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La presente invencidn tiene por objsto un profedimiento-
que permite elagorar vidrio fu;dido de una caliéad satisfacto-
ria a las exigencias usuales de la industria del vidrio en con
diciones extraordinarias de rapidez y de flexibilidad.r Permi-
te, por ejcmplo, reducir a una duracidén del orden de Qna hora
la duracién total de fabricacién de vidrio fundide afinado ap=
to & la formacidn, a partir de las materias vitrificables. El
procedimiento acelera particularmente la homogenéizacidén y el
acrisolado del vidrio y, més espscialmente, la eliminacién de
los infundidos y de las burbujas gascosas qus szon generalmente
165 principales factores que limitan la velocidad de elabora-
cién de los vidrios utilizables industrialmentc ¥ que conducen
ordinariamente a unos tiempos de descansc de 2L h. o m&s.

El procedimiento, aegﬁh la invencidn, de hohogeneizacién
y/o de afinado del vidrio esti caracterizado por el hecho de que

se calienta la masa vitrea bruta a tratar hasta una temperatura

~ suficiente para que su viscosidad aparente no sobrepase 1000 poi

ses, antes de que se provoque la espuma de esta materia fundida
en toda su masa, ésta espuma corresponds a un.tipo do expansiodn
de al menos 1,5 y preferentemente comprendido entre 2 ¥ j Y que

se conserva la viscosidad inferior a 1000 poises,hasta el aflo-

- jamiento de la espuma luego reabsorcidn da las burbujas.

:

Para obtenexr la aspuma, se puede incorporar en la masa vi
trea a tratar uno o varios agentes gasbgenos, ez decir, unas . -

substancias susceptibles de producir un desprendimiento gaseosoc

a la temporatura deseada. Practicamente, el empleo a este res-

pecto de agentes acrisolantes convencionales, tales como el sul
tato de sodlo, son convenientes en la pussta en marcha del pro-
cedimiento pues ello conduce, como en los procedimianto clésicos,

a la obtencida de un vidrio de buana calidad dptica. En efecto,
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dichos agentes acrisolantes, dan lugar, en el sector de las tem
peraturas corre;pondientes a ias visacosidades u;ncionadas anterior
mente, a la formacidén de burbujas gaseosas en el interior del vi-
drio y con eliminacidén de la mayor parte de los gasea, a la reabe
sorcidn de las burbujas que subsisten durante el enfriamients del
vidrio.

Segin otra caracteristica de la invencidn, conviens, para -
obtensr una esﬁuma intensa y completa de la pasta vitrea, soﬁetq;
la a - un calentamiento rapido tan homogéneo como posible del orden
de 20° C, por minuto o mids, Este resultado puede ser obtenido por
diversos medios, llegado el caso combinados, susceptibles de actuar
en el centro mismo de la pasta, tales como quemadores inmersos y
calentamiento electrice por resistofs inmersos, por efecto Joule
directo y/o por induccidén a alta frecuencia, etc...

En una i;stalacién dimcontinua de fusidn, la pueéta en mar-
cha de estas potencias medias de calentamiento intervienen en el

momentc en gue la pasta vitrea alcanza el estado definido ante-

H

. riormente, es decir, contiene todavia una gran cantidad de gérme

nes s6lidos o gaseosos y una cantidad suficiente de agentes espu
mantes para permitir una expaﬁsién por espumado de al menos 1,5,
estos medios de calentamiento pueden actuar hasta la obtencidn -
de este grado de expansidén de al menoz 1,5 y preferentemente su-
périor a 2. Se mantiene a continuacién la temperatura as{ alcan
zada hasta el afinamiento de la esp;ma, lo que no requiere gene-
ralmente mis de 15 a 20 minutos.

En una instalacidn continua de puesta en wmarcha de la inven
cidn, principalmente a la vista de la elaboracibn de vidrio fun-
dido afinado, se aplican unos medios de calentamiento sensibles
a la pasta vitrea, su sucesién en el tiempo precedentemente defi-

nido corresponde ademiis a un escalonamiento en el espacio, en re
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lacién con la velocidad.de marcha de la masa vitrea en proceso.
a lo largo de sﬁ recorrido.

Eg importante, en dichas instalaciones de fabricacién en
contfinuo, cortar las corrientes privilegiadas de abajora arriba
y a la inversa, tales como laS'corriéntes de origen térmico que
existen a menudo, o incluso creadas a propdsito en los hornos
de fusidn usuales, ya que estas corrientes tienen tendencia .en

el procedimiento segin la invencidn a mezclar masas, de vidrio

‘que se encuentran en estados de elaboracidn diferentes. Para

evitar estas corrientes indeseables, se puede,; por ejemplo, uti
lizar tabiques, digues, tapones ¢ incluso Eascadas a lo large -

del recorrido seguido por la masa vitrea en curso de tratamien-

to, la gravedad puede también desempefiar un papel preponderante

para el desplgzamiento de esta masa.

