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El presente invento se reflere a un procedimien-
to de homogenelzacidn de una corriente de vidrio fundida que
circula de la zona de fusidn de un horno hacia la zona de ex
traceidn y que progresa sobre otra corrlente de vidrio fundi
do mas frfo que el primero, la cual circula en sentido invegr
80, procedimiento segin el cual se inyectan gases bajo vre =
sidn en el vidrio fundido; se refiere igualmente el invento
2 un horno adecuzdo para la ejecucién de este procedimien -
to.

En los hornos de fusidn del vidrio del génerc de
los hornos de balsa, se introducen en los mismos las mate -
rias vitrificables ya sea por lotes sucesivos, ya bajo la
forms de una capa uniforme; estas materias flotan sobre el
vidrio ya fundido y soportan allf la accidn de las llamas,
lo cual tliene por efecto hacerlas fundir. En el curso del
caldeamiento y de la fusidn, los componentes reaccionan en-
tre sf para constituir el vidrio: sabldo es que una parte
de la sflice reacciona insuficientemente con los demds oons-
tituyentes, entre otros con los 4lcalis. Ahorsa blen, como la
s{llce es menos densa que el vidrlo, la parte que ha reaccig
nado insuficientemente forma una pelfcula fundida heterogé -
nea que subsiste en 1a superficle del vidrio; no reacclona ni
se mezcla més qe diffcilmente con la mese subyacente, de modo
qQue puede quedar una parte en la ZzZona de extracecidn en la que
esta capa heterogénea sea origen de defectos en los productos
terminados.

Por diferentes medios, se ha intentado impedir
que esta pelfcula de sflice salga del compartimiento de fu-

sidn. A este efecto, particularmente, se han dispuesto barre-

ras en la superficle del vidrio fundido. Estos 8rganos no tie
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nen, sin embargo, més que una eflcacia relativamente limilta-

da; se ha comprobado, en efecto, que una parte de la capa su

perficial pasa bajo lasg barreras y aparece en el compartimien
to de extraccidn del vidrio.

Se ha intentado asimismo eliminar la capa suve -
rior heterogénea espuméndola, es decir, recogiéndela, por
ejemplo, antes de llegar a las barreras. Fécil es comprender
que esta operacidn resulta bastante diffeil de efectuar y,
ademds, relativamente costosa,

También se ha propuesto el asegurar la mezcla de
la masa de vidrlo fundido inyectando al nivel de la solera
del horno gases bajo presidn que forman burbujas en el vidrio.
Este procedimiento no da los resultados esperados en los hor-
nos de balse habituales. Es sabido que estos aparatos contie-
nen una masa relativamente espesa de vidrio fundido; en ésta,
se forman dos corrientes principales, la primera de ellas di-
rigida desde la zona de fusidén hacia la zona de extracoidn eg
t4 situada por encima de la segunda que se halla orlentada en
el sentido inverso y que estd constituida por vidrio mds frio.
Como qulera que las burbujas de gas ascienden atravesando su-
ceslvamente las dos corrientes, obligan al vidrio mas frio, si
tuado en el fondo de la pila a mezclarse parolalmente a la co-
rriente dirigida hacla la zona de extraccidn: resulta, pues,
que este procedimiento, lejos de asegurar la homogeneidad del
vldrio, contribuye a introduclr heterogeneidades en el wvidrio

destinado a extraerse para su conformacidn.

Se ha propuesto ilgualmente reduclr de manera sen-
gible el espesor de la corriente de vidrlo en el lugar donde

se inyecta el gas a presién, de modo que se constituye sdlo

una ldmine relativamente delgada. Ficilmente se concebirid que
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por este medlo se aumenta sensiblemente la velocidad de la
corriente, de modo que el vidrio queda sometlido a la aceidn
de las burbujas de gas durante un tiempo relativeamente cor-
to; por consigulente, la homogenelzacidn queds menos agegu-
rada adn que en los demds procedimientos.

