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fio y suministrar el vidrio fundido a uno o mds alimentado

Ia presente invencidn se refiere a un método,
gistena y aparato para tratar materiales minerales que
pueden sblandarse al calor, tales como el vidrio, y més
especialmente a un método, sistema y aparato para efectun

el tratamiento continuo de un material mineral, desde .ung

etapa discontinua o por lotes y rccorriendo etapas de fu'--l

sién y afino, entregar el material en corrientes finas;
atenuar las corrientes convirtiéndolas en filamentOSffié
nos y empaquetar los filamentos finos autométicamente‘}

Se vienen fabricando filamentos textiles finos
mediante atenuacidén o adelgazamiento de corrientes Qe:yi—
drio procedentes de un alimentador y convertidas en_fiia—
mentos finos, filamentos que se arrollan en un colector
o tubo en forma de paquete.

En tales métodos empleados hasta ahora, el vi-
drio preafinado, en forma de bolas o esferas de vidrio,
se refunde 0 re%landa cn un alimentador o tubo calentado,
v las corrientes de vidrio que salen por los orificios
del alimentador seadelgazan o atendan, convirtiéndose en
filamentos, mediante la accidn de arrollar un corddén de
estos filamentos en un tubo. Tal procedimiento hace que
el coste de los filamentos textiles obtenidos sea elevado
a causa de la poca velocidad de extruaccidén de vidrio del
alimentador, ademds de la necesidad que se ticne de reca-
lentar el vidrio en bolas.

Se han efectuado intentos de fundir vidrio por

hornadas en un depdsito o receptdculo relativamente peque

res, de los cuales se htoman y atendan unas corrientes de

vidrio recurr-iendo a arrollar los filamentos en unos co-
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lectores o tubos. Se han experimentado dificultades para
producir un vidrio refrinado apropiado para filamentos
textiles por medio de este procedimiento directo de fusiény,
a cauga de deficiencias en la refinacidén del vidrio debi-
das al temafio restringidoé&l horno o receptdculo de fuéi&h}
a la falta de un adecuado recorrido del vidrio y al iné= |
ficaz equilibrio de tiempo y temperatura, por lo cual el.
vidrio resulta insuficientenmente refinado para-formar,dé
manera satisfactoris filamentos textiles a poco coste y a
escala comercial. Ademds, en tales métodos se viene 76 cu-
rriendo a bobinar o arrollar un corddén de filamentos Ges—
de un alimentador sobre un solo tubo y, una vez llenc él
tubo al tamafio de un paquete, se pone en reposo el tubo,
se retira el paquete, se coloca en posicidn de bobinar
un tubo o manguito vacio y se rednuds la atenqacién de fi-
lamentos.
Durante este periodo de fransicién se interrumpe
la circulacidn de corrientes procedentes del alimentador,
perturbando el equilibrio de flujos del alimentador y, al
ponerse en marcha inicialmenté el manguito vacio, hay +tra-
mos importantes de filamentos atenuados que son de tamafio
impropio, y log filamentos atenuados durante el periodo o
tiempo que se tarda en llevar el manguito vacio desde la
situacidén estdtica a una velocidad: de arrollar o bobinar
dan lugar a un apreciable desperdicio de material. Esta
interrupcidén del gasto o caudal que viene del alimentador
afecta de modo adverso a las condiciones de trabajo y a
la temperatura del vidrio del alimentador,haciendo diffci-
les de mantener las condiciones eficaces de atenuacidén,a

causa de las interrupciones en lag operaciones de bobinar,
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Més recientemente se han desarrollado medios de
atenuar continuamente corrientes convietiéndolas en fila-
mentos de manera que se reduzca al minimo la cantidad de

filamentos de tamafio impropio, mediante el recurso de man

rante el periodo que se tarda en llevar al reposo un pé- |
quete terminado y en retirarlo del drea de bobinaje, y -
en poner un colector vacio en la posicién de bobinar al-..
terminarse cada paquete de cordén. ) 7“

Ia presente invencidn elimina esencialmente las
dificultades encontradas en los procedimientos ya conoei-
dos ds formar y empaquetar filamentos textiles contiﬁué;,

y abarca una serie de etapas y operaciones que se llevan

produccidén de filamentos textiles finos por unidad deienez
gla térmica gastada, se logra la produccidn de filamentos
textiles a esca%a comercial muy ampliada, y se¢ consiguen
importantes economias en el coste de fabricacién de fila-
mentos textiles de tamaiio uniforme y gran calidad.

Esta invencidn abarca un método o sistema en el
que se emplea una serie de medios 0 unidades de fusibn y
tratamiento de vidrio, provista cada unidad de una plurali
dad de partes o0 secciones de ante-hogar orientadas o dis-
puestas en filas alineadas, y provistas dichas partes de
antehogar de gran numero de alimentadores con orifidos,en
combinacidn con unidades automdticas de atenuacidn de filg
mentos y empaguetado individuzles para cade alimentador o
pluralidad de alimentadcres, dispuestas en un recinto o
cdmara en la que las unidades o dispositivos antomdticos

de empaquetado estdn en filus & lo largo de cada lado o

=t

tener la continuidad de movimiento de los filamentos du—'i

a cabo automdticamente y mediante las cuales se aumenta 14




costado de un pasillo pars facilitar la vigilancia de las
operaciones por parte de un numero minimo de operarios.

Es objeto de la invencidén un eqguipo o unidad de

fusibn y acondicionamiento para tratar un material forman

[ 3

5 te de filamentos, en forma de partida en bruto, y refihar

lo y acondicionarlo haciéndolo adecuado para formar fila-|

LY7o

mentos textiles, en la que a una pluralidad de antecémaré

de hogar o secciones previas de afino (a las que en lo suj

cesivo se denominard gendricamente antehogares se les sumi-

10 nistra el material refinado procedente de la unidad, sien—
do la unidad de un tamafio y cardcter tales que favorece la
repetida circulacién o devolucidn ciclica del material-
fundido en trayectorias, por agitacidh y conveceidn, .con
lo cual el material es afinado y refinado durante sus,mé—
15 vimientos circulatorios en la unjdad de fusidn y acondi-
cionamiento de modo que el material se mantiene en la uni<
dad durante un periodo relativamente large, asegurdndose
la desgasificacidn esencialmente completa del material y
favorecidndose su homogeneizaoién.

20 Otro objeto de la invencién reside en un horno
o cdmars de fusién, afino y refinacidn combinados para un
material mineral ablandable al calor, tal como el vidrio,
con una relacidn de longitud a anchura relativamente grand
de, en el que se logra una efectiva circulacién del vidrig
25 u otro material mineral y se obitiene un meﬁor equilibrio
tdrmico en la cdmera de fusibn y refinacién gin el uso de
barreras o rebosaderos transversales y con un minimo de
propensién a la contaminacién por deterioro del revesti-
miento refractario del horno o cdmara.

30 . Otro objeto de la invencidn reside en un reocep—

905069 : "'"5"'
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tdculo o cdmara de fusidn y refinacibn provisto de una
Unica chimenea de escape en unidén de multitud de allmen-
tadores de lotes o partidas y de un recuperador asociado
a la chimenea, que proporciona aire precalentado a los

quemadores de combustidn empleados para calentar el recep-

tdculo, con lo cual se reducen al minimo las pérdidas dé- |

calor.
Otro objeto de la invencidn consiste en una cd=

mara refractaria revestida, de fusidén y afino, en la que

el material mineral se halla expuesto a una drea de refrag-

tario menor, en comparacidén con las cémaras u hornos e
fusidn usuales. ' -

Ofro objeto de la invencidn reside en la provi-
sibén de un control de gradlesnte de temperatura en un horng
de fundir y refinar, que evita el establecimiento de Zreas
enfriadas, que perjudicaria el flujo circulatorio del ma-
terial en el hormo.

Otro objeto de la invencidn reside en un equipo
de fundir y refinar propio para materiales minerales ablar
dables al calor, tales como el vidrio, equipo en el que
las varicciones bruscas de temperaturs se reducen al minin
consiguiendo un equilibrio de temperztura respecto al
tiempo, ¢ constancia dindmica, y evitdndose las variacio-
nes incontroladas de temperatura con lo cual se obtiene
una fusidn y refinacidén continua con un minimo de varia-
cibn de factores que afectaria de modo adverso a los tor-
tuosos caminos de circulacidn del vidrio en la zona de
refinacidn, asegurdndose la entrega de un vidrio altamen-
te refinado, para ulterior tratamiento.

' Otro objeto de la invencidn reside en el establg

cimionto de zonas de diferencia de temperaturas dentro

] e
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13y:

del horno o cdmara de fusidn y afino, para establecer y

mantener unas trayectorias de circulacidén por convecciébn
del material mineral, de un cardcter que impida o reduzca
el minimo los cambilos o variaciones importantes de tempe-
ratura en regiones aisladas del material dentro de la

cdmara.

Otro objeto de la invencidn consiste en estable]

cer importantes diferencias de temperatura en ciertas zo-

nas del vidrio u otro material capaz de fluir, en la cdma
ra de fusidn y afino, a fin de favorecer 0 acelerar un
elevado caudal de circulacién por conveccidn y obtener -
una mejor estabilizacidén de temperatura respecto al tiémp).
y ejercer un eficaz control del flujo o circulacidn de -
conveccidn a fin de anular las variaciones de temperatsura
secundarias por toda la masa en fusidn, y hacer de cse
modo menos critica toda variacidn secundaria en la ‘tempe-
ratura de la masa fundida. . i

Otro objeto de 1a invencién reside en un horno
0o cdmara de fusidn y afino para vidrio uwbtro material
ablandable al calor, en el qﬁe se establecen diferencias
de temperatura controladas para efectuar por conveccidn
un disefio controlado de flujo o circulacidn del vidrio u
otro material que haya en la cdmara, con lo cual el vidri¢
o material, bajo la influencia del flujo de conveccidn,

se ve forzado a permanecer dentro de la cdmra durante un

apreciable periodo o intervalo de tiempo, y tene que reco;
rrer distancias apreciables antes de alcanzar la salida
por un canal de circulacidén, a fin de favorecer en el vi-
drio un alto grado de homogeneidad, que le haga adecuado

para la formacidén de filamentos textiles.
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Otro objeto de la invencidén reside en disponer
una pluralidad de hornos o unidades de fusidén y afino,
en la que cada unidad estd provista de una pluralidad de
antehogares provistos cada uno de una pluralidad de ali-|
nentadores de corriente dispuestos para descargar finas.
corrientes de vidrio, en los que los alimentadores esfém
alineados en filas rectilineas continuas y los grupos‘f.
de corrientes son tratados y convertidos en cordones de-:
filamentos por medio de mdguinas de bobinar automdticas
dispuestos tambidn en filas debajo de los alimentadoréé,
lo que facilita el funcionamiento en continuwo con un ni-
nero minimo- de operarios. ij::

Otro objeto de la invencidén consiste en uﬁéé}
unidades de fusidén y afino particularmente adaptables y

que pueden destinarse a acondiclionar vidrio u otro mate-

rial mineral para formar filamentos textiles, en las cua-
les la cantidaed de vidrio tratada por unidad de tiempo
se aumenta mucho, aprovechdndose las elevadas velocidades
de fusibn y la gran produccién en volumen de filamentos
para reducir el coste de los filamentos textiles.

Otro objeto de la invencidn reside en una plu-
raulidad de unidades de fusidbn y refinacién, en las que
la cdmara de cada unidad estd provista de una sola chi-
menea de escape ecuipada con un recuperador para preca-
lentar el aire empleado como oxidante para los quemado-
res de combustidn pars calentar la cdmara, y de unos me-
dios de control previstos para cadza quemador, para fun-
cionar casi al mdximo de luminosidad y para estublecer y
nantener diferencias de temperatura en diversas regiones

de la cdmara para controlar la Ffusidn y el flujo de

G
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conveecidn del material con un minimo de pérdidas de calop.
Otro objeto de la invencidn reside en un sistemp

que implica une pluralidad de unidades de fusidn y de reffi-

nacidén, equipadas cade ung con una pluralidad de antehogg,

res dispuestos en por lo menos dos filas, de modo que los;-

antehogares de unidades contiguas quedan dispuestos en-.
relacidn de extremo con extremo y las filas dispuestas a

lo largo de una cdmera y separades de manera que facilita

1a colocacidn de unas filas de mdguinas avtomdticas de bor

biner, debajo de los antehogares en un recinto alargado.

