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La presente invencidn se refiere, en términos
generales, al arte de fundir vidrio y, mis particularmente,

a un procedimiento y aparato nuevos y perfeccionados para
fundir materiales para fabricar vidrio.

En un conocido procedimiento continuo de fabrica-
cidn de vidrio, el material o la hornada en bruto que se va
a someter a tratamiento se introduce en un extremo del horno
de fundicidn del tipo de cubeta y, gradualmente se funde y
refina conforme va gavanzando lentamente a lo largo de la
cubeta hacia el extremo de descarga, situado en direccidn
opuesta, del cual se retira en forma de vidrio fundido termi-
nado. Ia fusibén de la carga u hornada se realiza mediante el
calor aplicado en forma de llamas o gases de combustidn airi-
gidos a la superficie de la carga u hornads, a través de ori-
ficios abiertos en una cdmara de fusidén del horno, por encima
del nivel del vidrio. En términos generales, hay practicados
de ocuatro & seis orificos a intervalos, a lo largo de los
lados opuestos del horno del tipo cldsico de cubeta.

Ya que el bafio fundido de vidrio se va retirando
continuamente de la cubeta, hay una corriente natural de este
bafo que se dirige hacia el extremo de la cubeta. Ademis,
de esta corriente natural, hay otras varias corrientes que
se sabe existen en el vidrio fundidoj por ejemplo, corrientes
térmicas o de conveceidén resultantes de las temperaturas desi-
guales durante el bafio. Estas Ultimas corrientes contribuyen
a lae fusidn de los materiales de la hornada introducidos en
la cubeta & través de la parte de la cdmara de fusidn por donde
se introduce la carga, ya que, continuamente, hacen cirecular
el bafio debajo de la carga relativamente fria que flota sobre

él, y de este modo, c.municar el calor a estos materiales,
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para complementar el calor suministrado a través de los
orificios.

Desde luego, es esencial en cualquier operaciln
en la fabricacibén de vidrio que los materiales de carga estén
totalmente fundidos antes d@ salir por el extremo de descarga
o de trabajo del horno. Uno de los factores mids importantes
para evitar el paso de material sin fundir o sin refinar
al extremo de descarga y, con ello, asegurar la produccidn de
une masa fundida de consistencia homogénea y uniforme, es el
control preciso de las corrientes de conveceidn dentro del
vidrio fundido. Adn cuando estas corrientes son, generalmente,
algo débiles en cuanto a magnitud, contribuyen importantemente
a la homogeneidad de la masa, ya que, constantemente, agitan
el bafio y, adexads, contribuyen a retener la carga sin fundir
y el material sin refinar dentro de la cdmara de fusién
del horno.

En 1la elaboracibny cuando el material delae carga
ge introduce en el extremo de carga de la cubeta, el vidrio
fundido ya en la cémora de fusidn se enfria por la carga re-
lativemente fria, estableciendo con ello un gradiente de
temperatura que co:re longiltudinalmente al horno, con una
zong de temperatura ndxima existente en, sustancizlmente,
el emplazamiento del tercer orificio de un horno de cinco
orificios comercislmente utilizedo. Do este modo, se observa
que le temperatura es més baja en la parte postericr o extremo
de cargs del horno y m’s baja en la parte delantera o extremo
de descarga que en el punto o zona alrededor del emplazamien-
to del tercer orificio. Como el vidrio se encuentra en su
temperatura més elevada en esta zona, se esparce en su mis

alto grado alll y es, relativamente, menos denso que el
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vidrio que se encuentra en los otros puntos o gonas de cual—
guier lsdo de aguells zona. Ademds, ya uue las corrientes
térmicas fluyen de zonas relativamente calientes a zonas
relativamente frias, podria decirse que el vidrio corre des-
cendentemente desde las zonas mis calientes, donde mis se
extiende, a las zonas relativamente frias, donde se extiende
0 esparce menos. A menudo, la zona relativamente caliente
se denomina "mancha caliente" y taubién puede recibir el nom-
bre de "fuente", debido a la fluldez del liquido en ella.

El vidrio fundido realmente fluye de forma descen-
dente; dicho de otra forma, hay una circulacibén positiva
hacia atrds y hacia adelante desde la mancha caliente, que
puede demostrarse ficilmente colocando trozos de lzdrillo de
silice y arcilla refractaria sobre la superficie del vidrio.
Se veréd que estos trozos se desplazan hacia,atris del horno
si estdn detrds o corriente arriba de la mancha caliente y
que avanzan si estéan delante o corriente abajo de dicha
mancha caliente. Ademis, de este desplazamiento longitudinal,
se verd que los trozos de silice también se desplazardn hacia
afvera, en direccidén de los lados de la cubeta, ya que el
vidrio en dichos lados es, relativamente, més frio de lo que
estd, esencialmente, en el centro de la missa. Este fendmeno
ilustre claramente que existen las corrientes térmicas y que
el vidrio dentro del horno se desplaza continuamente en cier-
tos circuitos. Naturalmente, estas corrientes térmicas y su
accibén en producir una corriente hacia atrds del vidrio de
la superficie desde el punto 0 mancha caliente hacia la parte
posterior del horno son de la mayor importancia en la distri-
bueidn del calor a la curga w hornada, aumentando la capacidad

de fusidn de la cubeta y, también, impidiendo que la carga



sin fundir y el material sin refinar se desplacen cubeta
abajo, al extremo de descarga.

