura circular 16 para la extracción cuya sepa­
ración entre los bordes es por ejemplo, en servicie 
normal, del orden de 10 mm. Las superficies de estos 
dos discos que están próximos uno a otro presentan, 
de preferencia, cierta conicidad de modo que reali­
cen una cámara interna 17. Estos discos se cons­
truyen de un metal inatacable por el vidrio fundi­
do, de preferencia, de molibdeno.

El disco superior que forma el electrodo 
es solidario de una barra axil de molibdeno 18



de que es portador un porta-electrodo 18a soportado 
por un dispositivo de regulación tal como un casqui- 
11o aislante 19 que se atornilla en una tuerca 20, 
soportada por una placa fija 21 de la que es portador 
a su vez un soporte fijo cualquiera aislado del bas­
tidor fijo que soporta la cuba; en particular, este 
soporte puede consistir en pares de carriles 22 so­
portados por el bastidor fijo del horno, por medio 
de placas aislantes 22a, pudiendo recibir estos ca­
rriles 22 de modo en si conocido, unos carros 23 que 
llevan unos electrodos auxiliares de cebado 24 re­
presentados por trazos mixtos en la figura 1, estos 
electrodos solo se utilizan para dar comienzo al 
funcionamiento del horno; los carros y los electro­
dos que soportan se retiran tan pronto como ê . horno 
toma su marcha normal como se verá más adelante.

El disco superior 14 tiene practicado 
un canal axil 25 que comunica con el espacio inte­
rior de la cuba por unos canales radiales 26 (figu­
ra 5).

El disco inferior 15 que forma el segundo 
electrodo de refinado es solidario deuna varilla 
de molibdeno 26 que lleva perforado un canal axil 
<?8. (Figuras 3 y 5) que constituye el canal de ex— 
tracción del vidrio fino, yendo esta varilla fija 
del modo que se representa en la figura 3* Este dis­
positivo de fijacián comprende particularmente tres 
piezas coaxiles de alumina machacada de las cuales 
dos son piezas troncoconicas 2 9, 30, yendo la pieza 
29 alojada en la pieza 30 y esta ultima alojada en
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un agujero troncocónico 31, dispuesto en el fondo 
de la guarnición. De la pieza 30 y de las piezas 
que la misma soporta, es portadora la tercera pie­
za en alumina 32, que se mantiene por una porción 
de pared de cobre 33$ unida a la cuba 5 de modo des­
montable por unos tornillos 34 y unas patas 35.

La varilla hueca de molibdeno 27 vá 
rodeada de una funda tubular 36 de platino, que 
termina, por arriba, un poco por encima del nivel 
de la pieza de alumina 29 y que, por abajo, ter­
mina en una porción cónica 36a que recibe el ex­
tremo de la varilla 27, de forma troncocónica 
conjugada. El extremo inferior de la funda 36 ter­
mina en un orificio formado por un cordón circular 
36b! este cordón de platino bordea el orificio 
inferior de salida del canal 28.

Esta funda de platino vá provista de 
un faldón 37 sujeto, entre, por una parte, la 
pieza 32 y i)or otra parte, los extremos inferio­
res de las piezas 29 y 30.

El nivel del disco superior 14 y la
longitud de la varilla 27 son tales que la râ -
nura 16 está próxima al nivel del plano medio
de'los electrodos 11.)

El dispositivo de refinado constituido 
por los dos discos y las piezas que le son so­
lidarias, se alimenta de corriente eléctrica por 
un conductor (no representado) unido al porta- 
electrodo 18a solidario del electrodo superior, 
y por una barra 38 de molibdeno unida en 39 a la
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varilla hueca 27 del disco inferior y a un porta-elec­
trodo 40 (figura 1) que atraviesa la pared de la cu­
ba.

La instalación eléctrica (Figura 4) com?- 
prende tres transformadores monofásicos 41 que pue­
den suministrar a una tensión secundaria de al­
rededor dé 60 voltios, una corriente de 3 a 4000 A 
por ejemplo, para alimentar los electrodos de fusión 
11, y un transformador de refinado 42 que alimenta 
los discos 14 y 15 pudiendo suministrar este trans­
formador por ejemplo, 20.000 A bajo 2 a 6 y.