Es favorable que la anchura del canal por el que corre el
caudal en fusidn, sea escasa en relacidém a su longitud,.la rela
cién entre las dos puede, por ejemplo, mer del orden de 1/5 o -
incluso menos.

Bajo este ampacto, otro parimetro que puede interveniy es

‘el espesor del caudal de vidrio corriendo.

En el ejemplo que se dard mds adelante la altura del vidrio

en el canal varia de 4 a 7 cms. Alturas de 10 a 20 cm. o inclusc

méds pueden, por supuesto.convenir en instalaciones mds importan-

tes en la medida donde la altura,de las paredes del canal es sufi ~
ciente para permitir la expansidn total deseada y donde-se censi=
gue evitar las corrientes de vuelta.

Lz molicitante ha constatado, y es ﬁna_caracterisﬁica impoxr
tanée del procedimiento de la in#encién,'qu;'os ventajoso, p#ra
que la espuma aparezca simultineamente en todo el espesor de la

masa vitrea, que ésta contenga una proporcidn grande de gérmenes

»
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susmceptible de inducir dicha espuma, tales como particulas séli-
das de infundidos o de peqguefiasg burbujas gaseomas. La adicidn -
de gérmenes externos, por ejemplo fajo forma de calcin y especial
mente de calcin coloreado, puede ser_utilizada pero en relacién

a losrprocedimientoa usuales de afinado del vidrio, es importan-
te subrayar que el procedmientc sefin la invencidn, ya que exigs
la presencia de agentes gaseosos y ds germenes de espumado en la
masa vitrea a tratar, se aplica particularmente bien a una pasta
de grado de elaboracidn muy somera: se ha observado, sn efecto,
que granos de dimensiones del orden de 1 a 2 mme que provienen

ég la'caliza y de la dolémiq presentes en la pasta introducida en
la cubeta de afinado son totalmente asimiladoe al cabo de 15 mi
nutos aproximadamente que dura la fase de espumado total. El =
procedimiento  de la invencidén no estd sometido al empleo de una
pasta vitrea de alta calidad y autoriza al contrario el empleo ~
de medios de fusidén de elevado rendimiento, no convencionales en
la industria del vidrio, acoquéndose a un corto tiempo de descan
so de la materia; se obtiene la misma ventaja.

Para elaborar un vidrio conforme a la invencidén, se reco-
mienda ademis aglomerar las materias primas vitrificables utiliza.
das. Esta aglomeracidén permite someter esias materias a2 un preca.
lentamiento antes de la fusidn propiamente dicha, la cual ventajo
s;mente realizada.por una transmisidén de calorfas a la vez inten=
sa y breve manteniendo sin embargo la temperatura de dichas: mats~
rias debajo de la temperatura de espumado. Esto permite conser-
var un coeficiente elevado de infundidos y do burbujas gaseosas
en la masa vitrea admitido en la fase siguiente del espumado total.
Este calientamiento radpido de las materias primas aglomeradas pue-
de ser obtenido por diversos medios, en particular somstiendo las

materias granuladas a la accidn de gases calientes de tempesratura
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controlada, movidad a gran velocidad y presentando un gran poder
de intercambio. Los granulades pueden ser, si llega el caso, in

troducidos directamente en las corrientes gassosaz pero, ademis,

: T Ve - B
para aumentar al miximo la velocidad de los gases en relacidn a

’

los materiales a caientar es ventajoso mantener en lento goteo ¥
en fina capa. Practicamente, esto se obtiene proyectande los ga
ses.calientes en direccidén sensiblemente perpendicular contra una
superficie inclinada en la que caen los granulados. Una capa de
granulados se fija facilmente en esta su;erficie y es asi trans-
formada rdpidamente {dentro de un corto periodo de tiempe) en -
uQa pasta vitrea tal como se ha resefiado anteriormenté, que es
apta para sufrir el tratamiento de espumadc total. La superfi-
cie sobre la que es realizada la fusidén en fina capa puede ser
la pared interna.de un ho;no.aventador centrifugo, un tambor gi
ratorio #sociado a una raedera para eliminar de §lli la pasta -
vitrea, o una superficie inclinada sobre la que la pasta vitrea
desaparece poco a poco de su formacién., Se puede regular la ve
locidad de este goteo por la pendiehte de esta superficie, por
su temperatura que desempeﬁarsobre la viscosidad de la pasta y,'
por cohsecuencia, sobre la adherencia de los granulados a esta
superficie o incluso por la oriemtacidén y/o la concentracidn de
los chorros gasesos.

l El ojemplo dado a continuacién a titulo puramente ilustra
tivo, y no limitativo, permite precisar la presente invencidn
tanto en lo gque concierne al procedimiento como al dispositivo
que permité su puesta en marcha. .