Por lo tanto, es una finelidad muy importasnte de
la presente invencidn acentuar y controlar o regular con pre-

e cisibn la circulacién del vidrio dentro de un horno de cubeta,
produciendo con ello un vidrio més homogéneo y, al mismo
tiempo, aumentando la capacidad de fusidn del hormno.

Otra finalidad de la invencidn es retardar esencial-
mente el paso del vidrio sin fundir o sin refinar al extremo

10, de trabajo del horno de cubeta, mejorando el control sobre
las corrientes de conveccidn que circulan dentro de la mase
fundida.

Otra finalidad es conseguir las finalidades ante-
dichas, regulando el gradiente de temperaturas del baiio que

15,.~ se prolonge longitudinalmente al horno.

Otra finalidad més es regular el gradiente de tem-
peraturs reduciendo la temperatura del bafio en zZonas presew
leccionadas del horno,

Otra finalidad «ds es conseguir lo antedicho, pro-

20.- porcionando elementos de enfriamiento en el bafio fundido.

Otra finalidad adn es evitar, de forma mecédnica,
que el material de carga sin fundir se desplace fuera de la
camars de fusidn del horno y hacia el extremo de deséarga
del mismo.

25,= La invencidén también recibe en la nueva construc-
cibén de los elementos de enfriamiento, para que no solamente
funcionen en las zonas de enfriamiento preseleccionadas del
bafio, 8ino que, adends, funcionen como barrera para evitar
mecénicamente que los grendes grumos de material de carga

30.- sin fundir se desplacen fuera de la ocfémara de fusibén del
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horno.

En los dibujos adjuntos:

La figura 12 es una vista seccional longitudinal
fragmentada, tomada & lo largo del eje longitudinal de una
cubeta de fusibén que incorpora las nuevas cardcteristicas
de la presente invencidn.

la figurs 22 es una vistae en planta, seccional y
fragmentada, de la cubete de fusidn,

La figura 32 es una vista seccional fragmentade
tomada a lo largo de la linea 3-3 de la figura 28, y

La figura 42 es una vista seceional fragmentada de
uno de los elementos de enfriamiento,

De acuerdo con la presente invencidn, se proporcio-
na un procedimiento para producir vidrio en un horno de cubeta
continna que contiene un bafio de vidrio fundido en el que
el bafio se caliente para producir en él un gradiente de tem—
peratura siendo mayor la temperature en la zona interuedia
a los extremos de la cuveta, y en el que el gradiente de
temperatura proGuce corrientes térmicaes que circulan dentro
de dicho baBio, caracterizado en que absorbe el calor proce-
dente de las zonas preseleccionadas de dicho bafio, para mo-
dificar dicho gradiente de temperatura, acelerando y regulan-
do con ello las corrientes térmicas.

La invencidn ta.bién proporciona un horno de fusidn
de vidrio de cubeta continva que tiene un extremo de carga,
cémaras ae fusién y refinado y un extremo de descarga, situa-
do en el lado opuesto, conteniendo dichas cimaras de fusidn
¥ refinado un bafio de vidrio fundido que fluye desde dicho
extremo de descarga y medios de calentamiento para dirigir

el calor a dicho horno, para producir corrientes térmicas
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dentro de dicho bafio, caracterizado porque dichos medios de
calentamiento producen corrientes térmicas que fluyen & lo
largo de la superficie superior de dicho bafio, dentro de di-
cha odmars de fusibn, hacia el exiremo de carga del horno
¥y que barren las particulas relativamente pequefias sin fundir
de los materiales de carge hacia dicho extremo de cargay ¥y
con ello, evitar que penetren en dicha cémara de refino, ¥y
porque hay situados medios de barrera entre dichas cémarad
de fusibén y de refino para evitar mecdnicamente que grumos
relativamente grandes de los materiales de carga sin fundir
penetren en dicha cdmara de refino sin obstruir el paso o
corriente de dicho bafio fundido a través de dicho hormo.
Haciendo ahora referencia a los dibujos y més par—
ticulariente a las figuras 12 y 22 de los mismos, en los
que se muestra, a fines ilustrativos, una parte del horno 10
de tipo de cubeta coptinua, que incorpora las nuevas carac—
teristicas de la presente invencidén., Cldsicamente, los hornos
de este tipo comprenden una cubeta o depdsito alargado 11,
para contener un bafio 12 de vidrio fundidol que estd limitado
por une parte superior o techo 13, paredes laterales 14,
paredes extremas 15 y un fondo o suelo 16, todo ello hecho
con material refractario a propdsito., El material para fabri-
cer el vidrio, o cergs prima, se initroduce en un extremo de
carga 17 del horno, a través de un pequefio espacio o parte
18 de la camars de fusidn, mediante un alim:ntador (que no
ge muestra) y se reduce el estado fundido en una cdmars de
fusidn 19 de la que fluye a una camara de acondicionamiento
o refino 20, y después, se retira del extremo de descarga
u opuesto 21 del horno, como material homogéneo fundéido.