Otros objetos y ventajas, que estdn dentro del
dmbito de la invencidn, se refieren a la disposicidn, fun
cionamiento y manejo de los elementos relacionados de la
estructura, a diversos detalles de construccidn y a coﬁr
binaciones de partes y elementos, de por si, ¥y a la econo-
nis de la manufacturs y obtros numerosos rasgos caracteris
ticos que se irdn dssprendiendo del estudio de la descrip
cidn de una Fforma del invento que puede ser preferida, co:
referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

- la figura 1 es una vigsta semiesquemdtica en
planta por la parte superior, que representa una plurali-
dad de hornos o unidades de fundir y refinar y sus anteho
gares asociados, e ilustra la relacidén de alineacién entr
las filas de antehogares y de alimentadores de corriente
a e¢llos asociados; :

- la figura 2 es una vista en alzado de una ing-
talacién o dieposicién de una forma de construccién de
horno de fundir y refinar y de antehogares, asi como de
los elementos asociados para tratar un material mineral

recibido en partidas en bruto y convertirlo en filamentos

B

™
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empaquetados;

- la figurs 3 es una vista en alzado de una de
las unidades de fundir y refinar, e ilustra en particulany
una disposicidn de quemadores de combustidén para aplicer

calor a la unidad de fundir y refinar, y una forma de o

truceidn de recuperador para suministrar aire precalenta--

do a 1os quemadores de combustidng
, - la figura 4 es una vista por el extremo poste
rior de la forma de construccidén de horno de fundir y re
finar y recuperador ilustrada en la fig. 3 :
~ la figura 5 es una vista en planta por la. pan
te superior de una de las formas de construccién de horno
de fundir y fefinar con antehogares, ilustrdndose enjsab—
cidn algunas partes; j_:.

- 1la figura 6 es una vista en seccién longitd—
dinal del horno o depésito de fundir y rcfinar de la fig.
5,-€ ilustra esquemdticamente las trayectorias del flujo
de conveccidn dél vidrio fundido;

-~ la figura 7 es una vista en seccién transver-
sal tomada en esencia por la linea7-7 de la fig. 5;

- lg figura 8 es una vista en seccidén longitu-
dinal de una forma de construccién de la disposicidn de
antehogares, seccidn tomada esencialmente por la linea
8-8 de la fig. 5;

- la figura 9 es una visba en seccidén transver-
sal tomada esencialmente por la linea 9-9 de la fig. 8;

- la figura 10 es una vista en seccién transver
sal tomada esencialmente por la lfnea 10-10 de la fig.8;

- lg figura 11 es una vista en seccidén longitu~

dinal de una de las ramss o secclones de antehogar , ,

-10-—
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tomada la vista esencialmente por la linea 11-11 de la
fig. 53

-~ la figura 12 es una vista en seccién trans-
versal de una parte o seccidn de antehogar, tomada la vis

ta ecgencialmente por la linea 12-12 de la fig. 11;

- la figura 13 es una vista en seccidn detalla-

da fragmentaria tomada esencialmente por la linea 13-13
de la fig. 11;

- la figura 14 es una vista isométrica de un
elemento de absorcidén de calor asociado a cada rama O 7
purte de antehogar;

-~ la figura 15 es una vista en seccidn que ilusg
tra una de lag disposiciones de antehogar, sala de formar
y unidades automdticas de bobinar corddn, dispuestas de~

bajo de ramas o partes de antehogar dobles;

- la figura 16 es una vista en seccidn tomada
esencialmente por la linea 16-16 de la fig. 153 ¥

-~ la figura 17 es una vista eséﬁemética isomé-
trica que ilustra la oriéntacidn o relacidén de la multity
de antehogares, y las baterias de mdquinas de bobilnar
antomdticas. o

Bl sistema, el método y el aparato de la inven-
cidn pueden especialmente destinarse a su empleo en la fu
@idn, el acondicionamiento y la digtribucidn de vidrio
para transformer corrientes de vidrlo en filamentos finog
continuos mediante empleo de aparailos autondticos de ate-
auar y empaguetar filamentos; pero se sobrentiende que
dichos sistema, mdétodo y aparato pueden emplearse en el
tretaniento de otros materiales ablandables al calor,

asi como en la formacidn'y empaquetado de filamentos de

~11-

1
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estos materiales.

El aparabto de la invencién abarca un nucvo hor-
no o cdmara de fusidn y acondicionamiento, en el que una
partida de vidrio en bruto, apropiado para formar filamer-
tos textiles finos, se reduce al estado de fusién, se afi-
na y se refina en la misma cduara y se distribuye por ung,
pluralidad de antehogares o partes de antehogar directé:'T
mente a los alimentadores de corriente; y las corrientes

de vidrio gue de ellos fluyen se atenlan y convierteni_ﬁﬁ

continuamente en filamentos finos, recogiéndose los cordo
nes de filamentos en paguetes por medio de mdquinas au;'
tomdticas de bobinar, de menera que no existe interrui;'
cidn entre las etapas de alimentacién de las corrien?§sf
y atenuacidén de los filamentos. L

Ta invencidén abarca asimismo un sistema de:orien—

tar ung pluralidad de unidades de fusibn, acondicionamien
toy distribucidén, mediante lo cual se habilitan dobles
filas de antehogares o partes de antehogar en alineacién
y.se entregan los filamentos a una sala o recinto que pex-
mite inspeccionar'y vigilar lus mdquinas sutomdticas de
bobinar o las mfquinas de empaguetar cBrdones multifila-
mentosos con un minimo numero de operarios, y que facili+
42 la retirada de paquetes de cordén terminados y la apli-
cacidn de colectores de corddn batidos en las miquinas dg
bobinar y de empaguetar.

Con referencia inicialmente a la fig. 2 de los
dibujos, el aparcto estd dilspuesto en un reeinto o local
de edificacién 10 provisto de un suelo o nivel superior
16, en el cual van dispuestos los hornos o depdsitos 18

de fundir y refinar de las unidades, en disposicidn para-

—~1o—




lela en general, yendo la parte longitudinal de los depdsfi-~
tog 18 de preferencia en pogicibn transversal respecto al
edificio 10. Ia fig. 1 reprcsenta, vistas en planta, dos

de estas unidades 18 dispucstas paralelamente; pcro, como

1

5 es ldégico, puede disponerse un nimero cualquiera de unida
des en las posiciones relativas indicadas en la fig. 1: ,
Seglin se ha visto, pueden emplearse con ventajéf
cinco o mds de las unidades 18 dispuestas en tales posi-
ciones relativas, para alcanzar un elevado rendimiento abr
10 soluto de filamentos continuos con un nimero minimo de, opg-—
rarios y de supervisidn. Pueden emplearse varias bateriés
o filas, cada una de ellas formada por una pluralidad de
unidades 18 en contigliidad, ya que pueden alimentarse’ fé-

cilmente con una partida de vidrio procedente de un siste-

15 ma de transportador 19, y con un minimo de tuberias para
{

el gas combustible y de aire de combustidn para los quema-

dores empleados para calentar el vidrio u_otro material

en los depdsitos 18.
El edificio 10 estd provisto de un nivel o piso

20 inferior 20 y de un piso o nivel intermedio 22. Exislen
dos filas o bateriss de mdquinas de bobinar, designadas
con los numeros 28 y 30 (fig. 2), estando las mdquinas
de bobinar montadas en un piso 32 situado por encima del
nivel del piso 20. El piso 32, en unidn de los muros ver-
25 ticales 33 ¥y 34,'paralelos y separados, define una sal,
local o recinto alargado 36 en el que se estacionan los
operarios para inspeccionar y vigllar el funcionamiento
de las mdquinas de bobinar autométicaé.

El piso intermedio 22 soporta una serie de soplgn-

30 tes o inyectores 40 y 42 novidos por motor (dos de los

9.5.69 ~13-
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cuales se representan en la fig. 2), empledndoce uno de
ellos para suministrar sire a pregidn a un recuperador,
para su entrega a los quemadores de combustidn de los de-
pésitos de fusidn, mientras el otro suministra aire como
registro para controlar la presidn dentro de la cdmara-..|:
de fundir y refinar. El depdsito o cdmara de fundir v re~-

finar 46 de cada unidad 18 estd provisto de una Unica

chimenea de escape 48 dispuesta junto a la extremidad péé
teriof de cada depdsito, estando cada chimenea en comﬁni;
cacidn con el depbsito conti.uo por una regidén situada polr
encima del nivel de vidrio en el depdsito. La chimenqg,_
en su construccidbn, va cquipada con un recuperador 50 a
fin de precalentar aire para su mezcla con el gas combgé-
tible de los quemadores. B
Una importanite caracteristica de la invenéiﬁﬂf
abarca.una forma particular de construccidn de antehormo
para cada unidad de horno 18, construccién que comprende
una parte o sectidn central de conexidn y una pluralidad
de ramas o0 secciones de anbehoszar de afino asociadas a
cada depdsito de fusidn, estendo las partes o secciones
de antehogar ¥y el canal o vaso de conexidn central de ca-

da depbsito orientados en confisurweidn de doble T, o de

H, del cardcterrepresentado en las fi_.s. 1, 5 y 17. Sobre

saliendo a lo largo y hacia adelante de cade depdboito de

fundir y refinar 46 hay una construccién de antehogar rec

tilinea que proporciona un canal central de paso para trahs-

portar el material de vidrio u otro material mineral en

fusidn, desde el de .Ssito de fusidn 46, a las ramas o sec
ciones de antehogar 56, 57, 58 y 59.

Por cada unidad de fusidn y distribucidn 18

14—

[ S



(fig. 1) hay cuatro ramas o secciones de antechoger. La
construccidn de antehogar central de conexidn comprende
dos partcs o secciones alineadas 60 y 61 respectivamente
provigtas de canales de pasgo de conexidn 210 y 212, dis-—

puestos pare trensportar vidrio en fusidn refinado a las |-

Ui

ramas, partes o secciones de antehogar. Como se ilustra |.
en la fig. 1, las ramas de antehogar 56 y 57, que se extipn-
den en sentido opucsto, de cada una de las unidades estdn

dispuestss en alineacidn, extremo con extrimo, en direc-

10 cidbn normal al eje longitudinal de cada uno de log depdsi
tos de fusidn y refinacidn 46. '

Las ramas de antehogar 58 y 59 que forman parelja
estdn separadas de las ramas de antehogar 56 y 57, pefo"
dispuestas en paralelismo con ellas, ¥ dichas ramas 58 y
15 59 que forman parcja estdn alineadas tambidn extremo con
extremo, como se desprende de la'fig. l. Con particular r¢-
ferencia a las figs. 1,2,16 y 17, se verd que la disposi-
cibn espaciada de las parejas de ramas de antehogar dispug¢s—
tas en alineacidén extremo con extremo facilita el uso de
20 una sala o cémara alargada 64 .en la que se hacen fluir unas
corrientes de vidrio desde los alimentadores de corriented,
las cuales se atenidan y adelgazan hagsta convertirse en fi+
lamentos que convergen en cordones, aplicdndose un agluti-
nante o adhesivo a los filementos gue son recogidos y em-—
25 paquetados por las filas de mdquinas de bobinas 28 y 30.

Como se ilustra en la fig. 16, las mdquinas de
bobinar estdn dispuestas en dos filas, respectivamente
contiguas a las paredes laterales opuestas 33 y 34 de una
sala o habitacidn alargada 36 que forma como un pasillo

30 ininterrumpido que se extiende a todo lo large de las

9.5.69 =15~




filas de mdquinas de bobinar, entre ellas y las ramas de
antehogar de las diversas unidades de fusidn y refinscién
de vidrio 18.

