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Es sabido que el vidrio es elaborado y afinado
en los hornos de fusidn; es suministrado a partir de éstos
en estado fundido a los instrumentos que le elaboran bajo
diversas formas (hojas planas, bloques moldeados, cuerpos
huecos, etc...).

Cuando el horno debe alimentar diversos instru=-
mentos de trabajo, el vidrio fundido es encaminado a partir
del horno hacia cada uno de éstos por varios canales de
alimentacidn. Estos canales deben ser acondicionados térmi-
camente de mode que el vidrio esté a la temperatura homogé-
nea y bien determinada en el momento en que llega al extre-
mo del canal para ser suministrado al instrumento que lo
conforma.

A este efecto, se trata de que, en toda la seccidn
del canal perpendicular a la marcha del vidrio, la tempera-
tura del vidrio sea sensiblemente la misma en todos 1los
puntos de la seccidén y en particular que sea igual en el
centro y en la proximidad de las paredes, pese a la pérdida
calorifica relativamente importante através de éstas Glti-
mas. Ademds, el acondicionamiento térmico "a lo largo'
del canal de alimentacidén debe ser tal que el vidrio llegue
al instfumento de trabajo a la temperatura deseada, por
ejemplo hablendo sufrido cilerto enfriamiento a partir de
su salida del horno.

Resulta de esta dltima consideracidén que puede ser
necesarioc prever un canal de alimentacidn incluso cuando
el horno no tenga que alimentar mis que un solo instrumento
de conformacidn, si el vidrio debe llegar a éste a una
temperatura diferente de aquella a la que es suministrado

por el horno.
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El acondicicnamiento térmico del canal de ali-~
mentacidén es obtenido en general facilmente, cuando este
canal es relativamente estrecho, como ocurre por ejemplo
con los canales denominados "feeders" que alimentan los
instrumentos de fabricacidén del vidrio hueco. Sin embargo
el caudal de las instalaciones més recientes de fabrica-
cién de vidrio hueco, como también el vidrio colado, ha
llegado a ser tan importante que los canales de alimenta-
cidén de las mlquinas tienen ahora una anchura considerable
que hace dificil el establecimiento de una temperatura
homogénéa en la seccidn transversal del vidrio que pasa
por ellos.

Lo mismo dcurre cuando se trata de un canal
ancho destinado por ejemplo a alimentar un instrumento
de fabricacién de una hoja plana, laminada, colada o
estirada, etc.. En tanto que para este género de producto
la homogeneidad del vidrio fundido en el momento en que
llega al instrumento de trabajo es requerida en general
de un modo més riguroso todavia que en caso del vidrio
hueco, la dificultad para obtener esta homogeneidad es
considerablemente acrecentada por el hecho de gue debe ser
realizada sobre una mayor anchura. La dificultad es todavia
mayor cuando se trata de vidrio coloreado, porque en este
caso, como es sabido, se estd obligado a disminuir el espe-
sor del vidrio que pasa por el canal y por consiguiente
a aumentar, para un caudal dado, la anchura de éste.

La invencidén, en la que ha colaborado D. Maurice
LEVEQUE, tiene por objeto un canal de alimentacidn que
permite vencer esta dificultad: lleva en cada una de sus

paredes laterales dos series de brganos de calentamiento,
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de los que-uno dirige su flujo de calor sobre la banda

de vidrio que se desliza en contacto con la pared, y el
otro hacia la béveda del canal. El calentamiento del
vidrio de borde efectuado por la primera serie de brga~
nos de calentamiento compensa las pérdidas calorificas
a través de las paredes laterales, y el flujo de calor .
dirigido por la segunda serie de 4rganos de calentamiento
hacia la béveda, difundiéndose seguidamente a partir de
ésta hacia el conjunto del vidrio, completa de un modo
particularmente eficaz, desde el punto de vista de 1la
homogeneizacidén de la temperatura, la accidn de los brga-
nos de calentamiento de la primera serie.