Aunque la cémara 19 se llama cdm:ra de fusidn, también se
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produce en ella una parte de la aceibén de refino.

A su introduccién dentro de la cémara 11, los ma-
teriales de carga flotan en el bvafio fundido 12 de vidrio y
son transportados por &l a través de la cdmera de fusidn 19.
El calor pars reducir la carge a vidrio fundido dentro de la
cimara de fusién 19 lo proporcionan mediog apropiados, como
pueden ser regeneradores ( que no se muestran) con gases
calientes de descarga a través de los orificios 22 a 26, que
se abren a la cubeta de fusidén 11, por encima del nivel del
bafio 12, en lados opuestos del horno. Segin se ha indicado
anteriormente, los orificios 22 & 26 estén practicados a in-
tervalos a lo largo de ambos lados de la cubete o depdsito 11,
¥y en cada pared lateral 14 de un horno el tipo deserito, hay
normalmente cinco orificios, estando el orificio 22 mds pro-
ximo a la parte de carga de lgcdmara de fusién 17, identifi-
céndose como el primer orificio, y los orificios restantes
23 a 26 estando similarmente identificados como los orificios
segundo a2 guinto, consecutivamente, desde dicha parte de
carge de la cdmara de fusidn.

Cuandt le carge de materias primas relativamente
fria se alimenta al horno 10 a través del extremo de carga
del mismo, se establecen temperaturas variantes en el bafio 1l
en toda la longitud de dicho horno 10 y se crea la llamads
"mancha caliente" A en la zona de temeperatura mixima aproxi-
madamente en el emplazamiento del tercer orifiecio 24 y que se
prolonga esencialmente de forma transversal a través del horno.
Debido a esta diferencia de temperatura y al diferencial re~
sultante en la densidad del bafio fundido 1ll, se establecen
corrientes térmicas o de conveceidn en el baiio, haciendo que

éste circule, generalmente, & izquierdas (cuando se mira
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la cubeta o depdsito estando la parte de carga de la clmara
de fusion a la izquierda), a la cdmara de fusidn I9 en el
lado del extremo de carge de la mancha caliente A (como se
muestra en la figura 1% por las flechas de puntos), y en
direccidén a derechas, a la camara de refino 20 del lado
opuesto de la mancha caliente (segin se muestra en la figura
12 mediante flechas de un solo trazo). En la manche caliente
A, el bafio 12 fluye de forma ascendabe, creando una fuente
¥y, como el vidrio se esparce en su mis alto grado en esta
mancha o punto, la superficie supsrior del bafio define un
montén o prominencia que cae por lados opuestos del mismo,
ha-cia la cdmara de fusidén 19 y hacia la cémara de refino 20.

Segin se muestra en la figura 1%, la capa o estrato

superior del balio 12 fluye, bajo la influencia de las corrientes

térmicas, desde la mancha caliente 4 hacia adslante y hacia
atrad, a las zonas relativauente mds frias de las cdmaras de
fusidn y de refino. De este modo, se podrd apreciar que,
edenis de agitar el balo fundido 1ll, las corrientes tirmicas
taabién tienden a barrer las particulas mis pequefias del

bafio sin fundir y de materiales sin refinar, que aparecen

en la superficie del bafioc en forma de espuma, hacia atrés,

y a reten.rlas dentro de la zona entre el tercer orificio 23
¥y el extreao de carze 16 del horno que se fuunden y refinan
totalmente. Sin embargo, de cuando en cuando sucede que las
corrientes de conveccidn no son de magnitud suficiente para
hacer cirecular de manera adecuada la mass fundide, con el re-
sultado de que la carga sin fundir y el vidrio sin refinar
pasan més alléd del tercer orificio 24 o mancha caliente A y,
posterioriliente, aparecen en el vidrio terminado como defectos.