A lo lergo de cada rama de antehogar van reparti-
5 dos multitud de alimentadores de corriente 68, de construes=
cidén idéntica, indicados en las figs. 1 y 16. Como se ilug-
tra en la fig. 16, de unos orificios practicados en el R
suelo de cada alimentador 18 fluyen dos grupos de corriéﬂn
tes dezvidrio T0 ¥y 71 atenuvadas o adelgazadas hasta fornég'
10 filamentos, y los grupos de filamentos se hacen convergér
formando dos cordones 72 y 73 que se arrolan en los colec—
tores de las mdquinas automdticas de bobinar, mdquinas .
que se hacen funcionar a velocidades relativamente alﬁégs
nara atenuar o adelgazar las corrientes convirtiéndolas er

15 filamentos finos y continuos. P

El hornoodepbsito 46 de fusidn y refinucién. com-
binadas de cada unidad, se representa en lgzs figs. 1 a 6
inclusive. La construccidn del horno es rectangular en
general y viene definida por un suelo 86, unos costados o
20 parcdes lagterales 76 y unos testeros o paredes extremas
78. Segin se ha visto, la cdmara de fusibn y refinacidn
46 ha de tener una longitud de aproximadamente cuatro ve-
ces su anchura, para la eficaz fusidn y refinacidn del vi
drio. Como se ilustra en la fig. 6, la construccidén del
25 suelo 86 estd hecha a base de bloques de un material refrac-—
tario adecuado, dispuestos en capas 90 y 91.

Cada unidad de horno 18 estd apoyada en una es-
tructura de bastidor adecuada 92 sostenida por muros de
albafiileria 44, como se ilustra en la fig. 2. E1 suelo del

30 horno puede estar hecho de un refractario adecuado, y los
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costedos v testeros son de une forma de construccidn nue-
va en su género, que mds adelante se degcribe con detalle
“La béveda 96 del horno, indicada en las figs. 4 y 7, cs-

+4 hecha de un materisl refractario adecuado.

Ta disposicidn incluye medios de alimentar o0*:.

introducir partidas en crudo de vidrio u otro material.

mineral en la cémara de horno 46 junto al testero pogterip

o de la chimenea, y en rcgiones laterales opuestas del
horno. Los alimentadores o cargadores 100 de las partidas
u hornadas de material son preferiblemente del t.po usual
de tornillo sin fin de transporte, movido. por motor.
Gada cargador de hornada estd conectado a una tolva o
tubo 101 de transporte de carga u hornada, de los cuales
se representa uno en la fig. 2, que se extiende hacia arr
ba y estd destinado a aser alimentado con el material de
carga procedente de un transportédor de tornillo sin fin
104 que recibe la carga de una O mas tolvas princimles de
alimentacidén o de almacenaje 105 que contienen el nmateria
de carga en forma de particulus o convenientemente tritu—
rado. Los alimentadorcs de carga pueden ser del tipo de
dubolo de vaivén, o de "impulsor" o “empujador", si asi
conviene.

Tl trensportador 104 estd destinado a suminig-
trar la cargs de vidrio a varios cargadores o alimentado-
res asocindos a la totalidad de las unidades de fusidén y
refinacidén 18. Un ras.o caructeristico nuevo en su género
de la disposicidn reside en alimentar o transportar en
concomituncia la carga de material bruto desde regiones 1
teralcs opuestas del horno de fusidn. Mediante el trans—

porte 0 alimentacidn de la carga en dos regiones opuestas

17—
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se logra una mejor fusidn, a causa de la mayor drea de
carga de vidrio en la regidn de carga sometida a los ga-
ses calientes de la combustidn que se mueven hacia la
chimenea de salida 48 de cada unidad. Los medios de motox

eldctricamente activables (no representados) para poner- .|

.

-

en acccidn los cargadores de hornada de cada unidad vie-
-‘- A

nen controlados por unos medios capaces de responder a

variaciones en la cantidad de vidrio contenida cn la cd~

~ =

mara de fusibn y afino, paramantener sensibvlemente coﬁsﬁan—
te dicha cantidad de vidrio en la cédmara. .
La cédmara 46 de cada unidad de fundir y afinar
estd destinada y adaptada para ser encendida o calentada
por medio de un gas combustible u otro medio combustiﬁié
adecuado megzclado con aire que se precaldea en el rebubé-
rador 50 a una temperatura no superior a aguella a ﬁ{l}
que el-aire pueda ser mezclado sin riesgo con el gas com-
bustible en las regiones de entrega del gas combustible ¥

el aire a la cdihara de combustién en regiones repartidas

a lo largo y situadas por encima del nivel del vidrio en |

la edmara. Como se ilustra en las figs. 1 y 3 a 6 inclusi
ve, a cada lado o en cada costado del horno hay dispuesta
una fila o bateria de quemadores 108, montados en unos
blogues de quemador 109.

Un miltiple 110 de suministro de gus, conectado
o una fuente de alimentacidn de gas combustible, va equi-
pado con una pluralidad de tubos 114, uno por cada uno
de los quemadores 108, para suministrarles gos combusti-
ble. Cada tubo 114 estd provisto de una vdlvula de paso
116 accionable a mano. Cada vdlvula 116 va conectada a

un tubo 117, y cada tubo 117 estd conectado con una valvu-

~-18-~




10

15

20

25

30

9.5.69

1lg de conitrol de combustible 118 por medio de una manga 0
tubo flexible 119. Cada ﬁanga 119 estd conectada con un
tubo 120 horizontalmente dispuesto, gue se extiende hagta
entrar en un quemador 108. Ta manga flexible facilita e;_hi
ajuste deslizante de cada tubo 120, para modificar la po-|
sicidn relativa de su salida en la regidn de mezcla dei
quemador 108 y asegurar un mdximo de luminosidad de la .-
1lama de combustién a fin de obtener un gran rendimienﬁQ-
de radiacidn de particulss sdélidas. ‘
El recuperador o medio 50 de precalentar el aire

et

o mezclar con el combustible en los quemadores 108, por e:
calor de los gases que recorren la chimenea 48, comprende
una camiga 124 que rodea la chimenea 48, apoyada sobre,dnu

fundacidn 126 que sostiene también la chimenea 48 al final

de cada unidad de fusidn refinacién 18. Se prevé una cons;
truccidén de chimenea y recuperador por cada unidad de fu-
sidn y refinacién. La camisa 124 es de fofma cilindrica,
y estd separada periféricamente de la chimenea 48 dejando
una cdmara de aire entre la chimenea y la superficie de
pared interior de la camisa. .

Por cada camisa 'se dispone un inyector de aire
40 de tipo centrifugo, cuyo rodete estd movido por un mo-
tor 128 representado en las figs. 2,3, ¥y 4. Ia salida del
inyector va conectada por medio de uh tubo.1l30 a una cami~
sa suplementuria 132 que constituye una prolongacidn de
la camisa principal 124. £l extremo superior de la camisa
124 del recuperador estd provisto de una cdmara impelente
134. La cdmara impelente 134 va conextada, por medlo de

ey

tubos 136 y 137, a un par de miltiples 138 y 140 (figs.
3y 4).

-19-
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| formada por la camisa 124 se calienta a una temperatura

A cada lado de cada una de las unidades 18 de
fundir y refinar va dispuesta una pluralidad de tubos 144

de transporte de aire. Un grupo de tubos 144 de uno de

los costados de la unided de fusidén y refinacidn esté dis
puesto pars suministrar aire de combustidn a los qaemado—u'
res 108 de ese lado, y el grupo de tubos 144 del costad;”tg
opuesto de la cédmara de fusidén y refinacién 46 estd diSbE'
puesto para suministrar aire a los quemadores 108 del Tax|
do contrario de la unidad. Cada uno de los tubos 144 dé;.
transporte de aire estd provisto de medios de vdlvule in-
dividuales 146 para reguler el suministro de alre a cada
uno de los quemadores. lflf

ELl inyector 40 de cada unidad 18 suministraiéifc
forzado a presidn por el tubo 130 al interior de la cemisg

suplementaria 132 y a través de la camisa principal léiﬂ

del recuperador, de modo que el aire que recorre la cdmars

de sproximadamente 7042C. El aire calentado a esta tempe
ratura es . transportado por los tubos 136, 137 y los mhl-
tiples 138 y 140 a cada uno de los quemadores 108, propor-
cionando aire precalentado pars mantener la cowbustién dell
gas combustible suministrudo a los quemadores por log tu~
bos de transporte de gas 120.

Por este método, el aire que se mezcla con el
gas combustible en los quemadores 108 es calentado a una
temperatura relativamente alta con un mininio de efecto de
enfrisniento en los quemadores. Lste factor contribuye a
reducir las pérdidas de calor y fucilitu el mantenimiento
de temperaturas controladus en diversas reciones derla

unidad de fundir y refinar.
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Se prevén medios de aspirer aire al intecrior
de la chimenea 48, en una regidn situada por encima de
la camisa 124, para reducir la temperatura de los gases

que escapan & la atmésfera desde el horno de fusidn, y

K-

establecer un registro de fluido que tenga por efecto ayup'
dar a mantener la cdmara 46 del horno a una presidn lige-| -
ramente superior a la aitmbésferica. Para suministrar aireﬂ
a cada chimenea se prevé un inyector 42 movido por un me
for 43. ' ' L

La salida del inyector 42 va conectada por meé-
dio de un tubo 152 a una tobera 154 que suministra aire
desde el inyector a un dérganc de entrada o aspirador 156
situado en la chimenea 48, para su mezcla con los gases
de escape en una regidén situada por encima de la cémér@'
impelente 134 de la camisu 124, Por medio de esta dispo-
sicidén se proporciona aire para éiluir los gases de esca-
pe, reducir su temperatura y controlar la.presidén en la
cémara de fundir y refinar 46. El paso de aire al aspira-
dor estd controlado por un regulador automitico de presidn
157 que hace funcionar una vdlvula de aire intercalada
en el tubo 152, '

En los lados opuestos del horno 18, junto a la
extrenidad o testero del horno correspondiente a la chi-
menea, van dispuestos unog puestos o estaciones de carga
que incluyen unas aberturas de alimentacidn de carga 99
provistas de los cargadores o alimentadores 100 indicados
en lag figs. 1 y 2. Encima de cada uno de los cargadorcs
100 hay dispuesta una btolva 101,y cada tolva estd provisty
de una vdlvula de mando o control 102 para regular el su-

ministro de materia prime de carga a cada cargador 100,
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ra gser controlada auwbomdticamente por intervencidn de unog
medios perceptores (no reprecentados) influidos por la
cantidad de vidrio u otro material mineral contenida en
la cdmara 46 del horno de fundir y refinar.

Hay asimismo unos medios de transportador 19 del

indicada en la fig. 1. Los conductos tubulares 103 de losg

transportadores de carga, que encierran los medios de tor-

~

nillo de alimentacidén de carga, estdn en comunicacidén por

medio de tubos 104 con las tolvas individuales o suplemer-

tarias 101 de los respectivos cargadores de hornada, Jjurito
al horno de fundir y refinar,y transportan la carga ehgb?u
to desde una tolva principal de alimentacidn 105.
El suelo 86 del horno comprende una capa exterio
90 de un material refractar.o, tal como el fundente arcill
so, y una capa interior 91 hecha de bloques o piezas de
circona‘o un refractario semejante, resistente a las altas
‘temperaturas y a la erosidn. Las paredes laterales y extre
mas 76 y 78 del horno de fusién y acondicionamiento de vi-
drio son de una forma de construccilbén nueva en su género.
Bstas paredes laterales y extremas son de tipo estratifi-
cado y estdn hechas de refractario de un cardcter que eli-
lnine esencialmente o reduzcd en alto grado la erosidn,
minimizando asi la contaminacidén del vidrio.