El presente invento se reflere precisamente a
los procedimientos de homogeneizacién de una corriente de
vidrio circulante desde la zona de fusidn hacia la zona de
extraceidn y que progrese sobre otra corriente més fria, ¥y
que oircula en sentido inverso, procedimientos segin los
cualesg se inyectan gases bajo presién en el vidrio fundido;
elimina los inconvenientes de los procedimientos conocidos
y aporte ademéds ventajas importantes.

Conforme al invento, se introducen estos gases

en la masa de vidrio sensiblemented nivel de separaoién de

ambas corrientes. Se ha comprobado que, en tales condlclones,

las burbujas gaseosas no arrastran al vidrio relativamente
frio de la corriente inferior; por el contrario, actienefi-
cazmente para mezclar las materias constitutivas de la capa
superior. En partioular, se ha comprobado que las burbujas
de gas incorporan la pelfcula superficiel de vidrio rica en
sflice a la corriente superior de vidrio y aseguran su {nti-
ma mezcla: la 1ncorpora016n Y la homogeneizaoién se realizan
de manera muy acusada, pese a la densidad relativamente dé-
bil ¥y a la elevada tensidn superficial de la pelfcula.
Conviene introducir los gases en la masa de Vi-

drio a un nivel ligeramente superior al de separacién de las

dos corrientes; se evita as{ el introducir vidrio enfriado en

la corrlente superior.

Adn cuando puedan inyectarse, con ventaja, los

|
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geses bajJo la capa de composicién, se introducen de preferen-
cia en la masa de vidrio a una pequefia distencia mds alld -en
el sentido de la corriente-, del lugar donde termina la fusidn
de la mezela vitrificable. Se reallza as{ la incorporacidn de
la pelicula superficial cerca del luger donde la misma se for-
ma: se implde igualmente gue se reune en hilillos bajo el efeg
to de su tensidn superficlal elevada; como puede comprenderse,
es mds diffcil mezclarla al vidrio en esta forma. Iguelmente,
se evita incorporsr partfculas de mezcla vitrificable a le
corriente subyacente, lo que perjudicar{a su buena fusidu.

Resulta conveniente introducir los gases en la nme-
sa de vidrio en las parte de la corriente que alimentan la zo-
na de extraccidn; como es sebido, clertas partes se dirigen
hacia las paredes del horno, donde, por el hecho del enfria-
mlento, se sumerge el vidrio para alimentar a la corriente
inferior mds fria. Es menos dtil asegurar la homogeneizacidén
de estas partes de corriente que no allmentan directamente
a los aparatos de extraccidn y de conformacidén del vidrio.

De preferencia, se introducen los gases en la
mase de vidrio por varios puntos, cada uno de ellos separados
de otro por una distancia inferior al digmetro de la zona
influida por un punto de introduccidn de los gases. Es sa-
bido que en este punto, se eleva una columna de burbujas
que ejerce su accidn sobre un cilindro vertical ficticlo de
vidrio fundido. Aproximando suficientemente los puntos de

introduccidn, se llegan a mezclar estos cilindros fieticlos;

se crea as{ una cortina que ha de atravesar el vidrio fundi-
do sufriendo la homogeneizacidn.

Se reflere igualmente el invento a los hornos
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para la fusidn ¥ la elaboracidn de vidrio, que comprenden una
zona de fusidn unida a une zona de extraccidén en las que una
corriente de vidrio fundido circula de la primera a la segun
da sobre otra corriente mids frfa que progresa en sentidis in-
verso, comprendiendo estos hornos ademds un dispositivo de
inyeccidn de gas provisto de por lo menos un orificilo de intrg
duccidn de un gas bajo presidn en el vidrio fundido; un hor-
no conforme a la invencidn es notable por el hecho de que es
te orificio se halla dispuesto a un nivel que corresponde
sensiblemente a la separacidén entre las dos corrientes. Re-
sulta conveniente que este dispositivo de inyeccidn esté cong
titufdo ya sea por un tubo de materia refractaria poroza, ya
sea por, cuando menos, un tubo provisto de un orifielo, por
lo menos, que desembogue en el interlor del horno. La prime-
ra permite realizar la inyeccidn de un gran mimero de peque-
fias burbuj)as, mientras que la segunda aseéura la introduc -
oidn de burbujas de mayor didmetro.