El dispositivo estd representado en =l dibujo adjunto en
el que:
- la figura 1, es una vista esquemitica parcialmente en cor

te longitudinal del conjunto de la instalacidn.
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~ la figura 2, un corte. transversal segin laglinea 1111 de
la figura i, '
~ la figura 3, una vista &esde arriba de una variante. del ca
nal de acrisolado,
- la figura 4, un corte longitudinal segiin la linea IV-IV de
la figura 3.
EJEMPLO,~ La instalacién reproszentada en la figura 1l cémprende
principalmente un canal l;en el due ia materia vitrea fundida ciyx
cula de derecha a izquierda de la figura y sufre el espumado ca-
raéteristico de la invencidén y la separacidn del vidrie fundido
Komogeneiz&do o afin;do. ‘
El canal.de afinado se ve igualmente en corte en la figura
2. Esté constituido por un canalén'l formado de una hoja de pla
tino rodio al 10 %, de un espesor de 0,7 mm. La longltud es de
1,5 m, y la anchura asi como la profundidad son de lS'cm. Este
, .
canalén tiene en sus dos extremos’ uns conexiones 2 que pezfmit.:en
alimentar de corriente elécirica remitida por un generador altexr
nativo 3 cuya tensién es regulable de O a 10 V para una potsncia
qua puedé aléanggr 25 kVA (2500 A maximo). Las conexiones 2 son
unas placas de platino rodio de 10 mm. de espesor, 20 cm. de lar
go v 10 cm. de altura. Estan ajustadas entre dos tenazas é_de
cobre, enfriadas por circulacidén de agua no representada y'en -
155 que estén fijas las barras 5 de traida de corriente. El ca
nalén tiene en =u extreﬁo abaje un tubo de trasiego‘g del vidrio
fugdido que esta soldado én el fondo del canalén y ga{entado por
una resistencia de platino rodio 7, bobinada en un tubo.aislante
qﬁa recubra el tubo 6, Un grifo 8 formando un punzdén ;e platin;
rodio pormite obturar gradualmente el extremo infarior del tubo
6. Préximo y més arriba del orificio de trasiego, esta previzto

en el canaldn un dique grigualmente‘de platino rodioc soldado a -
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las paredas del canalén dejando un paso libre .9a de 20 mm. -scla-
mente de altura en el fondo del canaldén. En el otro extremo doi
canaldn esta prevista una resistencia que se sumarge 19 formada
por una placa de platino rodio de un espesor de 0,7 mm. y de 20
cm, de ancho. Curvada en forma de U de forma que ajuste poco. =
mis o menos el perfil interior del canaldn. La parte inferior

de sata resisfencia que se& sunsrge eatd‘perforada de taladros =
ragularmente repartidos cuyas dimensiones estén calculadas para
}eéucir.ﬁn 25 % aproximadamente la assccidén del paso de la co-

rriente eléctrica a fin de localizar la potencia eléctrica mal~

gastada y también de mejorar la soldadura de la masa vitrea en

curso da espumado. La resistencis que se sumerge 10.ecs alimen

tada dg corrilente eléctrica ﬁor unrgenerador alternativo ii éé
tengidn reéulable.de 2ajyVv yrde una potencia de 5 kWA (2igura
2). El copjunté del canal de acrisolade 1 estd rodeado de una
envoltura calorifica 12-12a formada de ladrilles ds alumimio -
dobles, de ladrilloes aislantas no precint#das que permiten por
un decalorifugado controlado para dominar mejor la curva de la
temperatura de ia materia a la largo del canal. EI ﬁanal de =
afiﬁadc 1l es alimentado en su extremo mis alto de pasﬁa vitrea
formada en el horno de fusidn 13, por medi6 de un empalme 14 -
que comprends una solera inclinada 15. La solers 15 del horné
da fusidén estd igualmente inclinada unos tubos de -acero 17 atpa
viesan las soleras 52‘y;l§perpendicularmente el plan9 de sime-~
trin de la,instalacién. Estos tubos son recorridos yor flui-
dos dg enfriamsnto de rendimiento variable a fin de regular la
tenperatura d; las soleras. Las bivedas 18 y 12 del empalme ;2
y del horno 13 estdn cubiertas respectivamente de ladrillos aié
lantes. El horno 1] y el empalme i& son calentados;, de una par