En la formocidén del vidrio en filamentos o fibra
cs escncial un vidrio altamentc refinado, para consegulr

una, atenvacidn y conversidn satisfactoria y eficaz en fibr

—920

Cada una de las vdlvulas 102 estd destinada y adaptada pa:

tipo de tornillo dispuestos de mamera que transporten la +
carga en bruto a las diferentes tolvas 101, para las diver

sas unidades de fundir y refinar orientadas de la manera -|
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0 Filamentos finos continuos. Como se ilustra en las
figs. 6 y 7, las paredes laterales y extremas estdn com—
puestas de tres capas o ldminas de estmtificacidn 79,80 y
81. 1l revestimiento o capa interior 79, tanto de las pa-
redes laterales como de las extremas, estd hecho de blo-
ques de refractario muy resistentes a la corrosidén y a .
la erosidén, y de preferencia nds resistentes a la erosidﬁ‘
que el refractario de la capa intermedia.le capa interi5f
79 estd hecha de wn refractario tal como el Gxido crdmi-
co, material muy resictente a la erosifn en contacto con
gl vidrio fundido.

Ia cepa interior comprende una plurwlidcd de .
bloques o places de dxido crdémico, de forama rectansular,
dispuestes en conbigliidad con un ligero espacio de sepa-
racidn entre bordes contizuos de’los blogques, para tener
en cuenta la dilatocidn a elevadas temperaturas. Los blo-
ques se instalan sin material .cementicio, pues la masa
de vidrio fundido los retiene ensamblados.

ILa capa intermedia 80 comprende una pluralidad
de placas o blogues relativamente delgados ¥y egencialmen-
te rectangularecs, dispuestos en un diseﬁo de distribucidn

tal que las junturas entre placas contlguas de la capa

intermedia 80 se hallan desalincadas o fuera de coinciden
cia con las junturas entre bloques o placas contiguas de
la capa interior 79. Los blogues 0 placas de la capa in-
termedia 80 estdn fabricados de un material refracturio
apropiado, tal como la circonsmuy resistente al deterioro
o erosién en contaecto con el vidrio fundido, pero no tan
resistente a la erosién como el éxido crémico.

Ia capa exberior 81 estd hecha de un refractrio

23




10

15

20

25

30

9.5.69

resistente al calor tal como el fundente de arcilla, matet
rial que tuiene caracteristicas de buen aislante para redu-
cir al minimo las pérdidas de calor a través del suelo y
de las paredes extremas del horno 84, y proporciona apoyo
para las capas intermedia e interior 80 y 79. -

Los bloques de circona que comstituyen la capa-.
intermedia se colocan o ensamblan dejando pequeiios huecog
entre los bordes laterales de bloques adyecentes, para.aéi_
permitir la dilatacidn de los vloques sin que haya alaﬁéaf
bajo ¢l intenso calor del vidrio fundido. Los blogues de’’
ambas capas nd estd restrin_idos en direccidn verticaly -~
para asi dar acomodo a la dilatucidén en dicha direccién’ .

vertical. ) S

Ias capas interior e intermedia de bloques re—
fractarios, ensambladas sin pegemento al uno gue lleuéfié
a contaiinar el vidrio, constituyen una forma de construc-
cibn en la que el vidrio es quien proporcions los medios
de cilerre hermético para las paredes.

El vidrio fundido puede fluir por los espacios
gue quedan entre bloques contijuos de dxido crémico, ¥y
luego lateralmente entre la cape de bloques de 6xido
crémico y la capa intermedia de bloques de circona siendo
la temperatura entre las capas algo menor que en el drea
de la superficie de los bloques de 6xido crdémico en con-—
tacto con el vidrio fundido.

Las diferencias de temperatura entre las capas
79 y 80 suelen bastar pars hacer que parte del vidrio fun-
dido que fluye entre las capas se congele o solidifique,
formando cierre hermético. Si, en ciertus condiciones de

trabajo, el vidrio sigue en condicidén de poder fluir en

-2l




la regién comprendida entre las capas contiguas 79 y 80,
el vidrio puede entrar en el espacio comprendido entre
bloques de circona contiguos de la capa intermedia 80, dojp-
de la temperatura se reduce a partir de la cdmara de fun-
5 dir y refinar lo suficiente para producir la congelacidn | -
del vidrio en dichas regiones.

Por este método se obtienen construcciones de
pared lateral y de pared extrema de horno cerradas de mddq
completamente hermético, sin el empleo de ningdn material
10 cementiclo y la masa de vidrio fundido que entre en el‘}
horno y lo recorre se pone en contacto tan sélo con la ca-
pa de ¢éxido ocrdmico gue, por ser muy resistente a la corrg-
sibn y a la erosidén bajo czlor intenso, reduce al minimo d
elimina esenclalmente la contaminacién del vidrio por par-
15 te del material refractario con el que toma contacto el.

vidrio en estado de fusidn. '

La disposicidén de los componentes del horno, el
caldeo controlado del vidrio y el control de las trayectoo
rias de circulacién del vidrio, son tales que favorecen 0

20 promueven la retencidén del vidrio fundido en el horno du-

rente un apreciable periodo o infervalorde tiempo y hacidn
dole recorrer en circulacidén importantes distancias dentro
de la cdmara de horno 46 antes de que el vidrio fundido abhn-
done el horno, con lo cual se efectia el afino y la refina

25 cidn del vidrio hasta darle un estado homogéneo apropiado

para hacer circular el vidrio en finas corrientes que se

convierten por atenvacidn en finos filamentos textiles,uni

formes en tamafio y en cardcter.
El nuevo método de reducir la carga de vidrio al

30 estado de fusién y hacerla recorrer el horno efectuando su

9.5.69 ne5-
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afino y refinacidn se refuerza con el mantenimiento de did
ferencias de temperatura controladas en las regiones del
horno de encima del vidrio, y mediante un movimiento de

agitacién o de aceleracidn del vidrio fundido en regiones

de circulacidén tortuosas y esencialmente repetitivas du-_

rante un apreciable periodo o intervalo de tiempo.

En el establecimiento de diferencias de Lemperu-

los quemadores 108 se ajustan o regulan de manera que la -~

A-A en la fig. 6, a unos dos tercios de la longitud de;ia
cémara a partir del extremo del horno correspondientefé:ié
chimenea, se mantiene a una temperatura aprox'nadamenﬁé -
552C mds alta que la regidn extrema del horno en la cual e
entregada la carga u hornada por los cargzdores 100 a tra-—
vés de las abertﬁras de alimentacidn 99, y aproximadamente
2820 méds alta que la extremidad del horno en la cual se end
trega el vidrio a la construccidn de antehogares.
Mediante este diseilo de distribucidn de diferen—
cigs de temperatura, se establece una zona o punto de recad
lentamiento local por encima del vidrio, en la regidn indi-
bada en general por la linea 184 en la fig. 6, sobrenten—
1iéndose que las temperaturas pueden variar segin la compo-
sicidn &1 vidrio, aun cuando las temperatures en todas las
vonas estdn muy por encima del punto de fusidn del vidrio.
Los quemadores 108 pucden ajustarse individualmente a los
Tines arriba mencionados, y uno de los tipos de regulacién

sonsiste en un ajuste longitudinal del +tubo de suminisgtro

26

do, como etapa del método de afino y refinacidn del vidrio,

regibén indicada por medio de la linea de truzo interrumpido

separadas, que hagan recorrer el vidrio unas trayectorigzs i :

turas en las regiones de encima de la masa de vidrio fund;;

[92)
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de combustible 120 de cada uno de los quemadores 108, cong-
tituido por la mange flexible 119.

La regulacidén o ajuste de los tubos 120 de los
quemadores es en ciserto modo determinativa del grado de
luninosidad de la combustidn y del rendimiento de la radig-
c¢idn de particulas sélidus y las temperaturas de la mezcla- |
que estd ardiendo y de los gases de combustidn. Ademés,ei

ajuste del tubo 120 hace variar la regibén de combustidn cny

T

lag cdmaras 111. La combustidn suele iniciarse en las oé@g
ras 111 de los bloques de quemadores 109, y ajustando los
tubog de transporte de combustible 120 se modifica la re-—
gibn dec la cédmara del quemador donde la combustidn tiene .
Lugar. ;
La ajustabilidad de la regidn de combustidn de
la mezcla de aire y combustible favorece el logro de un
mdximo de radiacidén de particulas sbélidag, y de rendimientp

de la combustidén, obtenidndose asl un rendimiento tdérmico

[2]
1

extremadamente elevado. las presiones del aire y del combu
tible gaseoso suministrado a los gquemadores pueden variar

ligeramente y experimentar un cambio en la regidn de la

combustidn. ILa disposicidn de un tubo ajustoble de suminis
tro de combustible en cada gquemador proporciona medios de
compensar las variaciones de presidn del aire y del gas
combustible.

La presente invencidn abarca un nuevo método de
sfectuar la circulacidn del vidrio fundido por el interior
le la cdmara de horno 46 en trayectorias tortuosas y repe-
titivas, y el movimiento de agitacibn o aceleracidn del
vidrio en regiones distanciadas en la cdmara, para favore-—

cer la circulzcidn del vidrio por convececidn y por diferent
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clas de temperatura dentro del cuerpo de vidrio, promovidn-—
do una circulacidén constante del vidrio en el interior
de la cdmara en distanciazs de muchas veces la longitud
del horno, antes de que el vidrio afinado y refinado se
haga fluir a la constriccidn de antehogares. vk

Con particular referencia a lag figs. 5y 6, e}
suelo 86 del horno estd provisto de por lo menos dos fiii"

las de agitadores o borboteadores, designados los de légl

I

filas respectivamente con los numeros 172 y 174 y sepafa;‘
dos transversalmente como se ilustra en la fig. 5. Bl ';
suelo del horno estd provisto de unos pasajes que recibgn
medios tubulares 178 pars transportar vapor apresién o .
aire compriﬁido a los orificlos 172 y 174 de borboteo;{f
A través de los borboteadores se suministra continuamente
vapor o aire comprimido al vidrio o material mineralléﬁ:
estado-~de fusidn, y ello se efectia a presidn controlada
¥ con un caudal o gasto congtante.

E1 vaﬁor 0 aire comprimido suministrsdo por log
borboteadores puede controlarse por medio de vdlvulas
usuales (no representadas), conectadas a los tubos 178.
En la forms de realizacidn ilustrada, los borboteadores
172 de una de las filas estdn situados a una distancia de
aproxinadamente un tercio de la longiiud de la cédmara, a
partir del extremo del horno correspondiente a la chimenepn.
Lbs borboteadores 174 de la sezunda fila estdn situados
junto al extremo de salids de la cdmara 46, & une diston-
cla, a partir de la pared extrema de salida, de aproxima-
damente la octava parte de la longitud de la cdmara del
hormno.

El funcionamiento del horno representado en lasg

28




figse 5 ¥ 6, en la fusidn, afino y refinacidén del vidrio,
es como sigue: la carga de vidrio se introduce en la cdmans
46 por las aberturas 99 practicadas en los costados opues—

tog, wediante los alimentadores o cargadores 100, junto al

5 extremo del horno corregspondiente a la chimenea. Los cargs
dorcs 100 movidos por motor estdn controlados por medios | .
usuales (no representados), tales como unos medios de con}‘
trol de nivel por sonda, para mantener esencialmente oo%él
tante la cantidad de vidrio en la cdmara 46 del horno. J.};
10 La carga en bruto we va reduciendo gradualmenté.
al estado de fusidbn, o de capaz de fluir, bajo el influjé
del calor del horno, proporcionado por.la combustidn de

lag mezelas de aire y combustible en los quemadores 108.