De preferencia, el orificio de introduccidn de
los gases bajo presidn estd dispuesto a ungfllstancia de la
solera del horno sensiblemente igual a los dos terciosde la
alture del vidrio fundido contenldo en el horno. Se ha com-
probado, en efecto, que al introducir los gases a esta altu
re, se asegura una excelente homogenelzacidén de la corrien-
te superior del vidrio.

Presenta ventajas el hecho de que el dispositi-
vo de inyecoidn de los gases presente varios orificios de

introduccién, estando cada uno de ellos separado del sigulen

te en una distancla inferior al didmetro de la zona infiufda

por un orlficio .

Un horno con arreglo al invento comprende venta-
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josamente en el interlor de la masa de vidrio fundido sopor-
tes para el dispositivo de inyeccidn. Se evita asf{ que éste,
generalmente constitufdo por tubos, ceda o se rompa bajo el
efecto combinado de su peso y de la corrlente de vidrio, Es-
tos soportes pueden estar ventajosamente oonstituidos ya sea
por un muro, ya por pllares depositados sobre la solera, o
tambi én por una viga sventuslmente hueca sustentada por laes
paredes laterales del horno. De preferencia, un muro que sir
ve de soporte presentard por lo menos un orificlo suscepti-
ble de dejar pasar la corriente de vidrio més frfo. Entre
los medlos que acaban de quedar descritos, se toma provecho-
samente el que mejor se adapta a las caracter{sticas partie
culares del horno; a t{tulo de ejemplo, diremos que en los
hormos mas anchos, se utilizan de preferencia pilares o un
muro mejor que una viga.

Ventajosamente, los soportes presentan conduc-
tos unidos al disgpositivo de inyeocidn de los geses bajo pre-
sidn y susceptibles de slimentarlos con estos gases. Se Pro-
tegen as{ estos conductos del contacto con el vidrio fundido
¥y se puede igualmente sustraerlos a la aceidn del calor en-
fridndolos en el interior de los soportes.

Comprende'el invento ademéds otras partiocularida-
des y ventalas que se comprenderén mejor en el curso de la
desoripcién de algunos ejemplos de realizacidn que vamos &
poner con referencla al plano anexo.

La fig. 1 es una seccidn vertical de un hormo
conforme al invento.

La fig. 2 es una secoidn hecha segln la l{nea
II.II de la fig. 1.

La fig. 3 es, a mayor escala, una seocidn ver-
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tical de una variante de ejecucidn del horno, segin la fig.
1.

La fig. 4 es una seccidn practicads segin la 1{-
nea IV.IV de la fig. 3.

La fig. 5 es una secoldn vertical de otro horno
conforme el invento.

La fig. 6 es una seccldn practicads segin la 1{-
nea VI-VI de la fig. 5.

Le fig. 7 es, a mayor escala, una seccidn verti-
cal de una variante de ejecucidn de un horno segin la fig. 5.

La fig. 8 es, también a mayor escala, una secoidn
hecha segin la 1{nea VIII-VIII de una variante de ejecucidn
de un horno segin la fig. 5.

Con referencla a las flguras 1 y 2, diremos que
el horno estd constitufdo por una ouba 1, formads por solera
2, los muros bajos 3, la pared frontal 4 y la pared posterior
no representada. En su parte superior, el horno estéd cerrado
por una bdveds 5 sustentada por los pilares 6. Una pequefia
zona de la cuba 1 no estd cubierta por la béveda 5 ¥ consti-
tuye el compertimiento de enhornaje 7. En los pllares 6 exls-
ten unas aberturas 8 por las que se introduce el combustible
y el ailre de combustidn.

En la prolongacidn de la cuba, se encuentra el
compartimiento de extraccidn del vidrio, no representado.

Conforme al invento, en la cuba 1, se ha dlispues-
to tubos 9 en un plano vertical perpendicular al eje longltu-
dinal del horno. Los tubos 9 van unidos a un conducto distri-
buldor 10 situado bajo la solera 2 del horno y alimentado en
aire bajo presidén por un ventilador 11.