A continuacidn se describe un modo preferido

de realizacipn de la invencidn en el que los brganos de

calentamiento son quemadores del tipo conocido de calenta-
miento por radiacidn, con referencia a las figuras siguientes,
dadas a titulo de ejemplos no limitativos, y que represen-
tan:

Fig. 1, una seccidén de un quemador de calenta-
miento por radiacidn utilizado como bérgano de calentamiento;

Fig. 2, una vista parcial en seccidn transver-
sal dé un canal de conduccidn de vidrio fundido equiﬁado
con quemadores de calentamiento por radiacidn;

Fig. 3, una vista en planta de dos canales, uno
de conducecidn del vidrio fundido a una miquina de estirado
de vidrio de ventana, y el otro de conduccidn del vidrio
fundido a los rodillos laminadores para formar una cinta
de vidfio;

Figs. 4 v 5, vistas en seccidn respectivamente

longitudinal y transversal de un canal de conduccidén
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del vidrio a los rodillos laminadores que muestra la dispo-
sicién de las series de quemadores;

Figs. 6 y 7, segiin otra disposicién de acuerdo
con la invencidn, los quemadores de calentamiento por ra-
diacidén dispuestos transversalmente al bafic de vidrio fun-
didos

Figs. 8 v 9, las curvas de temperaturas transver-
sales del vidrio en los canales obtenidos conforme a la
invencidén en comparacidn con las curvas correspondientes
no utilizando el perfeccionamiento segiin la invencidn y el
dispositivo de medida de estas temperaturas.

Con referencia a la Fig. 1, se observa en princi-
pio la constitucidén de los quemadores de calentamiento por
radiacién. Estos estén constituldos por los elementos si-
guientes: un colector 1 por el que se hace la alimentacién
de la mezcla aire—gas;leste colector lleva unas valvulas
de admisidn de la mezcla gaseosa que no son representadas.
Bl colector 1 es unido a un soporte metdlico 2 por medio
de una junta metalopléstica 3; un tubo metdlico 4 es
roscado en 5 al soporte 2 y por su otro extremo en 6

a otro soporte metélico$rque es aplicado contra la pared

refractaria del quemadq%}ﬁ%r un elemento presor 8 que
aprieta un anillo de amignto 9, siendo bloqueado el conjun-
to por un tornillo 10. En el anillo 7 se rosca en 1l

un apéndice de quemador 12 de acero refractario. Este apén-
dice se aloja en el orificio 13 del bloque 14, de material
refractario que resiste a los choques térmicos, por ejem-
plo de silimanita, que presenta paredes ensanchadas 15-16.
Una placa refractaria 17 suplementaria de proteccidn puede

ser dispuesta bajo el bloque quemador 14 para proteger
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la cuba 18 del horno.

Como es sabido, tal gquemador da una llama
corta 19 de alta temperatura qﬁe lleva la pared 16 del
quemador a una temperatura elevada. Esta pared difunde
seguidamente el calor recibido segin las flechas £ hacia
el bafio de vidrio 20 en su parte préxima al borde 21
de la cuba, asi como sobre la parte no protegida de la
cuba 18, teniendo estas dos acciones por efecto calentar
el vidrio que circula contra el borde 21.

La Fig. 2 es una seccidn transversal parcial
de un canal de conduccidn de vidrio fundido conforme a
la invencidn. Este canal es delimitado por una solera 22
Y unos muros laterales 18, lleva una bdveda 23, siendo
designado con 24 el vidrio que circula. Como se ve en
esta figura, dos quemadores l2h y 12b de calentamiento por
radiacidn son superpuestos simétricamente con relaciédn a

su cara en contacto 25. El quemador inferior 12b difunde

"en el sentido de las flechas fl el calor de su llama

hacia el bafio de vidrio que toca el borde 21 asi como
sobre la cuba 18 no protegida por la pieza refractaria i7.
El quemador superior 12h difunde hacia la bdveda 23 en’

el sentido de las fechas £2 el calor de su llama. La
béveda 23 asi calentada irradia el calor recibido hacia
el bafioc de vidrio segin las flechas £3.

Como muestra la Fig. 3, los quemadores 12 a calen-
tamiento por radiacién son dispuestos en las paredes late-
rales de los canales de conduccidn del vidrio fundido
donde forman dosrseries de gquemadores superpuestas a una
distancia unos de otros que puede ser bastante pequefia y

que es funcidn de las dimensiones de los canales asi como
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de las posibilidades técnicas de colocacién. El canal
representalken la parte superior de la Fig. 3, alimenta
una maquina de estirado de vidrio de ventana 24, 26 es el
muro de separacién (Shutoff) de la cuba de estirado. La
serie suplementaria 12° de quemadores de radiacidn tiene
como misidn perfeccionar la regularidad transversal de
la temperatura del vidrio. La parte inferior de la Fig. 3
muestra la alimentacién del rodillo de laminacidn 27
formador. .. de una cinta de vidrio 28. La linea transver-
sal de quemadores 29 constituye otra disposicidén segin
la invencidn de la gue se t;ataré ulteriormente.