[
I

Es. de notar que la carga se introduce por dos zonas dispue
15 tas en oposicidn en el extremo del horno corregpondiente af
la chimenea. Mediante esta dispos&cién, los gases intensa~
mente calientes de la combustidn, de encima del cucrpo de
vidrio fundido, fluyen haclia la chimenea, y el calor de
los cases reduce al estado de fusidn el material de la canga
20 u hornada.
Como se indica mediante las flechus 180 en la

fig. 6, el vidrio, al fundirse progresivamente, tiende a
moverse en trayectorias tortuosas entre la primera fila de

borboteadores 172 y el extremo del horno correspondiente &

25 la chimenea. El vapor o el aire suministrado desde los bon
Boteadores 172 agita o acelera la circulaciéndel vidrio
en trayectorias tortucsas junto a la extremidad correspon-
diente a la chimenca, y este movimiento del vidrio favo-
rece la rapidez de la fusién de la carga, y contribuye a

30 dar homogeneidad al vidrio recidén Ffundido.
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La linea de trazo interrumpido 184 de la fig.
6 indica el centro o eje de la zona de mdxima Lemperatural
en el horno, como se ha descrito anteriormente, y que se
logra mediante regulacién de los tubog 120 del gquemador
para dar la eleWada temperstura en esta regién., Por estéf\

el eje transverso de la zona & elevada temperatura aproxi

madamente a dos tercios de ls longitud del horno, partiecn

pm——

2

do del: extremo correspondiente a la chimenea, se obtlenes-

K

alli una zona de recalentamiento local o represa térmica,!

que provoca el movimiento de recorrido del vidrio durante

las etapas de afino y refinacidén del proceso. R
El establecimiento de diferencias de temperéﬁ@ra
en la masa de vidrio fundido da origen a unas trayectoTias
de circulacidn del vidrio por con. eccibn. En la masaidé~‘
vidrio contenido en la cdmara 46 del horno, la capa 0O Te-
gibn superior ‘del cuerpo fluyespartdndose de la zona de
alta temperaturg 184 hacia zonas de temperaturas mds bajal
Ll vidrio de la regidn superior de la masa en el lado iz-
quierdo de la zona caliente (visto en la fig. 6) fluye
hacia el extremo correspondiente a la chimenea, como se
indica mediante lag flechas 186, y la regidn superior del
vidrio en el lado derecho de la zona caliente 184 fluye
apartdndose de la zona calientc hacia la derecha, como
se indica con las flechas 188.

Al avanzar el vidrio de la capa superior hacla
el extremo correspondiente a la chiminea, se produce la
desviacién del vidrio por la accidén o agitacidén provocada
por el vapor o aire proyectado en el vidrio desde los
borboteadoreé 172, y el vidrio ge ve obligado a fluir

hacia abajo y en sentido inverso hacla la zona caliente
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184 a lo largo del suelo de la cdmara 46, como se indica
con las flechas 190.

Durante este movimiento tortuosc del vidrio en-
tre la fila de borboteadores 172 y la zona calliente 184,
tiene luzar el afino y refinacidn del vidrio de manera que
éste se va haciendo cada vez mds homogéneo y de mejor ca-,
lidad, ¥y los zases de oclusidn que se expulsan del vidriol 
son descargados por la chimenea que se lleva los gasces @ei“
combugtidn. ‘ -
El vidrio fundido del lado derecho de la zona
caliente o de contencidn térmica 184, visto en la fig. 6,
circula por agitacién y conveccidn segin una trayectorig: |
tortuosa semejante, y la-capa superior se mueve aparténaé;
se de la zona caliente, como se indica mediante las flechas
168, yyéndose hacia la segunda fila de borboteadores 174,
Lo accién turbulenta de los borboteadores 174 én el vidrio
hace que el vidrio adyacente se mueva hacia abajo y circu-
le en sentido inverso o hacia la izquierda, a lo largo del
suelo del horno, como se¢ indica mediante las flechas 192,
vendo hacila la zona caliente 184. }
Bl vidrio comprendido entre la segunda fila de
borboteadores 174 y el bloque de espumar 194 fluye en una
trayectoria tortuosa, en la direccién de las flechas 196,
bajo la influencia de los borboteadores 174 y del flujo
de vidrio refinado que sale de la cdmara 46:por debajo del
bloque de cspumar, entrando en el antehogar como se indica
con las flechas 198. Asi, la fusidn del vidrio tiene luar
cgencialmente por completo en la zona comprendida entre
la. fila de borboteadores 172 y la extremind del horno co-

rrespondiente & la chimenea.
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Como el vidrio estd fluyendo continuamente desdbk
la cdmara 46 al interior de la construccidn de antehogareq,
existe un descenso de niveldsl vidrio en el extremo de
'salida del horno que fomenta un movimiento general o pro-
5 gresivo del vidrio de la cdmara 46 hacia la salida en el
antehogar, modificado por el recorrido tortuoso del vidfiaf
durante las etapas de afino y rofinacién. Asf,la carga de-}
vidrio entrante se reduce a la condicidn de fundido, y el
vidrio fundido se acumula a cierta profundidad o nivel é;
10 la extremidad correspondiente a la chimenea, de modo que’
durante el recor ido tortuoso parte del vidrio, debido a‘
la progres1va disminucidn de profundidzd hacia el extreio]
de salida de la cdmara, fl.ye por cncima de la regidn de;
los borboteadores 172 y entra en la parte del vidrio que

15 se mueve en la trayectoria tortuosa indicada por las fle—

chas 186 y 190.
EL v1drlo de esta regidn continda en su tra Y e C=
toria tortuosa por entre los borboteadores 172 vy la zona

caliente 184. Al disminuir la profundidad del vidrio en

20 la cxtremidad de salida, parte del vidrio que se mueve se-
gin las trayectorias indicadas por las flechus 186 y 190
erugsa, movidndose continuamente, la represa tdérmica o zo-
na caliente 184 y se convierte en wna parte del vidrio qug
sé mueve segun las trayectories tortuosas indicadas por
25 las flechas 188 y 192.

Parte del vidrio proveniente de esta regidn,
de entre la zona calientec y los borboteadorcs 174, se
mueve continuamente recorriendo la zona de los borboteados
res hagla reunirse con el vidrio que se mucve en la diréed

30 cidén de las flechas 196 y pasar luego por el pasaje de
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salida 199, por debajo del bloque de espumar 194. .
Por la descripcidn precedente del método de
fundir, afinar y rcfinar el vidrio en el horno, resultard
cvidente que el vidrio, en las diversaes zonag definidas

5 por la zona caliente y los borboteadores, circula o fluye
en trayectorias que equivalen a muchas veces la longzitud
total del horno, antes de pasar por lg salida al anteho~
gar. burente la circulacidn o recorride ciclico progresiV&
de las diversas zonas del vidrio, en las que el vidrio ﬁe"
10 cada zona uverca del gsuelo del horno se mueven en un senti»
do y la parte del vidrio préxima a la superficie dec la mat
sa se nueve en gsentido contrario, el vidrio fundido va.
siendo progresiva y continuemente afinado y refinado, de
menera que el vidrio acondicionado que sale del horno es
15 de cardclter homogéneo; esencialmqnte exento de impurczos
y de gases, y resulta adecuado para proporcionar fings cod
rrientes, de las cuales se forman los filamentos textiles.
S1 bien las trayectorias tortuosas de lag diver-
sas zones del vidrio ilstradas en la fig. 6 se han represer-
20 tado y descrito como de movimiento a lo largo del horno,
se sobrentiende que existen trayectorias de circulacidn
del vidrio semejantes en direcciones angulares y transver-
sales respecto a la regidn central del horno, debido a la
conveccidn que resulta de gradientes de temperatura que vahn
25 desde la zona central caliente del horno a ias zonas de

menor temperatura préximas a las paredes laterales del

horno.
Como el calor de los quemadores de cada costado

del ,horno se traslada hacia la zona central longitudinal

30 de éste, esencialmente a todo lo largo del mismo, existe
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une regidn central de mayor temperatura a lo largo del
horno, que fomenta los movimientos de conveccidn del vi-
drio transversal y angularmente, ya que el vidrio mds
caliente de la regidn de la superficie se mueve hacia los
costados o paredes laterales del horno desde la zona ceﬁ;
tral, ¥ el vidrio prdximo al suelo del horno se mueve en

general en sentido opuesto, hacia la zona caliente. .-

La distancia combinada que recorre el vidrio-én~

su movimiento desde la regidn donde se efectda la fus16n4
proxima a la extremidad de chimenea, hasta la salida deI
horno, y la permanenciaolonzitud de tiempo que el vidrio |

igue en el horno para la accién de afino y refinaciéﬁ;i;
dependende varios factores que pueden controlarse, taleé}
como la regulacidén de la profundidad de vidrio, el ajuste
de los quemadores 108 y la presidén de zas en los borbotea
dores.”Cuando'més profundidcd tenga la masa de vidrio en
el horno, tanto mayores serdn las diferencias de tempera-
tura dentro de la masa de vidrio. Por consiguiente,se
acentia la intensidad de las corrientes de conveccidn,
incrementdndose el gasto o caudal de circulucidn del vi-
drio en el horno, en las diversas trayectorias tortuosas
anteriormente citadas.

s ventajoso, por consiguiente, mantener una
apreciable profundidad de vidrio para asegurar la produc-
cidén de fuertes corrientes de conveccidn, pues estos mo-
vimientos del vidrio dan una condicién mds estable, que
puede denominarse estabilizacilén de temperatura respecto
al tiempo.

Con un movimiento acelerado de circulacidn del -

vidrio dentro del horno, el vidrio es menos exigente

34~

3




respecto a variaciones secundarias de temperatura en re-—
gzlones aisladas de la masa de vidrio en estado de fusién,
de manera que se tlene la seguridad de ser mas homogénea

dicha masa.
5 La circulacibn de fuerte conveccidn tiecnde a

*

Lol |

anular las variaciones secundarias de temperatura que

t

puedan bender a establecerse en rincones o en reglones adig-

ladas del horno, de manera que se elimina egencialmenter 1.

la tendencia a que se formen regiones aisladas mds frias,

1

10 Is ventajoso wantener la temperatura del vidrio a un ni-:
vel lo bastante elevado para que la viscosidad del vidric
sea relatvivamente baja, pues esta condicidn refuerza o-
favorece mayores caudales de conveccidn en el vidrio. Unr
aunento de viscosidad resultante de unae reduccidn de *em-
15 perature tiende a dar mds lentitud al flujo de conveccién,
¥ a reducir el rendimiento de afino y refinacidn del vi-
drio,

De lag figs. 5 y 6 se desprende que el horno de
fundir y refinar es de longitud sensiblemente mayor que su
20 anciura, y de preferencia en la rclacidn de cuatro a uno,
pues ello facilita un mejor afino y refinacién de la nasa
fundida. Es muy esencial consegsuir un disefio de distribu-—
cidn de calor equilibrado para que haya estabilidad de
circulacidn en todo el movimiento del vidrio a través del
25 horno. Segun se ha visto, un depdsito que séa relativamnen-—
te largo y estrecho da un wmejor control de estabilidad

en la relacién de temperatura respecto al tiempo. ledian-
te el apropiado control, el vidrio se ve forzado a tener
un mayor tiempo de permanencia en el horno y a recorrer
30 mayores distencias y, con ello, se adquiere la seguridad

de conseguir un vidrio homogéneo y muy refinado.
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La reduccidn de la carsa al estado de fusién,
al introducirla por lados opuestos en la extremidad co-
rrespondiente a la chimenea mejora el equilibrio térmico
de la zona de fusién, Porque la carga es progresivamente
caldeada a medida que se suministrs trunsversalmente hacig
el eje del horno desde lados opuestos, y por lo tanto hay
menos variacién de temperatura o chogue tdérmico para la
masa en fusidn.

Este método de tratazr la carga y de afinar y
refinar la masa fundida da en el horno un equilibrio de
temperaturas respecto al tiempo, que elimina las bruscas
variaciones de temperatura que afectarian al estado de la
masa fundida. E1 método proporciona una constancia dindmi-
ca de todos los factores que afectan a la masa en fugidn,
impidiendo o eliminando las va-iaciones cn las condiciones
de trabéjo en ias cuales es tratado el vidrio.

Las filas de borboteadoras ¥ sus posiciones re-
lativas constituyen factores importantes del proceso de
tratemiento, ya que agitan la masa fundida vy de ese modo
favorecen la continua efectividad de la zona caliente en
el vidrio entre las filas de borboteadores, estabilizando
¥y manteniendo uvn equilibrio térmico adecuado en la masa
fundida. Mediante las difercncias de temperatura estable-—
cldas y las corrientes de conveceidn resultantes, el vidribp
de la regidn superior de la masa fundida, entre las filas
de borbbteadores, se ve obligado a circular en sentidos
opucstos a partir de la zona caliente 184, factor que con-
tribuye a quitar efecto a las variaciones sccundarias de
temperatura que puedan presentarse en regiones aisladas

del horno.
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corriente asociadas a cada una de las unidades de hormo

Es agimiswo importante mantener la mass fundida
a una temperatura relativamente alta, a fin de expulsar
con eficacia los gases ocluidos en la masa fundida.