Al entrar en funclonamiento el horno, la cuba 1
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~ terias vitrificables se funden progresivamente de modo gque la

se halla llena de vidrio fundido; se deposlitan materlas vi-
trificables en la superficie del bafio en el compartimlento 7.
Un dispositivo de enhornaje no representado extlende las ma-
terias en forma de una capa 12 que propulsa sl interior del
horno. Bajo el efecto de las llamas producidas por la tombus-

t1én del combustible introducido por las aberturas 8, las ma-

oapa 12 se adelgaza y se desvanece segin una 1{nea 13. Més
allé de ésta, subsiste sobre el vidrio fundido una pelfcula
14 constitufda por vidrio ligero muy rico en s{lice. Este no
presentsa apenas tendencia a mezclarse con el vidrio subyacen-
te, & causa de su débll densidad y de su fuerte tensidn super
ficial; por el contrario, debido & esta Ultima, el vidrio 1li-
gero tiende a scumularse bajo la forma de hilillos que pueden
extraerse e incorporarse en los productos terminados donde
constituyen defectos.

Se ha comprobado que se forman dos corrientes de
vidrio; una de ellas estd representada por la flecha 15 y avan
za hacila el compartimiento de extraccién, en tanto que la
otra, representada por la flecha 16, estd situada bajo la pre
cedente y orlentada en sentido inverso: la corriente Inferior
ocupa generalmente los dos terclos de la altura total del ba-
flo de vidrio.

Los tubos 9 estén dispuestos de menera que su orl
ficio 1ibre 17 desemboca en el vidrio fundido por encima de la
corriente inferior 16. El sire comprimido insuflado por el ven
tilador llega a log tubos 9 por el condueto 10. Sube el alre
& continuacidn al bafio bajo la forme de burbujas 18; éstas
arrastran al vidrio fundido de la corriente 15 y simultanea-

mente lo mezclan {ntimemente con el vidrio ligero que congti-
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tuye la pelfcula 14. Puede comprobarse, por otra parte, que
tode trame de la misma ha desaparecido mds alld del plano de
los tubos 9.

Las figuras 3 y 4 representan una variante de
ejecucidn seglin la cual la cuba 1 comprende una viga husca
19 que cruza transversalmente el ancho del horno; va fijada
por anclaje en los muros bajos 3 que se hallan provistos a
tal efecto de orificios 20. EL conducto 10 estéd dispuesto en
el canal 21 situado en la viga 19. Los tubos 9 atraviesan la
pared superior 22 y desembocan en la parte inferior de la co-
rriente superior de vidrio 15.

Con referencia a las figuras 5 y 6, diremos que
el horno se compone sensiblemente de los mlsmos elementos que
el que se ha representado en las figuras 1 y 2. La cuba 1
posee un muroc 23 en el que se han practicado unas aberturas
24 por las que pasa la corriente inferior 16. En la pared 23
se ha instalado un conducto 25 cuya parte superior esté per-
forada con orificlos 26 por los que €l alre insuflado por el
ventilador 11 escapa bajo la forma de burbujas 18. Los orifi-
cios 26 estén bastante prdximos entre s{, de modo que cada
hilillo de vidrio fundido que pasa por encima de ellos es
arrastrado por unas burbujas que proceden por lo menos de
dos de los mismos. Esto asegura una mezcla particularmente
eficaz.

Se puede igualmente utilizar un conducto 25 hen-
dido en toda la longitud de la generatriz superior: esto pro
duce una red muy tupida de finas burbujas, cuyo efecto resul
ta muy enérgico.

El funcionamiento de este horno es andlogo al que

se ha representado en las figuras 1 y 2. En este dltimo se
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se observard, sin embargo, que los tubos 9 que engendran la
cortina de burbujas 18 estdn situados mds alla de la zona de

la cuba 1 cublerta por las llamas. Por el contrario, en el

horno, representado en las figuras 5 y 6, el conducto 25 es-
té situado en la regidn donde las llamas que perten de las |
aberturas 8 calientan directamente el bafio de vidrio.