Para vencer esta dificultad y, al mismo tiempo,
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inerementar la capacidad de fusidn del horno y producir vidrio
terminado de calidad mejorada, la presente invencidén tiene
como mira acentuar y regular mejor las corrientes térmicas

o de conveccidn que existen en el bafio fundido y, con ello,
acelzrar la circulacidn del bafo. Aumentando, asi, la circu-
lacidn del batio, no solamente se traslada mis calor al mate-
rial de carga introducido en la cubeta o depdsito, sino que
el bafio se agita mejor, produciendo una masa mis homogénea.
Adends, los materiales de carga sin fundir y la espuma se
llevan més fécilmente hacia atrds, en direccidn del extremo
de carga del horno y, de esta manera, se les impide cruzar
por la mancha caliente A , & la cimara de refino 20 de la
cubetab. depbsito 11.

Tal y como se ha indicado antes, la densidad del
vidrio es proporcional a su temperatura y, por lo tanto,las
corrientes térmicas dependen de la temperatura del bafo., En
un horno clésico de cinco orificios, la teuperatura del
bafio sumenta desde el extremo de carga del horno hasta la
mancha caliznte y, después, disminuye hacia la cimara de
refino., El diferencial de temperatura presente en el bafio
puede atribuirse parcialmsnte a la forma en gque se calients
el horno. Segin se ha descrito antes, an un horno clésico
del tipo de cubets continua, las llamas se dirigen transver-
salmente a través del horno desde los orificbs 22 a 26 prac-
ticados en las paredes del lado opuesto 1l4. Como consecuencia
de ello, se forma una zona transversal de alta incandemcencia
en el techo 13, que se prolongs esencialmente a través de
toda la snchura de la cubeta y, aproximademente, en el ampla=-
zamiento del tercer orificio 24. Este zona de alta incandescen-—

c¢ia del techo irradia calor de forme descendente, al bafo,
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y produce una zona esencialmente coextensiva de corrientes

WX
b

térmicas que ascienden, lo que constituye la mancha caliente A,
Segin se ha indicado anteriormente, ya que ébafio
12 estd més caliente en la mancha caliente 4, se esparce y es
menos denso que el bailo de las zonas del otro lado de la
mancha caliente. Por lo tanto, el bafio fundido 12 tiende =2
correr descendentemente desde la mancha caliente A a las
zonas més frias del horno, tal y como indican las flechas de
la figura 12, En la cdmara de fusidn 9, conforme el bafio re-
lativamente més caliente de la manche caliente A fluye hacia
arriba bajo la influencia de las corrientes térmicas y se
aproxima a la superficie, absorbe mis calor radiante del techo
13, inmediatament¢bobre la mancha caliente y, al alcanzar la
guperficie y ser barrido por las corrientes gque se dirigen
hacia la parte de carga de la cémara de fusibn 1§, el bafio
es adicionalmente calentado por las llamas que sglen de los
orificios 22 a 24, Al ponerse en contacto con la parte de la
carga debajo de la superficie del baiic, el bafio transportado
por las corrientes es enfriado, ya que se toma cierta cantidad
de calor de 81, pera fundir la carga. Después de enfitarse
asi, las corrientes térmicas se sumergen hacia abajo, en direc-
cibén del suelo o fondo 16 de la cubeta 1l y, ayudadas por el
peso natural del bafio, se desplazan & lo largo del fondo,
hacia la mancha caliente. Después de entrar en la mancha
caliente A, el bvaiio 12 dentro de las corrientes es nuevamente
llevado hacia arriba antes de Ser barrido una vez més hacia
la parte de carga de la clmara de fusidn, para repetir el
ciclo de fluldez. Desde luego, se entiende que, debido a la
fluidez o flujo natural del bafio 12 dentro de la cubeta 11,

clerta parte del bafio dentro de las corrientes térmicas que



De=

100"

15.-

20-"

‘25.—

30 [ T

ascienden, seréd impulsada dentro de la cimara de refino 20
¥, de este modo, desplazada hacia el extremo de descarga
21 de la cubeta 11.

En un horno clésico, el gradiente de temperatura
existente en el bafio 12 puede ilustrarse por medio de una
curva sobre el griéfico, como 1a representada (27) por la
linea de trazos de la figura 18, Como,se muestra por esta
curva, el gradiente de temperatura asciende constantemente
desde el extremo de carga 17 de la cubeta 11 hasta un punto
B aproximadamente a mitad de cemino del tercer orificio 24.
En este punto B, la curva 27 se redondea en forma de monticulo
uniforme, que continmia hasta un punto C en el lado de la
corriente descendente del cuarto orificio 25, en donde cae
constantemente hacia la cdmsra de refino 20. De este modo,
se podrd apreciar que en la zona del montioculo de la curva del
gradiente de temperatura 27, que, incidentalmente, tembién
aparece como un monticulo en la superficie superior del bafio,
la inclinacidén de la curva 27 ss aplana o redondea y hay muy
poca variacidn de temperatura, y de este modo, en la densidad
del bafio entre el punto B a mitad de camino del tercer orifi-
cio 24 y el punto C corriente abajo del culrto orifiecio.
Naturalmente, ya gque el flujo o corriente de la superficie
superior del bafio 12 se produce de una corriente descendente
desde la mancha caliente A hacia el extremo de carga 17,
cuanto mayor es la variacidn de la densidad del vidrio por
unidad de longitud desde la mancha caliente A hacia el extremo
de carga 17, mayor es la velocidad de la corriente. Basado
en estas consideraciones, el procedimiento de regulacidn de
las corrientes térmicas, que es mira de la invencidn, compren-