Los secundarios de los transformadores 
41 tienen unas tomas regulables que permiten regu­
lar la tensión aplicada a los electrodos 11.

La instalación se completa por diversos 
aparatos de medición y unos interruptores.

La puesta en marcha de este horno y lue­
go su funcionamiento normal, se efectúan del modo 
siguiente:

El disco superior 14, una vez separado, 
se Hena el horno de groisil (granos de vidrio) 
hasta cierto nivel, por ejemplo 30 cm por encima 
del disco 15; se aproximan los electrodos de ce­
bado 24 a unos 3 cm uno de otro, colocándose en­
tonces estos electrodos sobre el groisil.

Se ponen estos electrodos en tensión (por 
ejemplo 60 V), y se calienta con el mechero el 
vidrio situado entre estos electrodos; tan pronto 
como se comprueba el cebado se retira el meche—
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Se alimenta el homo con composición P, se 
retiran progresivamente los electrodos de cebado.
Se ponen en tensión los electrodos de fusión y tan 
pronto como se comprueba el cebado de estos, se 
retiran los electrodos de cebado.

Cuando el vidrio e stá muy líquido en el 
centro, se pone en su sitio el disco superior 14 
y se ponen en tensión los dos discos de refinado 
14,15 con una intensidad moderada.

Cuando toda la masa estabuficientemente 
calienta, se ceba la circulación del canal de ex­
tracción 28 con ayuda de un mechero.

Se continúa después alimentando el homo 
con composición, vertiendo esta de preferencia, 
sobre la zona periférica del horno, y se conduce 
el horno utilizando las regulaciones posibles de 
tensión.

En el curso del funcionamiento cuando el 
homo esté en marcha normal, la corriente eléctrica 
enviada a los electrodos de fusión 11 pasa en la 
mayoría de los electrodos al vidrio y desde éste a 
los dos discos de refinado y luego al vidrio y por 
último a otro electrodo.

En el vidrio fundido, la zona más caliente 
se forma entre los discos y los electrodos de fusión; 
esta provoca fuertes corrientes de convección que, 
generándose entre los electrodos provocan la subida 
del vidrio que se hace más ligero; después estas 
corrientes chocan contra la capa central de compo­
sición central y se desplazan entonces horizontal—
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mente hasta que encuentran una capa de composición 
más espesa. Entonces se ven obligados a volver a 
descender; en esta operación la que funde del modo 
más eficaz la composición. Cuando estas corrientes 
alcanzan las paredes del homo, ya están muy enfria­
das y han arrastrado el vidrio en formación.

Descienden entonces lentamente en la proxi­
midad de las paredes y despuós recogidas de nuevo por 
la acción central.

Una parte reducida del vidrio se extrae 
entonces por el dispositivo de refinado que la 
atrae a través de la ranura 16 debido al hecho de 
que el vidrio fundido es bombeado al orificio de co­
lada 36b (figura 3) del tubo de extracción.

Esta extracción se efectúa en el sitio 
más caliente del homo; las reacciones químicas y 
la homogeneización del vidrio se han obtenido. El 
vidrio sustraído a los movimientos verticales de 
convección, en dicho sitio se desplaza entonces 
horizontalmente hacia el centro, mientras que está 
sometido a un sobrecalentamiento, debido al hecho 
de la fuerte intensidad que pasa entre los discos, 
su temperatura se eleva asi a 18002 o 20008 por 
ejemplo, antes de que dicho vidrio sea extraído 
del recipiente. Resulta de ello que dicho vidrio 
se fluidifica y por otra parte, el grosor de las 
burbujas aumenta por dilatación de los gases inclui­
dos, actuando estas dos causas en el mismo sentido 
para aumentar la velocidad ascensional de las bur­
bujas, estas se elevan por el orificio central del
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disco 14, mientras que el vidrio desciende en el 
canal 28 bajo la acción del bombeado ejercida en 
el orificio 36b (figura 3).