El techo o egtructura de cublerta 96 del horno
cstd provisto de aberturas o pasajes que dan acomodo a

unos elementos de termopar 202 conectados a unos medios

indicadores apropiados de cardcter usual (que no se repre-
sentan) para indicar las tempersturas existentes en las.
diversas zonas del horno por encima del vidrio fundido., s
Lasg paredes laterales del horno, como se indica en ls f;g[
5, estdn provistas de unas mirillas 203 que facilitan la’
inspeccidn visual. El suelo 86 del horno estd equipado col
termopares 204, para indicar las temperaturas del vidric

junto al mismo.
Las estructuras de antehogar y alimentadorcs de
i

de fusidn 18 se ilustran en las figs. 5 y .8 a 14 inclusivg.
Con referencis particular a lasfiguras 5y 8 a 10 inclﬁsi»
ve, ¥ la construccibén de antehogares incluye una parie
principal 60 o cuellc de conexidén y una continuacidn o
parte en puente 6L, pars suministrar'el vidrio refinado
desde el horno a las ramas o secciones de antehogar suple-
mentarias 56, 57, 58 y 59 de cada unidad, representdndose
el conjunto de tales componentes de una determinada unidad
en las fizs.e 1 y 5.
La parte o seccidn de conexidén 60 de antehogared
vy la continuacidén 61 son de forma rectangular y estdn
construides de manera que forman un canal 210 de trans-
porte del vidrio en la parte de conexidn 60, que estd en

comunicacidén con un canal 212 de alimentacidn o transpor-
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te del vidrio de la continuacidén o parte en puente 61 de
antehogares, siendo el canal 212 de transporte del vidrigd
de menor anchura que elcanal 210,

En la regidn de la unidn o juntura de la cone-
xién 60 con el horno, el bloque de espumar 194 estd sepa-

rado a distancia por encima del suelo del horno 86 para

dejar un pasaje o canal estrecho 199 a travds del cual
fluye: desde el horno el vidrio refinado. o
El suelo 216 del antehogar, que define el féndd
de los canales 210 y 212 de transporte del vidrio, esté,.
elevado por encima del suelo 86 del horno, como se iluéf~
tra en la fig. 8, de manera que en los canales 210 yiéizr
de alimentacidn del vidrio se mantiene vidrio en circula—
cibén en cantidad suficiente para satisfacer las necesida—
des de los alimentadores 68 asociados a las ramas de ante
hogar 56 a 59 inclusive. Ia parte o tramo de conexién €0,
en’ su regién de entrada, estd definida por una parte;éc
suelo 218 en forma de bloque refractario de construcéién,
que tiene une superficie de suelo 219 angular que conecta
el suelo del horno con el suelo 216 de las partes 0 sec—

ciones de conexidn y continuwcidn de los antchogares.

El suelo de la parte de conexidn 60 estd provisd
to de un blogue 220 dotudo de una abertura de desaglie pard
hacer salir las impurezas del vidrio. El suelo de debajo
del bloque de espumar 194 estd provisto de un termopar
205 para indicar la temperatura del vidrio en ¢l canal 1994
El suelo 216 de la parte de conexién 60 y de la continua—
cidn 61 estd construido de igual manera que el suelo del
horno mds arriba descrito. Las paredes laterales 224 de

los tramos 60 y 61 de conexidn y continuacidn estdn cons—
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truidas esenclalmente de la misma menera que las parcdes
laterales y extremas del horno arriba descritas.

La estructura de cublerta o techo 236 del tramo
de conexidn 60 incluye unas paredes laterales 240 hechas
de capas de un refractario resistente a clevadas tempera-
turas. fn los bloques supcriores de las paredes 240 van
montados dos grupos de blogues 244 y 245 separcdos de%.“‘
modo que se indica en la fig. 9, dejando un hueco o eupa;
cio 246 que se extiende a lo largo del tramo de conexiSn'j
de antehogar 60. Sobre los bloques de las capus 244 y 245
va superpuesta una capa superior formada de dos filas de
blogues 248 y 249.

Los bloques de las capus 248 y 249 no estdn fi-
jados & las capas de apoyo 244, y pueden moverse o ajustap-
ser a mano Transversalmente dejaﬁdo'un pasaje.de respira-
dero cntre bloques contiguos de la, capa superior. Como ca+
da capa 248 y 249 estd compuesta de una pluralidad de blo+

ques, los bloques pueden ajustarse por parejas individua-

les para regular o hacer variar el gradiente de temperatu-
ras en el canal de paso 210 de conexidn. Como mds adelan—
te se explica es convenlente reducir la temperatura del
vidrio durantc su paso desde la reglidn del blogue de es—
pumar 194 a las entradas de los canaleg de paso del vidrig
de las remas de antehogar suplementarias 56 a 59 inclusivg.
Cado una de las ramas de antehogar 56, 57, 58 y
59 estd provista de un canal 250 de paso del vidrio. Bl
canal 250 de paso o circulucidén del vidrio de la rama
de antehogar 57 estdrepresentado en las figs. 5, T vy 8,

¥y el canal de pasgo &l vidrio de la rama de antehogar 59

o

4 . . \' ’ ]
estd ilustredo en la fig. 8, estando este Ultimo conectad
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con el canal de vidrio 212 junto al cxtremo exterior de
éate.

En la estructura de techo del tramo de antehogalr
61 se prevén medios para suministrar calor continusmente
5 al vidrio o material mineral fundido en el canal de paso

212, a fin de estabiligar y mantener el vidrio a la tempe

ratura deseada. Como se indica en les figuras 8 y 10, le
estructura de techo 256 para el canal de paso o circula-— _

cidn 212 estd hecha de uua pluralidad de blogues de refra

\J
1

10 tario resistente a elevadas temperaturas. Los bloques ééa
que constituyen la zona central de la parte de techo estdn
dotados de unas cdmaras 260 donde se acomodan unos quemaf
dores 262,

Los quemadores 262 son preferiblemente del_tipo
15 de calefaccién fadiante, y estdn destinados a quemar uha
mezcla de gas combustible y aire para dirigir calor épbre
el vidrio fundido en el canal 212. Los quemadores 2625é5—
tdn conectados con un miltiple de alimentacidn de nezcla

(no representado) y unas vdlvulas individuales 263 previs-

20 tas para cada uno de los quemzdores 262, a fin de regular
cada quemador independientemente de los demds y de ese modo
habilitar un método y unos medios de establecer con pre-
cisién la temperatura apropiada pare el vidrio a todo lo
largo del canal 212 de circulacién del vidrio en la parte
25 o} framo de conexidn o de puentc 61 de la construccidn de
antehogar.

La pared extrema 264 de la continuvacidén 61 del
antehogar puede estar provista de una abertura o mirilla
265 que facilite la inspeccidn visual del intcrior del

30 canal 212. la regidn del techo del tramo de conexidn 60
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estd provista de unos pasajes donde se acomodan unog ter—
mopares 266, 267 y 268, y la estructura de techo por en-
cima del canal de paso 212 puede estar dotada de pasajes
donde se acomoden unos termopares 270, 271 y 272, couwo sec
indica en la fig. 8. Los termopares estdn conectados a unds
indicadores apropiados, para indicar las temperaturas en
las diversas zonag. N
Las ramas de antehogar 56, 57, 58 y 59 de cada
unided son de una forma de construccidén esencialmente
idéntica. La fig. 11 es una vista en seccidn longitudinal
de la rame o parte de antehogar 57, y, como las ramas gon
esencialmente ildénticas, bastard describir uns sola de
ellas, Cada rama de antehogar estd sogtenida por una es—
tructure de acero 276. Cada rema de antehogar estd provig-
ta de una estructura de suelo 278 de refractario, gieadc la
capa interior 280 preferiblemente @e un refractaric tal
como la circona, muy resistente a la corrosién y a la
erosidn.

La capa inferior 281 puede estar hecha también
de bloques de circona o de otro.refraotario adecuado. Cadsg
tramo o rame de antehogar tiene formado un canal de circu~
lacibn de vidrio 282 que se extiende longzitGdinalmente v
cuyas paredes laterales 284 estdn preferiblemente revesti-
dag de un refractario resistente a la erosidn. Las pare-
des laterales estdn soportadas por bloques apropiados de
material refractario, ensamblados como se ilustra en la
fig. 12. E1 canal 282 estd provisto de una estructura de
techo que comprende varias capas de blogues 288 y 289 de
refractario.

Los bloques 288 y 2389 estén provistos de camaras

4]




290 que dan acomodo a unos quemadores radiantes 292 (figs.
11 y 12), para dirigir calor al vidrio del canal 283. Cier-—
tos bloques de refractario de la estructura de techo estdh
provigtos de pasajes donde se acomodan unos termopares
5 296 para indicar las temperaturas en diversas zonas & 10
largo del tramo.

La estructura de suelo 278 de cada rama de ante!

hogar estd dotada de unas aberturas de forma rectangular _

300 rebartidas a lo largo, y hay un alimentador 68 de fo;
10 ma rectangular alargade, hecho de un metal o aleacidén re<
sigtente a elevadas temperaturus, tal cono una aleacié@~
de platino o de rodio, dispuesto debajo de cada uno ae Py
los pasajes 300 y en coincidencia con é1l, de modo que:é}.
vidrio del canal 282 fluye entrando en cada uno de log ali-

15 mentadores 68, Cadae alimentudor o boquilila 68 cstd provis:

to de varias filas de puntus o sclientcs 304 dotados -de-
orificios o pasajes a través de los cuales salen Tirnag co+

rrientes de vidrio que se atentan o adelgazan formando f£il

lamentos como mds adelante se describe. Uno de los aiiﬁen-
20 tadores 68 estd repregentado en las figs. 11 y 12.

Los canales de vidrio 250 de las ramas de anteho-
gar 56 y 57 estdn en comunicacidn con el canal de circu-
lacidn de vidrio 210 en la regidn en que -1 canal 210 se
estrecha convirtiéndose en el canal 212. El vidric fundid¢
25 de los canales 210 y 212 es mantenido por el calor proce-
dente de los quemadores 262 a una temperatura que acondi-
clona el vidrio a una viscosidad que facilita su entrada
en las ramgs de antehogar 56 a 59 inclusive. La viscosidad
del vidrio en los canales 210 y 212 cs menor que la viscos

30 gidad a la cual pueden atenuarse eficazmente las corrientés
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de vidrio y convertirse en filamentos finos.

Para reducir la temperatura del vidrio y de esd
modo incrementar su viscogidad al entrar éste en cada und
de los canales de vidrio 250 de las rames de antehosger,
hay un abgsorbedor de calor dispuesto para transmitir o
trasladar el calor llevdndoselo del vidrio, en su regiédn

de entrada en cada uno de log canales de circulacidn 250,

vy acondicionar asi el vidrio para su satisfactoria atgnq@
cién y conversidén en filamentos. '
Como particularmente se ilustra en las figs:'%
11, 13 y 14, el absorbedor de calor 308 para cada canal

250, on la forma de ejecucidén ilustrada, comprende un nwi-

cleo alargado 310 de forma ractangular envuelto o encerras
do de preferencia en una cublerta 312 de metal o de una

aleacidn, que sirve de medio para absorber y transportar
el calor llevdndoselo del vidrio fundido a la entrade de
cada uno de los canales de vidrio 250 de 1as ramas o tra-
mos de antehozar. El componente metdlico de la barra 308
de absorcidn de calor puede estar hecho de una aleacidn

de platino y rodio, o de otro material metdlico que resis+
ta la temperatura relativamente élta'del vidrio fundido

gin deterioro apreciable. '

Como ge ilustra en las figs. 11 y 14, la parte
inferior central de cada absorbedor de calor 308 tiene un
entrante 314 de una anchura cesencialmente izual a la del
canal de paso 250, proporcionando asi un pasaje o canal

relativamente poco profundo para aco.odar el paso o flujo
de vidrio fundido al canal 250. El pasgaje que forma el an-
trante 314 es de altura ninima, para presentar al vidrio

una drea importante de la cubierta metdlica 312 y efectuan
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corrientes.

la transmisién y el transporte de una apreciable cantidad

-jde calor llevéndosela del vidrio durante su periodo de coy-

tacto con el componente metdlico 312 de transmisidn.