de la regulacidn de la teuperatura dentro de la zona critica
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adyacente a la mancha caliente; esto es, en efecto, contro-
lando la inclinacidn de la curva 27 que representa el gra—
diente de temperatura, con lo que es mis empinada junto a le
mancha calliente, indicando una mayor temperaturs y diferencial
de densidad por unidad de longitud, lo gque tiene como resul-
tado una mayor velocidad de la corriente de vidrio.

Aqui, la regulacidn del gradiente de temperatura y,
de este modo, de las corrientes de conveecidn, se logra de
forma nueva, absorbiendo el calor de las zonas preseleccions-
das del baflo, para aumentar el diferencial de temperatura por
unidad de longitud del bafio en sGuellas partes, por lo menos,
del batio adyacentes a la mancha caliente. El fendmeno exacto
que se produce cuaendo se produce la presente invencidn no se
entiende totalmente, pero se cree que se crea un mayor dife-
rencial de densidad por wnidad de longitud del bafio, 10 que
acelera las corpientes térmicas, con lo que estas llevan el
bafio mds caliente & la c.rga 2 un régimen mis rdpido, aumen-
tando con ello la capacidad de fusidn del horno sin introdu-
cir calor adicional en el horno. Ademis, las corrientes térmi-
cas aceleradas agitan mds totalmente el bafio y barren més
forzosamnente la espuma sobre la superficie del baiio, hacia
el extremo de carga de la cubeta, con 10 que se produce un
vidrio terminado més homogéneo y mis libre de defectos.

Las zonas del vaio 12 del que es avsorbido el calor
pueden, desde luego, variar de emplazamiento y ello dependerd
enteramente de la modificacidn deseada del gradiente de teme
peratura que se prolongs longitudinalmente al bafio. Por 1o
gensral, las zonas se encuentran en proximidad relativamente
cercana & la manchae caliente A . Por ejemplo, se han obtenido

excelentes resultados absorbiendo calor de una zona
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coextensiva con la mancha culiente A; esto es, desde una zona

que se prolonga transversalmente al depdsito o cubeta y,
esencialmente, a través de su anchura. Sin embargo, se ha
comprdbado que el gradiente de temperatura deseado del baiio
se consigue absorbiendo calor del bafio en un punto ligeramente
corriente arriba de la mancha caliente A.

Aqui de nuevo, el efecto observado de absorber
calor del baflo, tal y como se describe anteriormente, puede
representarse por una curva en el grifico representado en la
figura 12 como la curva 29 que se muestra mediante una linea
de trazo completo. Segin indica esta curva, se establece un
diferencial mayor de teumperabura por unidad de longitud en el
bafio 12, en la proximidad de la mancha caliente A, como 1o
demuestra el hecho de gue la curva que representa el gradiente
de temperatura del bailo, modificads por la invencidn, tiene
une inclinacidn més pendiente que la curva 27 que representa
el gradiente de temperatura del bafio en un horno,de fusidn
cldsico. Segin se muestra en la figura 1l2. la temperatura del
balio 12 asciende constantemente desde el extremo de carga 17
de la cubeta 1l a la mancha caliente A vy, después, disminuye
constantemente desde la mancha caliente hacia abajo y a la
cidmara de refino 20. Ademis, segin se ilustra por la curvs
29, se ha comprobado que, por un fendmeno que atn no,se ha
comprendido completemente, la temperatura mixime del bafio en
la mancha caliente A es més alta que la temperatura méximg
indicada por la curva 27. A modo de explicacidén y sobre una
base aventurada, se sugiere que quizd las corrientes térmicas
aceleradas, creadss de acuerdo con la invencidn, produzean una -
mancha caliente de menor superficie y, por ello, de calor

mds concentrado. Dicho de otra forma, el calor recuérido
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dentro de una cubeta clisica para mantencr las temperaturzs
que muestra la curve 27 entre los puntos B y C se distribuye
produciendo temperaturas mis bajas cerca del punto C y tempe-
raturas mis altas en la mancha caliente A,

En el caso presente, la absorcidén de calor del bafio
se realiza a travis de los elementos de enfriamiento 28 sumer-
gidos en el bafio fundido 12. Lios elementos 28 estdn situados
en las posiciones descadus antes descritas y se prolongan a
través de las paredes o fondo de la cubeté, de forma que con-
ducen el calor absorbido del bhafio, lejos del interior del
depdsito o cubeta. Los elimentos comprenden conductos a través
de los cuales circulae un fluido operable para absurber el calor
nientras pasa & través de la parte del conducto sumergida en
el batio y para descargarlo fuera de la cubeta.