La pieza de platino constituida por 
la funda tubular 36 y su faldón 37 llena las 
funciones siguientes:

- sirve de orificio de función o colada?
- protege el extremo del tubo 27 de molib- 

deno contra la acción del oxigeno!
- retiene el tubo 27 y le sirve de tope;
** su faldón se extiende hasta una zona

suficientemente fría para impedir toda posibilidad 
de fuga de vidrio procedente del horno;

- por último, el extremo del tubo de pla- 
tino penetra en el recinto y se moja con el vidrio 
lo cual evita toda oxidación del molibdeno en el 
interior mismo de las piezas de alumina, impidiendo 
que el vidrio caliente pase por cualquier otro ca­
mino que el canal 28.

Este canal sirve para conducir el vidrio 
fino del dispositivo de refinado hasta el orifi­
cio de extracción; la masa de las paredes de este 
canal sirve primero para facilitar el cebado de la 
colada gracias al calentamiento por conductividad 
y sirve después para el paso de la corriente hacia 
el dispositivo de refinado, y por último a un con­
sumo de las calorías almacenadas en exceso en el 
vidrio fino hacia el interior del horno.

El dispositivo de fijación de la varilla 
de polibdeno 27, representado en la figura 3, puede,
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según una varíente del invento, realizarse en la 
forma representada en la figura 6.

En esta variante, las piezas de alumina 
29 y 30, alojadas en el agujero troncocónico 31 de 
la guarnición, van soportadas como en el primer mo­
do de ejecución, por una pieza anular inferior, tam­
bién de alumina, pero esta última 32a, tiene una 
forma diferente a la de la pieza 32, de modo que 
soporte la varilla hueca de molibdeno. Esta última 
que lleva en la figura 6, la referencia 27 y tiene 
una forma similar a la de la varilla 27, pero la 
pieza 37a* de platino tiene una forma diferente 
a la de la pieza 37 porque va sujeta al extremo 
de la funda o envoltura 36a análoga a la envoltura 
36 y descansa una pieza 43# también de platino 
provista en su centro de una abertura que coin­
cide con el canal de extracción 28, prolongando 
una tubuladura de platino 44 coaxial al canal 28, 
dicho canal a través del orificio axil de la pieza 
anular 32a.

En este conjunto, la pieza de platino 
43 permanece siempre desmontable; de este modo 
se la puede reemplazar por otra pieza análoga 
que tiene una tubuladura 44 cuyas dimensiones y 
la forma son diferentes a las de la tubuladura que 
se está utilizando.

La pieza 36a — 37a permanece fija y unida 
a la varilla de molibdeno que protege de la oxi­
dación como en el primer caso.

El refinado necesita de la energía pero
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ésta es limitada debido al hecho de que se consume 
en el centro mismo del recipiente en el sitio donde 
el vidrio ya es el más caliente. Por otra parte esta 
energía se recupera en parte en el horno. En efecto, 
si la temperatura del vidrio ha puesto a 2000S 
por ejemplo, este no sale más que a una temperatura 
de 15003 por ejemplo, el canal de salida se calienta 
por el paso del vidrio fino y gasta esta energía 
por radiación y convección en el baño mismo.

Siendo pues conveniente la compensación 
de calor entre la varilla de molibdeno y el baño 
se puede favorecer esta compensación disponiendo en 
la varilla un compensador de calor 45, según se re­
presenta en las figuras 7 y 8. Este compensador de 
calor consiste en unas aletas 46 u otras salientes 
radiales fijas sobre la varilla de molibdeno 27 por 
debajo del dispositivo de refinado.

La barra de conducción de corriente 38a, 
vá soldada sobre el compensador.

Este compensador puede ser de una pieza 
con la varilla 27 o puede estar constituido por 
una pieza separada vuelta sobre la varilla 27.
Para aumentar la superficie de la cara de con­
tacto entre, por una parte el vidrio fino que 
atraviesa el canal interior de la varilla 27 y por 
otra parte la pared interna del compensador, este 
puede llevar, en lugar de un canal único, varios 
canales 47 (figura 8).