L}
te, por unos guemadores 20 que atraviesan la bdveda y arientadoes
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- perpeadicularmente a las soleras a las cuales corresponden y, de

otra parte, por.unos quemadores 21 que atraviesan la parte infe-
rior de la chimenea 22 del horno y &irigidos de ﬁanera para ha-
cer converger su llama en la zone de caida de los granulados de
materia vitrificable introducidos en la solera 16 por la chime-
nea 22. Los quemadores son del tipo comunmente llamado "inten_
sivo", es decir, en el que la velocidad de ayeccidén de los ga-
ses es superior'a la velocidad de deflagraciég de la mezcla del

combustible utilizado y en el que la llama estad "enganchada” en

s

ia cdmara de combustién mezclada en la bbveda. .EstOs qﬁemadorés
pﬁeden ser alimentados, po} eéggflo,rfor una mezcla de propano,
ée aire y/o de oxigeno que provienen de un mezclador {ne repre-
sentado) de una potencia‘de 600.000 calorias a la hora. Las lla
mas se escapan a traves de la chimenea 22, atraviesan de abajo a
arriba un trocador de temperatura 23 en el que circulg a contra-
coréiente por gravéedad la mezcla vitrificable previaments aglome
rada, Los gages degecados térmicamente en el trocador de tempe~"
ratura asi como ésto§ que provienen directamente de la chimenea
22 a través de la derivacién 2k son enviados a un aventador aspira
dor 25. La circulacién de estos gases y su evacuacién hacia el =~
exterior estin asegurados por el ventilador gﬁ. Bl trocadorrds
tempe;atura 23 es de acero refractaric y forma, segin se ven en
1; figura, una doble pared en la-que estad dispuesto un material
caloxrifugo pulveéulento tal como kiesslgur. La introducién en -
el horno ée materias primas vitrificables aglomeradas y pracalen
tadas en el trocador 23 esti asegurada por un tambor distribuidor
27 cuya velocidad de rotacién permite regular la alimentacion del
horno.

Se va a describir, a continuacidn, & titulo de ejemplo, co-

mo se llova a cabo una operacidén de fusién y de afinado del vi-
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drio en el dispositivo que ha sido descritﬁ. En esta operacidn
de fusidn ss utiliza como mat;rias primag vitriéicablas un mateg
rial aglomerado en una prensa de extrusidn que abastecen unos -
moldes de materia compacta de 7 mm. de difmetro. La composicidn
de la carga de materiag vitrificables p;ra 90 kgs. de vidrio pro

ducido es la siguiente:

= Arena (250 g&) 60 Xgs.
- Ca;ii& (iOO g;) 8,5 kg.
- ir.;'l'de;pa'to (500 um) 5,5 kgs.
- Dolomia <:1 Wi, 14,5 kgs.
- Cérbonado de ;odio denao 6,8 kgs.

Lejia de sosa- catistica

a 50% de Np OH 20,2 kgs.

Sulfato de modio fino 0,9 kgse.

Dichos granulados, después de mecado por baso a 250°C, en
una estufa eléctrica ventilada, pueden ser almacenados al abrige
de la humedad sin otra precaucién particular. Bl trocador 23 -
esta alimentado en su parte superior de granulados frios que,
en su circulacidn por gravedad se calienta progrezaivamente hasg-
ta una temperatura comprendida entre 500 y 600° C. al ﬁivel del
tambor distribuidor 27, Simulténeamente, los gases qua penetran
en el trocador a una temperatura ragulad; de 750° C. por dilucién'
c;n el aire frio admitido por el orificiorgg, son aspirados hacia
el aventador 25 a una temperatura del orden de 200° ¢, Los gra-
nulados libres por el distribuidor 27 caen direétamente on 1la 80
lera 16 en la zona de convergencia de los quemadoras 28. Estos
se transforman ripidamente en una pasta vitrea que, se adhiere a
la solera 16 y 35 dsrrama sobre ésta con uma velocidad mediardel
ordan de iU cm. por minuto; la teméeratura de la pasta alcanza -

1300° C. cuando vuelve a la solera 15 que tiene por mipidn trans~

H

t
H
i
i
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formarlia répidamgnte, graciag a su inclinacidén mis fuerte y sin
calentamiento especial, hasta'la entrada del cagal de afinado 1.
Los fenbmenos de corrosién y de erosidn de las soleras 15 y 16
gon inpignificentes, limitando la temperatura de la superficie
de las soleras aproximadamente a 800° cC. para circulacién del
rluido de enfriamiento en los tubes 17. Al contrario, la tem-
peratura de las bdvedas de estas regioﬂes dei ho;no es del or-
den de los 1450° C. Desde su salida cﬁ.gl canal de afinado 1,
la pasta de vidrio es sometida a un calentamiento répido por con
duccidn y conveﬁqién al contacto, de una parte, del fondo y de
las paredes laterales del canaldn &; de otra parte, de la resis-
tencia que se sumerge 10 cuyo nivel de températura se mantiene