En gencral, los elementos de enfriamiento 28, en el
caso presente, comprenden tubos que se proyectan en el bafio
a2 lo largo de un eje longitudinal comin y que ¢stén dispuestos
entre si para definir un paso a través del cual se hace circu-
lar un medio endotérmico, introducido por un extremo del paso
pera fluir por él hasta un orificio de salida situado en el
lado opuesto del paso.

Cada uno de los elementos ejemplares 2G, como mejor
se represents en la figura 42, comprende dos de estos tubos
30 y 31 que definen los pasos interior y exterior 32 y 33.

Un extremo del tubo interior 30 define una abertura de entrada
34 al paso interior, cuya abertura estd acoprlada a un suminig-
tro de fluido endotérmico, como puede ser agua o similar. El
extremo adyacente del tubo exterior 31 estd acoplado a una
unidén de tubo 35 que define una abertura de salida 36, en el

paso exterior 33, a través de cuya abertura se descarga el
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fluido desde el paso exterior. El extremo opuesto del tubo
exterior 31 tapado por un disco 37 fijo mediante soldadura

al extremo del tubo 33 y que sella los pasocs 32 y 33 del bafio
12 en el cual estdn sumergidos. El tubo interior 30 termina
cerca del disco 37, pero espaclado del wmismo, para proporcio-
nar una abertura anular 38 que conecta los pasos interior y
exterior. Bl fluldo endotérmico que pencira a través de la
aberture de entrada 34 fluye en una sole direceidn a lo largoe
del paso interior 32, a través de la abertura 38 en el paso
exterior 33 y a lo largo del paso exterior, en direccidén opues-
ta & la corriente de dentro del paso interior que va a la aber-
tura de salida 36. Al fluir a través de los pasos 32 y 33, el
fluido absorbe el calor procedente del bafio circundante 12 y
lo traslada fuera de la cubeta 11,

Cualauier nimero de elementes de enfriemiento 28
puede utilizarse y estos elementos pueden proyectarse a través
de las paredes iaterales 14 o del fondo 16, para ir al balio,
en cvalquier éngulo. El factor regulador del nimero y coloca-
¢idn es, naturalmente, el resultado deseado que se ha de
logrzr. En el presente caso, como se indica en las figuras
28 y 38 se utiliza una serie de elementos dispuestos & lo largo
de una linea yue se extiende transversalemte a través de la
cubeta 11. Los elementos 28 se proyectan ascendentemente a
traves del fondo 16 de la cubeta, para extenderse a lo largo
de los ejzs verticales paralelos hasta el bafio 12, Se podrd
apreciar que la cantidad de calor extraldo del bafio depende
en gran grado del ré.imen de la corriente del fluido endotér-
mico a través de los elementos 28 y, de este modo, la elimina-
cidn de calor, puede Variarse en una gama relativamente amplia

con cualquievhﬁmero y disposicidén de los elementos de



enfriamiento.

En la produccidn de vidrio en un horno del tipo de
cubeta continua de la naturaleza que se ababa de describir,
el material de carga introducido en la cubeta 11 no se funde

Sem al mismo tiempo y al mismo grado, producicndo grumos relaw
tivamente grandes 39 de material de cargs sin fundir que son
transportados descendentemcnte a través de la cdmara de fusibn
19 y hacia la mancha caliente A por la corriente natural del
baflo 12 a través de la cubeta. Debido al tamaiio y volimen re-

10.,- lativamente grandes de estos grumos, la corriente ascendente
o0 de retroceso de la superficie supsrior del balio bajo la in-
fluencia de las corrientes térmicas dentro de la cimura de
fusidn, produce menguado efecto sobre su desplazamiento hacia
la mancha calicnte. De este modo, se ha observado que los

15.~ grumos 39 de material de carga sin fundir pasan sobre la
manche callente X y sé desplazan desde la cémara de fusidn

- 19 a la cémara de refino 20 de la cubeta 11, contaminando con
ello el bafio 12 en esta Gltima cdm:ra y dando origen a varios
defectos en el vidri¢/terminado.

20.- De scuerdo con otro aspecto de la presente invencidn,
estos grumos relativamente grandes de material de carga sin
fundir quedan mecédnicamente retenidos en la cémara de fusién
19 de la cubeta hasta que se funden y reducen de tamafio lo
suficiente para permitir gque las corrientes térmicas los

25,- barram sscendentemente de la manchae caliente A, A este fin,
se ha previsto una barrera u obstdculo junto a la superficie
superior del bafio, dividiendo la cém:ra de fusidn 19 desde
la cdmara de refino 20, deteniendo log grumeos y evitando que
se desplacen més alld de la mancha caliente.