El horno según el presente invento pre­
senta principalmente la ventaja de una relación
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masa inerte/ caudal considerablemente reducido con 
relación a los hornos clásicos; el peso relativa­
mente reducido de su carga; la independencia mutua 
de las paredes de cobre y de refractario hacen que 
dicho horno permita además de las frecuentes ^¡rápi­
das paradas sin riesgos de deterioro del conjunto; 
asi es fácil pasar de un tipo de vidrio a otro tipo.

La forma del dispositivo de extracción 
del dispositivo de refinado no se limita a la forma 
representada en las figuras 1 y 5; en particular, 
este dispositivo puede presentar por ejemplo, una 
de las formas representadas en las figuras 9 y 10.

En el dispositivo según la figura 9# el 
disco superior 14a presenta una garganta circular 
48 que mantiene los gases prisioneros y una evacua­
ción por el centro como en el caso de la figura 5.

En el dispositivo según la figura 10, el 
disco inferior 15a es muy cónico y vá ensanchado 
hacia arriba y la superficie inferior del disco su­
perior 14b vá igualmente inclinada hacia arriba de 
modo que las burbujas se elevan del centro hacia la 
hendidura 16 a contracorriente del vidrio.

De un modo general, el invento no se li­
mita a los modos de ejecución representados yhes- 
critos que solo han sido elegidos a título de ejemr- 
plos.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento así como la manera de realizarlo en 
la práctica, debe hacerse constar que las dispo—
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alciones anteriormente indicadas aon susceptibles de 
modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental. También se hace constar que 
el invento se refiere a una solicitud de patente 
presentada en Francia con fecha 10 de mayo de 1961 
na 861.468, acogiéndose por lo tanto a los benefi­
cios que conceden los Convenios Internacionales 
en vigor, y siendo lo que constituye la esencia del 
referido invento y por lo que se solicita patente 
de invención por 20 años en España: " HORNO ELECTRICO 
PARA LA FABRICACION DE VIDRIO"; caracterizándose por
lo siguiente:

18.- Horno eléctrico para la fabricación 
de vidrio, que tiene una cuba y unos electrodos 
de fusión, caracterizado por que comprende un dis­
positivo de refinado dispuesto en el interior de 
la cuba en el sitio más caliente de dicho recinto o 
recipiente, teniendo este dispositivo, unos órganos 
para extraer en el curso de la colada continua, una. 
porción del vidrio fundido en dicho sitio y sustraer­
la asi a los movimientos importantes debidos a las 
corrientes de convección que reinan en dicho recinto 
o recipiente, unor órganos para someter esta porción 
a una rápida elevación de temperatura a fin de dis­
minuir la viscosidad y aumentar el grosor de las 
burbujas que se hallan asi separadas del vidrio fi­
no, unos medios para evacuar hacia el exterior, a 
medida &e su producción, el vidrio fino asi obte­
nido y unos medios para recoger en el baño, en el 
interior del homo, las burbujas asi separadas.
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26.- Homo eléctrico según lo especificado 

en la reivindicación 16, caracterizado porque el re­
ferido dispositivo de refinado comprende: dos discos 
horizontales de superficiesaproximadamente planas o 
cónicas, unidas una a otra por lo menos por sus bor­
des, comunicando el intervalo entre estos discos con 
uno o varios orificios de escape de las burbujas, y 
con un orificio de extracción del vidrio fino.

36.- Homo eléctrico según lo especificado 
en la reivindicación 26, caracterizado porque los ori­
ficios de escape de las burbujas comunican con el 
interior de la cuba, y el orificio de extracción del 
vidrio fino comunica con el exterior de la cuba.

46.- Homo eléctrico según lo especificado 
en la reivindicación 16, caracterizados porque los 
referidos medios que permiten someter la porción de 
vidrio extraída a una rápida elevación de temperatura 
consisten en un suministro o fuente de corriente eléc­
trica cuyas bomas van unidas respectivamente a los 
dos discos del referido dispositivo.