a los 1530° C. aproximadamente. A titulo indicativo, se puede
mencionar que para una produccion de 52 kgs. de vidrio a la ho=e
ra, la potencia eléctrica malgastada en el canalén propiamente
dicho es de 20 K.V,A, ¥y &e & K.V.A, en la resistencia inmersa.
Gracias a es?e'caleytamiento brutal de'ia pasta d; vidrio, des-
de ellpaso déﬁlé résisteﬁcia inmersa 10 se obsefva &Jconsacuen-
cia del espumado un inflamien£6 de la ma;; tal come el espesor de
la capa de pasta de 4 cm. aproximadamente, mis arriba de la re-
gistencia inmersa es de 13 a 14 cm. mas abajo. Un sondeo efec-
tuado hasta el fondo del canaldn inmediatamegte mds abajo de la
r;sistencia inmerga 10 permite demostrar que la masa vitres pasa
integramente al estado de espuma. Por una temperétura del orden
de 1520° C. m&s abajo de la resistencia 10 se obtiene un coefi-
ciente de inflado por espumado sensﬁbléﬁante constante en una lon
gitud aproximada de 1 m., lo que cor;egﬁgndé.a.hna duracién de -
descanso aproximadémente de 15 minutos despuds, eﬁ una distancia

de 10 a 15 cm., la espuma cae muy répidamente y la masa vitrea to

ma el aspecto de un vidrio perfectaﬁénte afinado al nivel del di
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que 9-donde la temperatura.no s .més gus de 1450q C. aproximada-
mente. El vidrio afinado qué ha pasado por dsbajo del dique es>
tragegado por el tubo §_cuyo caudal, regulado por él grifo §3 -

permite mantenef constantemente el nivel de la materia en el ca

nalén.

En el ejemplo qua acaba de ser des;rito,.transcurre alre-
dedor de 30 minutos molamente entre el instante en que un granu
lado precalentado cae en la solera 16 del horno de fusidn y éste
en que el vidrio acrisolado que correaponde.a este granulédo es
trasegado por el tubo 6.

Ha sié; posible conatatar que el dispositivo'descritb ante«
riormente os apto, sin camblar sus‘dimensionas, para proporcionar . ..
rendimiantoﬁ més elovados de vidrio afinado, por ajemplo'IOO kgs.

a la hora, a reserva &e reducir el_coeficienterde espumado. Conl
este fin, para la misma formula de composicién vitrificable la -
cantidad'de suifato de sodio fino introducide em la @ezcla vitri-
ficable se reduce a 0,7 kg. por 100 kgs. de widrio éroducido, En es
tas condiciones ia altura inicial de la pasta por encima de la reg
sistencia sumergida 10 ha podido ;er reducida a 7 cms,, el nivel
maximo alcanzado después de la expansion total es todavia del or
den de 1%L cms., lo que corresponde ; un coeficiente de expansidn

de 2.

Conviene sefialar que cualquiera que sea. la téc¢nica elegida
(discontinua o continua) para un ciclo de subida de temperatura-r
dada y una mezcla vitrificable dada, particularmente incluyendo
una cantidad de sulfato de sodio idéntica, la durac{én del afiqé
do éerianeca préckicamente igual. La ;oliéitante h; chprobado
ademds durante sus ensayos que al espumado puedz ser iniciado o
reforzado por una accidn, mecinica tal como la que se puede produ

. !

cir con un generador de ultrazonido.
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+-El. aspumado de.la pasta vitrea en toda su masa que consti-
tuye principalmente la caracteristica de la pr;éente invencién,‘
anteriormente nunca ha sidé presentado mds o menos permitiendo
acelerar el proceso de fusién, de afinado y de hoqogéneizacién
del vidrio fundido. Es susceptible de aplicarse a unos vidrios
de composiciones muy diversas y permite pues obtener durante su
elaboracidén una importante ventaja de tiempo, de consumo de éner
gi# vy de flexibilidad de puesta en marcha,

Las tablasusiguientes dan unos ejemplos ée elaboracion de
cinco vidrios de tipo comiin pér el procedimiento de la invencién,

La tabla I facilita el anAlisis de estos vidrios Exﬁresado-
en ﬁorcenfajes pesados de 6xicGos; el vidrio no. 1; no es otre que
este, cuya fusién ha sido descrita en el ejomplo precedente.

La tabla II facilita la composicidn ponderal de cinco mez-
clas vitrificables propias de la elaboracidén de los vidriog eﬂ
cuesfién.

| "La tabla IIXI indica las caracteristicas del tratamiento -
puesto en m#rcha a partir de un estado de fugién basta de la com

v

posicidn:

TABLA I

COMPOSICION DE LOS VIDRIOS

N2, de Vidrios -Oxidos-

1 1 1 ) T 1 |
) ! ) i ! ! !
! ; T T T B !
1 1 1 ! 1 y !
1 T T 7 T 1 i
1 510, | 70,7 173,3 1 29,5 1 56,0 1 63,0 1
! ! ) 1 ! ! !
) A1,0, ! 1,311,211 2,4 1.0,051 2,95 I
) ! { ! ! ! !
! Fe 0 I - § - & = 1 = 1 0,251
1 23 ! g ! ! ! !
f ca 110,310,511 0,171 0,051 7,35 !
: ! ! ! ) 1 !
! MgO ! 3,310,251 - 1 = 1 3,101
i ! ! ! 1 ! !
) ' 1 ' 1 '
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Cada una dermas composiciones anteriorss se presta a la’

aglomerabién por el procedimiento de laminado en frio yprecoci-

do que se refiere a la patente francesa publicada bajo el n2.