La figura 7 representa una variente de ejecucidn

segﬁn la cual se instalan dos conductos 25 sobre un muro hb-:
co 27 que puede enfriarse por circulacidn de un fluido reeré
gerante, por ejemplo alre frio, en el interior del canal 28.:
Los conductos 25 estan provistos de ajustes 29 cuyo orificioé
1ibre 30 estd situado en la corriente de vidrio 15 y que llevén
2l1f{ las burbujas de aire 18. Ain cuando sea por lo general
suficlente un solo conducto 25, es fécil comprender que la
utilizacidn de varios de ellos permitird obtener una mejor
homogenelzacldn.

Conforme a la representacidn de la figura 8, el
conducto 25 se encuentrs instalado sobre unos bloques 31 en
materia refractarla situadas sobre la solera 2.

Por los medios que se han deserito en estos ejem
plos de realizacl5n, se puede orear una cortina de burbujas
18 que se extiende a todo lo ancho de la cuba 1 del hornho, a
lo largo de una lfnea recta o de una 1f{nea quebrada, o bien
de una 1{nes curva segin la disposicidn adoptada pera los
medlos de introduccidn de las burbujas.

Se puede lgualmente averiguar cuales son los hi-
1lillos de la corriente superior 15 que alimentan efectivamen
te log aparatos de extraceidn ¥y de conformacidn del vidrio y

dispone? golamente los medios de inyeccidn de las burbujas

de gas bajo estos hillllos; sabldo es que las otras partes
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de la corriente se dirigan hacia las paredes del horno donde
se sumerge el vidrio para alimentar a la corriente inferilor

16, no es, pues necesario, asegurar la homogeneizacidn de

estas partes.

Innecesario se hace decir que se puede reempla-
zar el ventilador 11 por otras fuentes tales como, por e]em-

plo, un depdsito de gas bajo presidn; asimismo, en lugar de

alre, se pueden utilizar otros gases tales como el anhidri-

do carbdnico o &l nitrdgeno. Todas estas formas de ejecucidn

se hanflado a ti{tulo de ejemplo y al combinarlas o apartar mg?
dificaciones a las mismas no significar{a salirse del marco

del invento.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solil-

cita,recaerd sobre las sigulentest

REIVINDICACIONES

1 .~ Procedimiento de homogeneizscidn de una co-
rriente de vidrio fundido que circula desde la zone de fusién

de un horno hacia la zona de extraccidn y que progresa sobre

otra corriente de vidrio fundido més frfa que la primera y

!
que clrcula en sentido inverso, segﬁn el cual se inyectan ga-:

ses bajo presidn en el vidrio fundldo, caracterizado por el %
hecho de que se introducen estos gases en la masa de vidrio ;
sensiblemente al nivel de separacidn de las dos corrientes. E

2 .- Procedimiento segln la reivindicacidn 1, ca-z
racterizado por el hecho de gue se introducen los gases en lai

masa de vidrio a un nivel ligeramente superior al de separa-

cidn de las dos corrientes.
3 .- Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca--

racterizado por el hecho de que se introducen los gases en la}

masa de vidrio a una pequefla distancia mas alld -en el senti-:
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do de la corriente- del lugar donde termina le fusidén de la
mezcla vitrificable.

4 .~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por el hecho de que se introducen los gases en
la mase de vidrio en las partes de la corriente que alimen-
tan la zona de extraccidn.

5 .~ Procedimiento segin le reivindicacidn 1, cad
racterizado por el hecho de que se introducen los gaseé en
la masa de vidrio por varios puntos, estando separado ceda
uno de ellos del siguiente en una distancla inferior al did-
metro de la zona influfda por un punto de introduccidn de
los gases.

6 o~ Se reivindica por Ultimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se soliclta;

“PROCEDIMIENTO DE HOMOGENEIZACION DE UNA CORRIENTE DE VIDRIO
FUNDIDO",

Todo conforme queda deserito y relwvindicado en

la presente Memoris descriptiva que consta de trece pdglnas

mecanografiadas y dibujos adJuntos.

Madrid, 18 Febrero 1965

ALFONSO UNGRIA
Pe Do
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