56.- Homo eléctrico, según lo especificado 
en la reivindicación 36, caracterizado porque el 
orificio de extracción comunica con el exterior por 
un banal formado en una varilla de extracción que 
atraviesa el fondo de la cuba y vá soportado por dicho 
fondo de modo desmontable.

66.- Homo eléctrico, según lo especificado 
en la reivindicación 56, caracterizado porque la 
referida varilla de extracción es de molibdeno.

76.- Horno eléctrico, según lo especificado 
en la reivindicación 56, caracterizado porque una

30
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porción inferior de la varilla de extracción se man­
tiene, por unas piezas de alumina calcinada, encaja­
das en un orificio del fondo de la cuba, y las por­
ciones de la varilla que están en contacto con la 
alumina o que estarían en contacto con la atmósfera 
están protegidas por una guarnición cilindrica de 
platino.

8§.- Homo eléctrico según lo especificado 
en la reivindicación 78, caracterizado porque la 
expresada guarnición cilindrica, tiene un faldón 
sensiblemente plano que se extiende horisontalmente 
a cierta distancia alrededor de la expresada guarni­
ción, yendo sujeto dicho faldón entre unas piezas 
de alumina que soportan asi el referido faldón.

9*.- Homo eléctrico según lo especificado 
en la reivindicación 83, caracterizado porque el re­
ferido faldón de platino descansa en una placa sopor­
te también de platino yendo sujeto el conjunto de 
las dos piezas de platino entre las piezas de alu­
mina que soportan la referida varilla, yendo pro­
visto la referida placa-soporte de una tubuladura 
de vaciado, de platino, que prolonga hacia abajo 
el canal de la varilla de extracción.

108.- Homo según lo especificado,en la 
reivindicación 28, caracterizado porque los discos 
de refinado están sometidos a una tensión del orden 
de algunos voltios y a una fuerte intensidad del 
orden de 20.000 amperios, mientras que los electrodos 
de fusión están sometidos a una tensión de algunas 
decenas de voltios; por ejemplo, 60 voltios, y a una
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corriente de algunos millares de amperes.
118.— Horno según lo especificado en la 

reivindicación 26, caracterizado porque el disco 
superior vá montado en un soporte regulable que 
permite hacer variar la anchura de la ranura entre 
los discos.

126.- Horno según lo especificado en 
la reivindicación 26, caracterizado porque el 
homo tiene además, como es conocido en si, un 
juego de electrodos de cebado, de que son porta­
dores unos carros colocados sobre unos carriles 
mantenidos por encima déla cuba del horno, sirvien­
do estos carriles de soporte al electrodo regula­
ble que soporta el disco superior del dispositivo 
de refinado.

138.- Horno según lo especificado en 
la reivindicación 18, caracterizado porque dicho 
horno tiene un dispositivo que permite alimentar 
el horno de composición, estando este dispositivo 
dispuesto de tal modo que la carga de entretenimiento 
se vierte principalmente en la zona periférica del 
horno.

148.- Horno según lo especificado en 
la reivindicación 18, caracterizado porque el 
recinto o recipiente del horno comprende una cuba 
de cobre enfriada por unos tubos de cobre por los 
que circula el agua, soldados a dicha cuba, y tiene 
interiormente, un revestimiento de material refrac­
tario.

1 5 8 .- Homo según lo especificado en la
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reivindicación 143, caracterizado porque el ref e r ilo 
revestimiento de material refractario no va unido 
a la cuba por ningún medio mecánico u otro, de 
modo que pueda dilatarse y contraerse independiente­
mente de la cuba.

16&.- Horno según lo especificado en la 
reivindicación 5§, caracterizado porque la varilla 
hueca de extracción vá provista de un compensador 
de calor que favorece la compensación de calor entre 
el vidrio fino atravesando la referida varilla y el 
vidrio que constituye la carga en fusión normal.

173.- Horno eléctrico para la fabricación

á

de vidrio; tal y como queda sustancialmente descrito 
en la presente memoria e ilustrado en los adjuntos 
dibujos.
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