FR 2 150 227.

TABLA IXI

]

CARACTERISTICAS DEL TRATAMIENTO

A W EE O St GED G B few Bt B G G e m PSS S e Ges e PmS G e G TR WD S San

. ! H H i H} 1

No, de vidrios t 1 1 2 § f! 4 1 5 t

! 1 H § I 4

4 i ! 1 1 2

. H 1 ! L. H !

i Temperatura de fusidn -1 ! ! ! § 1

! 1 H ! i I

preliminar (°C) ! 1350 1 1400 ¢ 1050 ! 1250 { 1300 !

1. - 1. ! 1 H 1

Velocidad de calentamientol ! t g 14 1 t

! 1 H ! f. !

con vista a la expansién ! ! 1 ! ! §

' ! ! | S H H 4

(°c/mn) !t 25 1 25 130 135 1 25 i

t ! H L L |

Temperatura de salida de ! H f ! H !

! ! H i ! !

expansién (°C) ! 1400 | 1450 1 1100 t 1300 1 1430 1

. I ! ! ! ! !

Coeficiente de expanmidn | 31 2-3§ 2-3 1! 2=-31 2-31

! 1 H ! ! 14

Duracién de expansidn has~l ! 1 ! ) !

! H I ! ! 1

ta aclaracidén (minutes} ! 10 t 15 ¢t 8 ! 5 1 L}

! 1 H ! H !

Tewparatura ds aclaracién ! 1 ! 1 i !

1 1 1 § 1} !

(°c) ! 1520 ! 1550 1 1260 ! 1480 1 1480 l
t ! ! 1 !

4 )] 1 1 Y i

1

Las figuras 3 y & muestran un crisol de afinade en el que

i
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el-vidrio se.calienta por efecto Joula directo; utillizando unes
electrodos de molibdeno, este crisol no se presta a la elabora;
cibén de vidrios tales como los vidrios al plomo de los ejemplos
3y L, pero presenta la ventaja de una realizacidén mis econdmi-
ca que la preéedente.

Este crisol esta constituido de un canal refractario 30 cu

. ya seccion transversal rectangular tiene unas dimensiones inte-

riores del ordesn de 25 cms.; su longitud es-del orden de 2 m.;

la parteAbaja~comprade un’ estrechamiento 31 que realza la solera

Lot . ! “ - . : '
,zg_aproximadameﬁte 5 centimentros y reduciendo su anchura algunos

" centimetros para conducir el vidrio hasta el vertedero 33 evitan

do los Angulos musrtos aptos para crear zonas de estancamiento.

El material del que estd hecha la solera y las paredes del

. canal 30 asi como de su béveda {no representads) es de un tipo -

conunmante empleédo en los hornos convencionales de fusidn de vi
drio, es decif, £n.materia1 electrﬁfundido a base dé aluh}nib ¥y
de circonio. Una cubierta Qgrformada de ladrillos de un mate-
rial refractarioc ligero proporciona el aislamiento térmice. EL
calentamiento del vidrio recomisndo el canal y la regulacidn de
su temperatura eétén asegurados por medio de 6 pares de electrgo
dos El a EG constituidos de placas de 3 centimetros de ancho dis
puestas simétricamente en relacidn al eje del manal yrreéartidaé
a lo largo de gua_orillas, como lo muestra la figura. Cada unc '
de estas pares de electrodos estan- conectados a una alimentacién
eléctrica regulable independiénié. s

Realizadas igualmente en mélibdenoj las traidas de corriente
de los electrodos qﬁe atraviesan horizontalmente las paredes del
canal y que permiten una puesta en su sitio, precisa unos electro
dcs en sentido.transversal.

\
El espesor del vidrio mds arriba del vertedero 33 es sufi-
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. ciente para que los electrodos esten totalmente. sumergidos y se

encuentren asi protegidos céntra la oxi@acién; se protegen las
traidas de.éorrientes baitando sus pa;tes calientes en.una atmds
fera reducida constitu?ﬁa de gas de ciusad por ejempio. |

El vidrio dispone de un paso libre alrededor de los elec~
tr;doz a lo largo de la solera y &e las paredes laterales. El
p;so de corriente de un eiectrod; a otro prov;ca una activa texr
mo-convencién fﬁvorable a la homogeneizécién-dé la masa de fu=~
éién en séntido transversal y a la supresién de toda corriente
longitudinal importante. De ello resulta un paso uniforme de
la masa de vidrio del tipo conocido baj6 el nombre de pasoc "pig
ton", Diversas tomas de corriente de temperatura son efectuadas
en los puntos: marcados T1 a T7 en el difujo.