Ll nivel del vidrio en los canales de alimenta-
cidn 210 y 212 de los tramos de conexién 60 y 61, y el niq
vel del vidrio en cada uno de los canales de paso 250 de
las remas de antehogdar, estd csencialmente por encima de
la, superficie 316 dque define el techo del entrante o0 paso-
je 314, de manera que hay una 4rea importante de las pare-

des laterales de la cubierta metdlica 312 del absorbedor |

-

a

de calor en contzcto con el vidrio fundido.

N

»
-
- -

El 4rea de la seccidn recta del entrante o Dasd-
je 314 es tal que.da_acomodo al gasto de vidrio suficiénte

para satisfacer ilas necesidades de los alimentadores ﬁS_Qe

Como ‘se ilustra en la fig. 13, las regiones de
las paredes late?ales de cada una de las rsmas de anfehé—
zar estén dotadas de entrantes o zonas ablertas 318 gne
faciliten y promuevan la radiacidén o disipacién de calor
desde el absorbedor 308 a la atmésfera o aire ambiente.
El gradiente de temperaturas preferido del vidrio a par-
tir de la regidén del canal de salida 199 de la cdmara de
fusién y refinacidn 46 hasta los canales de circulacién de
ridrio de las ramas de anteho: ur estd controlado con exac-—
+itud para asegurar la uniformidad de la viscogidad y del
flujo de vidrio en los canales 250, de mancra que las cara
teristicas del vidrio en cada uno de los alimentadores 68
son idénticas.

Las temperaturas que a continuacidén ce mencionan

son ilustrativas de los gradientes de temperatura que pued
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establecerse y mantenerse, pero se gsobrentiende que las
temperatur.s y los gradientes de temperatura pueden va-
riar con la composicién del vidrio, las velocidades de
traccién o salida del vidrio de los alimentadores 63,y
ctros factores de trabajo. Por ejemplo, la temperatura

del vidrio fundido afinado en el extremo de salida del

horno, junto al blogue de espumar 194 y al canal 19S, pue
de ser de 14262C. In la forma de realizacién ilustradd, 'np
gegplica color alguno al canal de paso 210 en lu parte o |
trano de conexidén 60 del antehogar. |
El tramo de conexién 61 proporciona una regidn
en la que sc quita calor radiasdo del vidrio fundido para
efectuar una reduccidén en la temperatura del vidrio, eﬁ
cl canal 210, al nivel aproximado de 12872C. Los blogues
de techo 249, ilustrados en las figs. 8 y 9, pueden ajus-
tarse pare hacer variar la salida dé aire del canal 210 
a la atmndsfera y controlar la calda de beimperatura. Ios

quemadores 262 del techo del themo de conexidn 6l de antg

hogar se regulan para mantener la temperatura del vidrio
cn el canal de pago 212 de manefa que en la regién extremd
del canal de vidrio 212 la temperatura del vidrio sea
eproximadamente de 12879C.,

Al fluir el vidric en tormo a los absorbedores
de calor 308 y por debajo de ellos, la temperatura del
vidrio en log canales de paso 250 de las ramas de anteho-
gar se reduce aproximadamente a 117620, y los guemadores
292 de las re.iones del techo se regulan, mediante la
manipulacidn de les vdlvulas 293, para mantener el vidrio
o una temperatura uniforme a todo lo largo de los canales

250. Bl gradiente de temperaturs en-la reglébn del tramo de
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conexidn 60 a 1o largo del camal de paso 210 viene indi-
cado por unos pirémetros (no representados) conectados

a los termopares 266, 267 y 268.

Ia temperaturé del canal de paso 212 se regula
mediante el control de los quemadores radiantes 262, y las
indicaciones de lag temperaturas dadas por unos pirdmetros
conectados a los termopares 270, 271 y 272.
Ta temperatura del vidrio a todo lo largo de "~}
cada una de las remas de antchogar 56 a 59 inclusive de.
cada unidad 18 se regula y nmantiene al nivel deseado me-_‘I
diante el control de los quemadorcs o calefactores radiane

tes 292 de la parte del techo de cada uno de los framos’ ¢

ramas, y de las temperaturas indicadas en regiones reparti

[

dos a lo largo de cada rama de antehogar por los termopare
296 conectados a unos pirduetros usuales. :

E1l absorbedor de calor 308 de la entrada deili

canal de paso de vidrio en cada rama de antehonal reduoe

alin mds 1la temperatura, por bajo de la del vidrio de ¢os

canales de paso 210 y 212, para poner el vidrio a la fem-
peratura mds eficaz para la atenuacibn.Se sobrentiende

que las temperaturas de trabajo para el vidrio fundido va-
rian con arreglo a la particular composicién del vidrio y,
por tanto, los valores de gradiente de temperituras agul

dados sirven Unicamente de ejemplo de las condiciones ne-
cesarias o convenientes para lograr una viscosidad y unos
caudales de paso apropiados del vidrio en los diversos ca-
nales de paso de cadae unidad.

Ia fig. 5 ilustra un horno de fundir y refinar
vidrio y una disposicidén de antehogzr o de dist tribucidn

del vidrio de tipo miltiple que constituye vne unidad

46~




completa 18. En el sistema y el método de la invencién,
se disponen muchas unidades 18, del cardcter de la ilus-

truda en la fig. 5, de la manera indicada en la fig. 1,

en la que se representan dos unidades aun cuando, natural-
5 mente, puede emplearse un nimero cualguiera de unidades
en el digefio de orientacidén ilustrado en la fig. 1.

Es de notar que los pares de tramos o ramas de

antehogar que se extienden a partir de cada tramo de cones

xién 60 y de cada tramo de continuacién o puente 61, estéT

10 dispuestos en relacién de paralelos y en 1fnea con las. ra.
mas dec antehogar de una unidad contigua. Asi, como se iiﬁa—
tra en la fig. 1, la rama de antehogar 57 de una de 1@%:‘
unidades 18 estdn en relacidén de contigua y alineada éoh,
la rama de antehogar 56 de la unidad de fundir y distri-
15 buir 18 contigua, y la rama de antehogar 59 estd en ali-
neacidén con la rama de antehogar 58 de la unidad contigua
lediante este posicibnamiento, los tramos 0
remas de antehogar de cada unidad 18 con Ia conexidén de
puente 61 constituyen una forma de construccidn de antsho
20 gar en H o doble T, ¥ las ramas de antehogar alineadas
forman dos filas rectilineas y paralelas distanciadas de
alimentadores 68, como se indica en la fig.'l. Con parti-
cular referencia a las figs. 15, 16 ¥ 17, resultard evi-

dente que cada uno de los alimentadores 68 proporciona

)

25 unos grupos de finas corrientes 70'y 71 que se atendan foj
mando finos filamentos continuos, ios cuales constituyen
los cordones 72 y 73 respectivamente, gsiendo log filamen-
tos atenuados por nedio de unas mdquinas automdticas de
bobincr que tienen por efecto bobinar los -cordones T2 ¥y

30 73 formando paquetes, y esta accibn de bobinar efectua la

9-5.69 "'4'7"‘
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.rias unidades hasta unas regiones o filas paralelas en

atenuacidén de los grupos de corriento.

La configuracidén u orientacidén en H de los
antehogares, con las ranas de antchogar dispuestas en dog
filas paralelzg, hace posible transportar los grupos de

corrientes desde las diversas ramas de antehogar de va-

general, y facilitan la colocacidn de dos filas de miqui-
nas de bobinar automdticas, existiendo una mdquina de bo-

binar‘debajo de cada uno de los alimenbtadores de las ramapb
|

de artehogar. ~1
Mediante una disposicidn compacte de este cafdc-
ter, las dos filag de mdquinzs de bobinar pueden situéﬁQé
con ventaja a lo‘largo de les parcdes laterales 33 ¥ 34,~
que definen un local o sala 36 que se extiende longitu¥

dinalmente, donde se hallan colocadas las mdquinas déﬂgb;
binar, y estas paredes laterales constituyen tambidn un-
local o sala 64 de formar, encima de la sala de méquiﬁéé
de bobinar. La parte de puentc 61 de cada una de lasi@iﬁ—
posiciones de antehogar se extiende transversalmente cru-—
zando la sala de formar 64 (fig. 17), 1o que permite situdr
las ramgs de antehogar dispuestas en paralelismo con las
paredes laterales 33 y 34.

Como se observard por la fig. 17, existen dos

filas 28 y 30 de mdquinas automdticas de bobinar 328, ha-
biendo una mdquina de bobinar debajo de cada uno de los
alimentadores 68 de las corcsientes. Cada una de las mdqui-
nas automdticas de bobinar cs de un tipo aue lleva incor-—
porada una cabeza orientable 332 equipada con una plurali-
dad de collarines 334, estando cada collurin destinudo a

recibir a deslizamiento un par de nangultos 336 de pared
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delgada que formen unos colecctores en log cuales se arros
llan los cordones formado paguetes.

Los cordones 72 y 73 se bobinan gobre un par
correspondiente de manguitos 336 en cada puesto de bobi-~
nur, y cada collarin en posicién de bobinar en un puesto
de bobinar ge hace girar por medios no representados,arrd-
1llando los cordones sobre los colectoress o manguitos en
robacidn. Unos medios 340 de vaivén transversal forman
parte de cada mdquina de bobinar, para gular el cordén a
lo largo de los colectores 336 a fin de distribuir el cor-
dén sobre los colectores. ' '

Les mdquinas de bobinar 328 son preferiblements
de un tipo de tres collarines 334, orientables mediante
rotacidn de la cabeza 332 en tres posiciones, a saber:
une posicidn de bobinar (“B", fiT. 16) en la que tiene
lugar la formacién del paquete; un puesto indicado en "CY,
en el que los paquetes de corddn termihadps se rebiran
del collurin, y se colocan en éste manguitos vacios; y un
puesto "D" en el que el collurin que lleva los mangultos
vacios se coloca en posicién de, "espera", dispuesto para

girar aproximadsmente 2 la velocidad de bobinado como

preparecién al cambio o desplazomiento de la cabeza orien
tuble 332 en el sentldo de retirsr los paquetes de corddn
terminados de la posicidn "B" y llevar los mangultos que
esperan desde la posicidén "D" a la de bobinar.

El suelo 65 del local o sala 64 estd provisto
de dos filas de aberturas 341 para darecomodo al vaivén
transversal de los grupos de cordones 72, 73 que van a
las mdquinas de boblnar 328. Junto a los cordones que

galen de cada alimentador, y paralelo en general a ellos,
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69

hay dispuesto un deflector 344 para reducir la turbﬁieh—
cia del aire en 1la regidén de los cordones en rdpido mo-
vimiento, ya que los filamentos de los cordones se ate-
ndan a velocidades de 360C a 6000 metros por minuto o
nds .