30.~ Ademéds, de acuerdo con la invencidn, la funcibn
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de detener los grumos y de absorber el calor de la carga se
realiza mediante un solo y barato aparato. A este fin, los
elementos tubulares de enfriamiento 28 se proyectan vertical-
mente & través del fondo 16 de ls cubeta 1l y ascendentemente
al bafio 12, para terminar junto a la superficie superior del
bafio, pero debajo de ella. Los tubos 30 y 31, que comprende
los elementos de enfriamiento 28, estdn espaciados relativa-
mente muy juntos a lo largo de la linea 0 eje transversal
que se prolonga & través de todo el ancho de la cubeta, para
evitar el paso de los grumos sin fundir 39 entre elementos
adyacentes. Se ha comprobado gue un espaciamiento de aproximge
damente 4 metros entre centros es satisfactorio, pero éste
puede modificarse en cualguier direceidn. Tal y como se ha in-
dicado antes, los elementoé 28 necesitan retener los grumos
39 en la cdmira de fusidn tan solo hasta que sa taemafio se re-
duce lo suficientemente para permitir que las corrientes tér-—
micas los barran hacia el extremo de carge 17 de la cubeta 1l.
Es evidente que la invencidén descrite jermite que
la capacided de fusidn de un horno de fusidn de vidrio aumente
sin la introduccidén de calor adicional en el horno. Ademis,
el vidrio terminado producido por el horno es de calidad mejo-
rada, en cuanto a homogeneidad y defectos., Por medio de las
corrientes térmicas aceleradss, las pequeflas particulas de
cerga sin fundir y de espuma no pueden penstrar en la camars
de refino y, por tanio, se evita que aparezcan como defectos
en el vidrio terminado. Los grandes grumos de carga sin fundir
que no resulten afectados por las corrientes térmicas, son
retenidos por la barrers, en la camare de calentamiento, hasta -
gque son reducidos a un tawatio que permite que las corrientes

térmicas los berran haci. atrds, a la cémara de fusidn.
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Todo esto se logra por el aparato relativamente sencillo y
barato que comprende, meramente, una linea de tubos concén-
tricos que se prolongan ascendentemente a través del fondo
del horno y en el bafio. No solamente el fluido endotérmico
que fluye a través de estos tubos contribuye a modificar y
regular el gradiente de temperaotura que se prolonga longitu-
dinalmente al depéeito o cubeta, sino que, ademds, contribuye
también, como barrera u obstdculo, a cerrar mecénicamente el
paso a los grumos grandes de la carga sin fundir, procedentes
de la cAmara de refino.

NOTA

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.

12.- Un procedimiento, con su horno realizador,
para la fabricacién de vidrio, en un horno de cubeta conti-
nua, contenlendo un baiio de vidrio fundido en el que el bafio
se calienta para producir un gradiente de temperatura alli
dentro, siendo mis alta la temperatura en una zona intermedia
entre los extremos de la cubeta y donde el gradiente de tem-
peratura produce corrientes fermicas yue circulan dentro de
dicho bafio, caracterizado por el hecho de absorber calor de
las zonas preseleccionadzs de dicho baiio, para modificar dicho
gradiente de temperatura acelerando com ello, y controlando,
las corrientes térmicas.

28 ,~ Un procedimiento, con su horno realizador,
para la fabricacidén de vidrio, en un horno de cubeta continua,
segin la primera reivindicacidn, caracterizado por el hecho
de que diches zonas preseleccionadas estdn situadas cerca de
la zona de mis alta temperatura.

28,~ Un procedimiento, con su horno realizador,
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para la fabricacidén de vidrio, en un horno de cubeta continua,

segin las reivindiceciones primera o segunda, donde dicho bafio
de vidrio fundido tiene una corriente natural procedente de
un extremo de carga del horno y que a través de cémarazs de
fusidn y de refino va & un extremo de descarga del horno,
situado en el lado opuesto, y donde dichos materiales de
carge que se van a fundir se introducen en dicho extremo de
cargz del horno pare flotar sobre dicho bafio y ser transpor-
tados por él a traevés de diche cdmura de fusidn, caracterizado,
por el hecho de que dicho bafio se calienta defianera que la
zona de mds alta temperatura estd localizada entre dichas
cén.ras de fusidn y de refino, con lo que dichas corrientes
térmicas dentro de dicho bafio fluyen ascendentemente entre
dichas cém:ras de fusidn y de refino y a lo largo de la super-
ficie supcrior del bafio dentro de la cémura de fusibn, en
una direccidn opuesta a la corriente natural que lleva los
meteriales de carga a través del horno, y por el hecho de que
se absorbe calor junto a dicha zona de m’s alta tewperatura
para acelerar dichss corrientes térmicas, barriendo las parti-
culas relstivamente pequefias sin fundir déi material de carga
hacia dicho extremo de carga del horno y evitando que sean
transportadas por la corriente natural del hafio dentro de
dicha cimira de refino.