La tabla IV, muestra las caracteristicas de la alimentacidn
eléctrica asi como sus condiéiongs de emplec para 1a.ejecuc16n
de una éperacién de afinado parecida a la del ejemplo precedente,
es decir, en la que la pasta de vidrio, que resulta de la fugidn
prelimingr de la composicidn n2. 17 se vierte en el punto Tl en

la cubeta a una temperatura del orden de 1250 & 1300° Ce con un

caudal de 50 kg/h.

50 _ka/h {d¥drio ng. 1) ¢

. .
Lot . it

™o Pm w o Gea

TABLA 1V

! H 1 1 H ! H

Dispositivos de alimentacién [ | B; ! By | E4 | Ey 1E5 1 Eg 1
) 1- i § ! ! 1 1

. . . ! 1 ! t 1 ! |
Caracteristicas nominales : X i ' t " : ;
- Potencia (kVA) 120 120! 6t 61 61 61

' , ! ! ! ! ! t 1

- Tensién ( V) 180 1801 601t 601 601 60 !

! ! 1 ) 1 1 !

- Intensidad (A) 1250 1250 1100 1100 $1001100:!

t ! t 1 | 1 !

Condiciones para un caudal de ! 1 ! H | ]
! ! ! ! 1 1

! 1. 3 1 1. !

! 1 1 | 1 !

1 1 ! | 1 1
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~ Potencia realizada (kWA)

! ! § H
- Temperaturas t 1 H 1 1 !
. . ! B ! 1] 1 1|
v Puntos de medida T; ! TZ: T4 : Ty : Tg :T6 iT7
. Valoras (°C) 125011400115501155011520113811250

13001 R ! 1 1

NoTA
En rasumen, la pnasenté'batenfe de invencidn ée contrae a las
sigﬁientes.reivindicacionesx '
18,) "Procedimiento y dispositive para la homogensizacién y afinado
del vidrio", caracterizade por el hecho da que degpués de haber
dirigidy la masa vitrea fundida a tratar a una tempsratura tal gque,
su viscosgidad né sobrepasa 1000 pgkses, se provoca el espumado &a'
esta materia en toda su masa, éste espumado se prodnce con uﬁlcoe-
ficiente do expansién igual o superior a 1,5 y preferantamente com
prendido entre 2 y 3, y que se mantieﬁe la viscosidad de la mate-
ria a unos valorss inferiores a 1000 poises haszta el'ﬁu;dimientp
de la espuma y recuperaciom del vidrio.
28,) ‘YProcedimiento y dispositivo para la homogensizacibén y afina.
do del vidrio", segin la feivindicé;ién 18, caracterizado por
qua a la viéta.de provocar el espumado, la materia vitréa somatida
al tratamieﬁto continuo uno o vgrios ;gentes éspumanies, es decir;
aptos parﬁ ptoduéif‘u;;Aesprendimie;torgaseos5 a dicha temperatura, -
3&{) “?rocedimiento y dispositivo para la homogenelmacion y afiqg
: do éel vidrio¥, ;égﬁn 1la reivindicacidn 28, cafacterizado pqg

que uno al menos de los mgentes cespumantes es un compuesto afinane

te, ssiubvle an el vidrio, tal como un compuesto de arsémico, de anti

monio, de azufre o de haldgeno. . .

La,) ‘UYProcedimiento y dispositivo-para la homogeneizacidén y afina-

¥
H
H
'
i
i
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. d¢ del -vidrio", sogin una cualquiera de las reivindicaciones pre-

cedenteas, caracterizado porgque la elevacidén de la temperatura de
la materia a tratar para rebajar su viscosidad por debajo de 1000

poises s realiza con una velocidad de al menos 20 gradoqncentigqg

dos por minuto.

58.) "Progedimiento y dispoaigivo ﬁara la homogeneizacién y'afiqg
do del vidrio", segﬁn.uqa de las reivindicacioéea pr;ceden- 7

tes, caracterizado porque'laL;ataria'vitrea sometida al tratamien

to de espumado contiene urnos gérmenes, principalmente sdlidos o

gaseosos qu§ favorecen el.espumado, repartidos en toda ia masa vie

trea en una concentracidn preferénteménte superior a 10 gérmenes

ﬁo; centim;tro cltbico.

63,) "Procedimiento y dispositivo para la homogeneizacién-y afina
do del vidrio", segin ﬁna cualquiera d§ 1asur§ivin&i£acionés

precedehte;, caracterizado porque la sélubilidad en elrvidrio fun-

dido del gas que forma la;espuma, aumenté cuando la temperatura -

del vidrio disminuye. |

7a%) "Procedimiento y dispositivo para la homogeneizacién y afinado

del vidrio", segin la reivindicacién 58, caracterizqdo porque

H T, - - : " i
la materia vitrea sometida al espumado y conteniends unos gérmenes

1 . -

solidos o gassosos es preparada sometiendo la mezcla vitrificable a’

[ d - ‘\:. ] 1 -
una fusidn rapida, preferentemente en un tiempo inferior a 10 minu-

tos:.¥ provocando un calentamiento homogéneo en toda su masa.