Debajo de las mdquinas de bobinar 328 hay dis-

puestos unos conductos 348 de salida de residuos por gras
vedad, cuyas aberturas coinciden con unos pasajes 350‘
del suelo 32, para transportar los desperdiclos de cordgﬁ
a unas tolvas 352. Cada una de las tolvas 352 esté’pr&#ié-
ta de una puerta de limpieza 354. :
Tas figs. 15 y 16 ilustran las ramas de antenhGL
gar paralelas distancladas y las filas de alimentadofegi
contiguos a las paredes laterales 33 y 34 de la cémara
64. Ta longitud de los locales o salas 36 y 64 depeﬁ&é;
del mimero de tramos de antehogar y de unidades’ de fusibn
dispuestos en la relacién ilustrada en la fig. 1, siéﬁﬁo
coextensivas lds salas 36 v 64. Como se indica en la{iig.
15,las paredes laterales 33 y 34 estdn provistas de unos
soportes 358 que sostienen unos receptdculos 360, los
cusles contienen un aglutinante u otro material de recu-
brir los filamentos, habicndo unos aplicadores 362, asoccia
dos a cada receptdculo 360, que se ponen en contacto con
los grupos de filementos para aplicar a éotos un recubrid
miento, azlutinante o adhesivo.
Debajo de cada receptdculo 360 y, de preferenci
sogtenido por é1, hay dispuestos unos medios 364 de reco-
ger filamentos, habiendo uno por cada uno de 1os cordones
para recoger los grupos de filementos y formar los cordo-

nes 72 y 73. Transverszlmente a la gala 36, junto al tech

~50-
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65, se extienden unas vigas 370 que soportan dos viguetas
372 en I, dispuestas en paralelismo como se ilustra en lag
firs. 15 y 17, ¥ que proporcionan medlos de via para apoyq
de unos carros 376, indicados en la fig. 15. Los carros
376 van equipados con unog rodillos 377 que rccorren las
partes de als de lags viguetas 372 en L.

Cada uno de los carros 376 tiene uma plurulidad
de brazos 378 que proporcionan medios de soportar los pa:‘
quetes de corddén 338 terminados. '

Hay un operario facultado para inspeccionar lal’
operacién y cuidar el entretenimiento de varias miquiras
de bobinsr y, al ser terminados los paquetes de corddn bor
las mdquines automdticas de bobinar, el operario retira
los paquetes de corddn terminados 338 y los coloca en los
brazos de los carros 376. Cuando los brazos del carron es-
tdn llenos de paquetes de corddén, los carros pﬁeden sér
movidos a lo largo de lag vias propércionaaas por lag vi-
wuetas 372 en I, para transportir los paguetes de corddn
llevdndolos de la sala 36 a otros lugeres de tratomiento.
Se prevén medios de establecer unos suministros
de manguitos colectorcs de corddén vaclos junto a las -
quings de bovinar. COmo se ilustfa'en las figs. 15, 16§
17, hay un depdsito 384 dispuesto junto a cada mdquina de
bobinar v destinado a contener un suminigtro de manguitos
colectores vacios 336. Ia cxtremidad de cada depbsito estd
provista de un tope 306 dispuesto en dngulo, que retiene
el colechor o manguito mds bajo del depésito en la posicidn
de scr fdecilmente retirado por el opererio y colocudo en
un collarin, en la posicidn "C" de una mdquina de bobinar.

Cada uno de los alimentadores 68 representados
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en la fig. 11 estd provisto de unos terminales 303 para 1
conexién con un dfcuito eléctrico yue haga circular una
corriente eléctrica por cada alimentudor, a fin de mante-
ner con exactitud el vidrio a una viscosidad constante
prefijada. Como se indica en la fig. 15, por cada alimen-
tador o grupo de alimentazdores de corrientes se prevé un
transfornador 390 para suministrur energla gléctrica a
través de las construccidén de barras conductoras 392 conep-—
tadaé-a los terminales 394 aplicados y fijados a los ter—.
minales 303 de cada uno de los alimentadores. -"«,

Cada transformedor 390 estd conectado a una fuen-
te de suministro de corriente alterna, sirviendo los tiéﬂé—
formedores para suministrar una corriente eléctrica de gfdn
intensidad y poca tensidén a los alimentadores. Es conve—
niente suministrar a los filamentos humedad en fina éﬁéﬁin
zacidn, por debajo de la re;idn de atenuacién. Como 55 .-
ilustra en la fig. 15, hay unas filas de toberas 3961dié-
puesbtas Junto a'los grupos de filamentos que vienen dé;
los alimentadores, y conectadas a unos miltiples 398 a log
gue se les suministra agua a presidén, de modo que lzs tot
beras 396 proyectan sobre los filamentos unas neblinas ©
atomizaciones finzs de agua.

Por las figs. 1, 15, 16 y 17 se verd que las
unidades de hormo de fusidn de vidrio 18 y sus construc-—
ciones de antehogar en ramas miltiples estdn orientadas
o dispuestas de manera que las rumas de antehosur qucdan
en filas parulelas longitudinales para entregar srupos de
filamentos desde los aliment.dores en files paralelas,
dentro de la larga sala 64. Los filamentos que vienen de

log alimentadores son atenuados o adelgazados por las
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v filgs o bateriss de mdquinas Ge bobinar automdticas 328
dispuestas a lo largo de lag paredes laterales del local
sala o tunel alargado 36, coextensivo con el local o
cdmara 64 por debajo de éste.
5 Log operarios se estacionan en la salé 36y
atienden a las mdquinas automdticas de bobinar 328, ecfec+
tuando las funciones de retirar de las mdquinas log paqug-
tes llenos 338 de corddén de vidrio, depositar los paque- |
' tes en los brazos 378 de los carros 376 y colocar manguid
10 tos o colectores vacios 336 de los depdsitos 384 en los
collarines de arrollamicnto de las mdquinas de bobinar.
El funcionamiento de las mdquinas de bobinar es
continuo, como lo son otras etapas del método de fundir
la carga de vidrio en brutbto, hacer circular el vidrio
15 fundido de modu que recorra trayectorias tortuosss con-
troladas en la cdmars de fusidn y afino, acondicionar el
- vidrio de manera dque mantenga su circulacién continua en
las diversas ramas de antehogar de la construccidn de
antehogares en H de cada unidad, y mantener asl un sumi-
20 nistro continuo de corricntes de vidrio a través de los
alimentadores perforados 68 para su atenuacidn y conversifn
en filamentos que se recogen en los cordones 72, T3 ¥
se empaquetan automdticamente en las mdquinas de bobinar.
Las disposiciones de via 372 se extienden a
25 todo lo largo de la sala 36, ¥ sostienen una pluralidad
de los carros 376; y a medida que los carros se van llc-—
nando de paguetes de cordén, son transportados por las
viags y retirados de la sala de bobinar.

lerced a la compacta digposicidn de las mdguinalp

003
o]

30 de bobinar en filus o en baterias a lo largo de las pared
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de una sola sala o local 36 a modo de tinel, un nmimero mi

nimo de operarios puede mantenecr en continuo funcionamien

to las mdquinas de bobinar. El sistcma y la disposicidn
descrito permiten la produccidn continua, a gren velocidad
¥y en gran volumen, de matcrial filamentario, alcanzdndos
importantes economias en la produccidén y empaquetado del
material de cordén formado por filamentos de vidrio de una
finura particularmente apropiada para la fabricacidn de
finos materiales textiles. ]
Si bien en la fig. 1 se ilustra una disposidiﬁnf

preferida de dos unidades de anteho;ar para fundir y réfi-

nar, se sobrentiende que pueden disponerse mds de dos:ﬁﬂi»
dades en el disefio de distribucidn u orientacidn ilustraac
en la fig. 1. las salas 36 y 64 son de una longitud que
depende del nYmero de unidades que tienen sus tramos de
antehogar alineados de la mewga indicada en la fig. To--
Los locales o salas 36 y 64 resultan adecuados para ééﬁhon
dar varios operarios de manera gque cada operario tenga'a
su cargo un grupo de mdquinas, con un minimo de esfuerwo
por parte de los operarios y sin que se estorben unos a
otros.

Es evidente que, dentro del dmbito de la inven-
c¢idén, pueden hacerse variantes y disposiciones distintas
de las aqui expuestas, y la prescnte Hemoria no tiene mds
objeto que servir de ilustracidn, comprendiendo el inventc

todas las variantes indicedas.
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BEIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia no nueva, Dpe
ro no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que
se presentan para que sean objeto de-eéta solicitud de Pa
tente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los siguientes:

1.~ Un método de tratar un maberial mineral
ablandable al calor, que incluye las etapas de: alimenbtar
de material de carga una clmara alargada, por uno de los
extremos de la céhmara; aplicar caigr a la cémara para -
fundir el mabterial de carga en ella; regular el calor es-
tableciendo una zona de méxima temperatura en la chmara,
entre sus extremos; agitar el material fundido en una Tre-
gidn separada a distancia de la zoné de méiima temperatu-
ra, haciendo que el material fundido circule en sentidos
opuestos esencialmente en la zona de méxima temperatura
para refinar el material; y hacer flﬁir continuamente una
corriente del mabterial fundido refinado por un pasaje si-
tuado en el obtro extremo de la clmara.

o 2.~ Un método de tratar un material mineral
ablandable al calor, que incluye las etapas de: alimentaf
de material de carga una céimara alargada, poOr uUno de los
extremos de la cémara; calentar la cémara hasta fundir e%
material de carga, y establecer una masa de material J‘.‘un--é
dido de profundidad apreciable en la chmara; controlar el

i
. i
calor hasta establecer y mantener una zona de méxima tem-
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peratura por encima del cuerpo de material fundido en la
cédmara enbtre sus extremos; proyectar unas corrientes de

gas a través del cuerpo de material fundido, en regiones

situadas en lados opuestos de la zona de méxima btemperatu=

ra, de modo que se acelere la circulacibn de material fun-

dido por conveccidn en una pluralidad de trayectorias de
circulacibn, para refinar el material fundido haciéndole
recorrer dentro de la masa de material unas distancias sel
siblemente mayores que la longitud de la cémara; y hacer
fluir continuamente una corriente del material refinado -
por un pasaje poco profundo situado en el otro extremo de
la cémara.

3,~- Un método de tratar un material mineral
ablandeble al calor, que incluye las etapas de: alimentar
de matéfial mineral de carga un recepticulo alargado, por
unas regiones tnansversales opuestas Jjunto al extremo pos
terior del receptéculo; calentar el interior del recepté-
culo por encima del material mineral hasta fundir la car-
ga y establecer una masa de material fundido de profundi-
dad apreciable en el receptbculo; dar salida a los gases
del recepticulo; regular el calor hasta establecer y man-
tener una conbencidn térmica de méxima temperatura en una
sona situada en una regidn intermedia del receptéculo; in
yectar un medio gaseoso a través del suelo del receptacu~
lo en la masa de material fundido, en unas regiones trans
versales entre la zona de la contencibn térmica y los ex-—
tremos del receptéiculo, hasta acelerar la circulacidn del
material y efectuar una recirculacidn continua del mate-
rial fundido en trayectorias de circulacidn que refinen

el material fundido; y hacer fluir continuamente una co-
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rriente del maberial refinado por un pasaje Situado al -
otro extremo del receptéculo.

4.~ Un aparato para tratar un material ablan
dable al calor, que incluye, en combinacibén: un horno en
el que hay una cémara de fundir y refinar; una construc-
cidén de chimenea Junto a uno de los extremos del horno;
una parte de salida de antehogar unida al otro extremo del
horno y gue tiene un pasaje de circulacidn para el materiél
fundido; medios de introducir material de carga en la cé-
mara por el extremo correspondiente a la chimenea; una -
pluralidad de medios de caldeo asociados a las paredes la
terales del horno para fundir el material de carga; me--
dios de controlar los medios de caldeo a fin de estable-~
cer una zona de mixima temperatura en la clmara, en una
regidn comprendida entre sus extremos, estando el suelo
de la cémara provisto de orificios dispuestos en filas -
transversalmente a la cémara, de modo que haya una fila
dispuesta a cada lado de la zona de méxima temperatura,
estando dichos orifici&s dispuestos para suministrar cho
rros de gas en y hacia arriba a fravés de la masa de ma-
terial fundido que hay en la cémara, atravesindolo, para
efectuar el movimiento del material fundido en trayecto-
rias de circulacidn repetitivas entre las filas de orifi-
cios y la zona de mixima temperatura, y ent}e las filas
de orificios y los extremos de la cémara, hasta refinar
el material fundido.

5.~ UN METODO DE TRATAR UN MATERTIAT, MINERATL
ABLANDABLE AL CATOR. '

Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
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con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cincuenta y ocho ho-

jas escritas a mlquina por una sola cara.

Madrid,
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