48 ,~ Un procedimiento, con su horno re¢alizador,
para la fabriczcidén de vidrio, en un horno de cubeta conlinua,
seglln las reivindicaciones prinera a tercera, ocarecterizado
por el hacho de que se mantienen mecdnicamente grumos relati-
vouente grandes del material de carga sin fundir dentro de
dicha cimsra de fusidn hasta que dichos grumos sge reducen lo

suficisntenente de tanafio para sar barridos hacila el extremo
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de carga del horno por dichas corrientes tirmicas.
5¢.,~ Un procedimiento, con su horno realizador,
para la fabricacidén de vidrio, de cubeta continua, que tiene
un extremo de carga, cdmaras de fusidn y de refino y un extre-
; Be= mo de carga situado en el lado opuesto, conteniendo dichas
cémaras un bafio de vidrio fundido que fluye desde dicho extre-
mo de carga, pasa a través de las referidas cémaras de fusidn
y de refino y va a parar a dicho extremo de descarga, y medios
de calentamiento para dirigir el calor dentro de dicho horno,
10,- para producir corrientes térmicas dentro de dicho bafiog carac—
terizado por el hecho de que dichos medios de calentamiento
producen corrientes térmicas que fluyen a lo largo de la super-
ficie superior de dicho bafio dentro de dicha cdmara de fusibnm,
hacia el extremo de carga del horno, las cuales barren las
15,= particulas sin fundir, relativamente pequefias, de los materia-
les de carga hacia dicho extremo de carga, evitando con ello
que penetren en dicha cdmara de refino, y por el hecho de que
hay colocados medios de obstaculizacidn entre dichas clmaras
d8 fusibn y refino para evitar, de manera mecdnica, que pene-
20,.- tren grandes grumos de los materiales de carga sin fundir
dentro de dicha cémara de refino, sin obstruir la corriente
de dicho bafio fundido a través del referido hormo.
68,- Un procedimiento, con su horno realizador,
para la fabricacibén de vidrio, de cubeta continua, segin la
25.~ reivindicacidén quinta, caracterizado por el hecho de que dichos
medios de obstaculizacidn, o barrera, comprenden una plurali-
dad de elsmentos de barrera que se prolongan transversalmente
a través de dicha cubeta, entre las cémsras de fusidén y refino.
72.~ Un procedimiento, con su horno realizador,

30.- para la fabricacidén de vidrio, de cubeta contimua, segin

-,
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la reivindiecacidn quinta, caracterizado por el hecho de que

dispone de medios endotérmicos sumergidos dentro de dicho

bafio en zonas preseleccionadas, para absorber el calor de

alli procedente, y acelerar con ello, dichas corrientes
5em térmicas.

82.~ Un procedimiento, con su horno realigador,
para la fabricacidn de vidrio, de cubeta contimua, segin
la reivindicacidn septima, caracterizado por el hecho de que
dichos medios endotérmicos estdn sumergidos dentro de dicho

10~ baiio, entre las cémaras de fusibn y de refino.

98,- Un procedimiento, con su horno realizador,
para la fabricacidén de vidrio, de cubeta continua, segin
las reivindidaciones septima u octava, caracterizado por
el hecho de que dichos medios endotérmicos comprenden una

15~ pluralidad de elsm - ntos alargados que se prolongan ascen-
centemsnte desde el fondo de la cubetay en relacidn espaciada
entre si, con sus extremos superiores terminando cerca,
pero debajo, de la superficie del bafio fundido, por lo que
dichos medios endotérmicos actian como medios de barrera.
20,.~ 10&8.- Un procedimiento, con su horno realizador,
para la fabricacidn de vidrio, de cubeta continua, segin
la reivindicacidén novena, caracterizado por el hecho de
que dichos elementos alargados son huecos y porque se han
previsto medios para hacer cirecular un medio de enfriamien-
25.- to a su través,
1l8,~ Un procedimiento, con su horno realizador,
para la fabricacién de vidrio, de cubeta continua, sezin
la reivindicacidn novena, caracterizado por el hecho de que
dichos elementos alargados endotérmicos comprenden una

30.- pluralidad de tubos, colocados juntos de forma telesedpica,
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y que se proyectan dentro de dicho bafo, & lo largo de un
eje comin, definiendo pasos o conductos concéntricos
g través de los cuales se hace circular un medio endotérmico.
128, UN PROCEDIMIENTO; CON SU HORNO REALIZADOR,
PARA LA P/ABRICACION DE VIDRIO.
Sezin se describe en la presente memoria que
consta de veintitres folios mecanografisdos por una sola

cara y dibujos.

Hearia, 1 TJUNA9
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