8a.) “Procedimiento y dispositivo para la homogeneizacibén y afina-
do del vidrio, gegﬁn la reivindicmcidén 78, carscterizado por
el empleo deruna mezcla vitrificabie aglomerado bajo forma de gra-
nulos, bolas, balas, plaguetas o equivalentes que favorecen a un -~
calentamiento répido y que evitan la segregacién de las materias

vitrificables en curso de fusidn.
)

9a,) "Procedimiento y dispositivo para la homogenoizacidn y afi-
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pado del vidrio®, gegln-ura cualquiera de las reivindicaciones
preéedentes, caracterizade po;qua el espesor ds la capa de mate-
rias primas vitrificableé aglomeradas durante ia primera fusidn,
es del orden de la mis suave dimensidén de los elementos aglomera
dos sometidos a esta f&sién. .
108,) "Procedmiento y dispositivo para la homogeneigaci&n y afi=-
nado del vidrio“, segiin una cualquiera de las reivindic;cig
nes preéedentes, caracterizado Qordue ila Q;ogfesi&n délla ma@e-.

ria vitrea fundida de un ladd a otro de la instalacidn, se hace

précticamente siﬁ corriente de reto;nd.
llé.) “Procedimiento y dispositiveo para la homogeﬁeizgcién j aﬂi
" nado del vidrio!,segiin una 2uafqu;era de 1as'reivindié5ci2
nes preceﬁentes, en el que, 1a~mazcla_vitrificab1é tra%adg‘se pre
senéa bajo la forma de granulados de 0,5 a 1 ceniimetros de.dié-

metro y de longitud comprendida entre 1 a 5 centimentros, obteni

dos a partir de las materias primas siguienteé (en pesos para §0

1

kilos de vidrio):

« Arena (250 ﬁicras) 60 kilos

o Caliza (100 micras) . AB,S kii&a
« Dolomia { 1 milimetroj: 14,5 kiles
« Feldespato (500 micras) . : 5;5 kilos
« Carbonato de sodic denso 6,8 kilos
« Laejia de =mosa.a 50 por ciento 20,2 kilog
. Sulfato de modio fimo 0,9 kilos

Esta mezcla vitrificable se calienta hasta 1300 grados centi
grados en § minutos aproximadamente, después de 1300 a 1500 grados
centigrados a la velocidad de 30 grados centigradoé,,dejando a la

pasta vitrea toda libertad de difundirse én’e§buma en toda su altu

ra, la temperatura se mantiene a 1500 grados centigrados aproxima-
- . . . 1

,dam;nte, alin durante 10 minutos antes de separar el vidrio afinado
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obtenido.
122,) "Procedimiento y dispositivo para la howoganeizacidn y afi-
nad&'ﬁelividrio", gegin una cﬁalﬁuierﬁ de las reivindicacip
nes precedentes, caracterizado porque comprende un canal estrecho
sensiblemente horiz;héal calentado por el paso de corriente eléc~-
trica y porgue ésée.canal comprénde en su parte alta ﬁnas medio;
de alimentacidn da'pasta vitrea y unos medios eléctr;cos delgébqg
calentamiento éuperdidos en.la pa;ta.vitrea‘tratéda y capaces dé
asegurar una elevgcién de températyi; de esta masa a razoén por lo
menos de 20 grados centigrgdos por ginqtb. ’
138,) "P;océdimientoii dispositivo para la homogeneizacién y afi
nade del vidrio", segin la reivindicacidn 128; caracteriza
do porquerlos mééios de alimentacidn de pasta vitrea,e§t5n>éon5-
tituidos de un ﬁorno de fusién b;sté de fina plancha, que compren
de un canal de solera muy inclinado equipada Ae quemadores inten-
sivos dirigidos directam;nte hacia dichg solera,
148,) “"Procedimiento y diapositivo para la homogeneizacidn y afi
nado del vidrio", segin la reivindicacidén 1383, caract;riqg
do porque el canal del horno de fusidn est&.unid§ua-un pilo de
alimentacidén de composicion vidriera aglomerada y que Qna parte -~
de sus quemadores convergen hacia la zona de descenso de dicha
composicién en el canal,
158.) "Procedimiento y dispositive para la homogeneizacidn y afi
nado del vidrio", segin una de las reivindicacidnes 128, a
148, caracterizado porque los medio$ de calentamiento y de bobfe—
calentamiento del canal horizontal son unps electrodos de molibde
no enteramente sumergidos en la pasta de vidrio en curso de ela-

boracidn y colocados a cierta distancia a lo largo de las paredes

-

laterales del canal,

16a,) P'PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA HOMOGENEIZACION Y AFT




NADO DEL VIDRIOY, segfin gqueda escrito y reivindicado en Ia prece-
dente memorin y nota reivindicatoria que consta de 21 piginas me-
canografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 14 de Agosto 1975
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