La Fig. 4 que representa en seccibén longitudinal
un canal de conduccibn de vidrio fundido a rodillos lami-
nadores 27 muestra las series de quemadores 12 dispuestos
en las paredes laterales del canal de pequefia altura por
encima del nivel de bafio de vidrio.

La Fig. 5 que es una seccidn transversal por la
linea V-V de la Fig. 4, hace aparecer en 30 un orificio
de la bdveda para el escape de los gases de combustidn,

Puede ser oportuno suministrar al bafio de vidrio,
en el momento en que sale fuera del canal, una aportacidn
de calor suplementaria regulable segin los diferentes pun-
tos de este bafio y a este efecto, segiin otra disposicién
de la invencidn, se dispone transversalmente al bafio de
vidrio una serie de quemadores de calentamiento por radia-
cidén como se representa en 29 sobre la Fig. 3. Las Figs.
6 y 7 muestran el detalle de estos quemadores vistos en
elevacidén y en seccidn.

La llama de combustidén calienta las paredes

31-32 de los muros refractarios, que difunden el flujo de
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calor recibido en direccién de las flechas £4, £5 hacia
el nivel de vidrio 33. Los quemadores, conforme a esta
variante son suspendidos por encima del baﬁorde vidrio.

La Fig. 8 presenta las curvas que resultan de
los ensayos que dan las temperaturas transversales de un
vidrio silico-sodo-cédlcico, de la férmula habitual del
vidrio de luna, due marcha por un canal de 1.260 mm. a
profundidades de 20,40, 60 mm. Estas temperaturas han
sido medidas con ayuda del dispositivo representado en
la Fig. 9; transversalmente al bafio de vidrio 24, una
palanca 40, regulable en altura, permite sumergir, a una
profundidad p regulable, una pluralidad de termo-pares AL,
en diferentes posiciones transversales sobre la anchura
L del bafio. La Fig. 8 representa las curvas de las tempe-
raturas asi reveladas, en linea de trazos en ausencia del
calentamiento segin la invencidn y para profundidades de
20 mm. (curva 42), 40 mm. (curva 43) y 60 mm. (curva 44),
Y en linea continua con calentamiento segin la invencién
y para las mismas profundidades (curvas 45, 46 y AT).
Estas curvas hacen aparecer una mejora considerable en la
homogeneidad de la temperatura del vidrio que marcha hacia
el puesto de trabajo.

NOTA

En resumen, esta patente de invencidn recaeré
sobre las siguilentes reivindicaciones:
la.-~ Un perfeccionamiento en los canales de conduccidn
de vidrio fundido a los puestos de trabajo, caracterizado
porque consiste en disponer dos series de brganos de
calentamiento en series en las paredes laterales de los

canales, en la proximidad del bafio de vidrio, dirigiendo
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una su flujo de calor, relativamente concentrado, sobre

el vidrio que se desliza en contacto con las paredes y

la otra, relativamente difusa, sobre la bdveda de los
canales.

28.- Un perfeccionamiento, segin la reivindicacién 13,
caracterizado porque los drganos de calentamientoc son
quemadores a calentamiento por radiacién.

38.,- Un perfeccionamiento, segin las reivindicaciones 1a

Yy 28, caracterizado porque los quemadores son, en cada

una de las series, superpuestos simétricamente con relacidn
a su plano de contacto.

48.~ Un perfeccionamiento, segin las reivindicaciones 18 a
38, caracterizado porque se disponen quemadores de calen-—
tamiento por radiacidn suspeﬁdidos transversélmente a los
canales, en la proximidad del nivel de vidrio, y dirigiendo
su flujo de calor sobre el vidrio.

54.~ "UN PERFECCIOMAMIENTO EN LOS CANALES DE CONDUCCION DE
VIDRIO FUNDIDO A LOS PUESTOS DE TRABAJO", segln queda des-
crito y reivindicade en la precedente memoria y nota rei-
vindicatoria, que constan de 9 p&ginas mecanografiadas

y adjuntos dibujos.

madrid, 2 MAR. 1967
GOMPAGNIE DE SAINT-GOBAIN,
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