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Se refiere esta invencién a la fabricécién de
vidrio ¥y en partioular a un método de acondicionamiento
de vidrio fundido y a un tanque para fusién del vidrio
destinado a llevar a efectortal scondicionamiento.

m un método conocido de fabricacidén de vidrio
en prooceso continuo, se hacen pasar materias primas por
un extremo de un tanque de fusién de vidrio parae formar
una capa flotante sobre un bafio existente de vidrio fun-

dido. Bl regimen de entrada y avance es suficlente para

‘mentensr una profundidad de vidrio constante dentro del

tanque mientras va fluyendo progresivamente el vidrio

. fundido haola el extremo opuesto del tangue, conocido

“oomo extremo del trabajo, desde donde se retira el vi-

drio fundido para ser utilizado en un proceso de forma-

- ¢ilén.. Se convierte la capa de materias primas en vidrio

fundido segln atraviesa una zona de fusién en un extre-
mo del tanque mediante calor que puede proceder por ejeme
plo de un combustible en ignicién suministrado por unos
quemadores situados a intervalos espaciados en las pare-
des laterales por encima del nivel del vidrio o desde
dispositivos de caldso eléetricos ¥l vidrio fundido pasa
de la zona de fusién a una zona de refinado donde'se apli-
oa también calor por encime del vidrio fundido. En la zo-
na de refinado las burtnjas de gas que permanecen adn en
gl vidrio son obligadas a escapar 0 a disolverse dentro
del vidrio.  BL vidrio pasa de la zona ds refina@o a ung
zone de acondicionamiento contigua al extremo dei trabajo
del tanque. kn la zoﬁé de acondicionamiento se homogeniza
el vidrio y se hace pasar a un estado térmico adecuado pae

ra su uso en el proceso de formacién.
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Normalmente, existe un canal que va del extremo de trabajo
del tanque a una zona de proceso de formacién.

Por lo antedicho, puéde verse que clertas zonas

del tanque se definen como zonas de fusién, refinado y a-

oondicionamiento., ror lo que respecta al vidrio fundido que

pasa de una zona a otra, todo el vidrio que sale de cual-
quiera de las zonas no es necesario gue haya aloanzado un
estado final para tal operacién, por ejemplo, un estado de
refinado totael onando entre en-la zona de acondicionamiento.
rnede tener lugar oiérto grado de refinado;dentro de la zo~
na de acondiclonamiento, y puede iniciar en clerto grado el
scondiclonamiento dentro de¢ la zona de refinado. Por tanto,
las zonas se derinen as! para dar a entender las superfi.
oles en lag onales tiene lugar dentro del tanque la mayor
parte o la totalidad de una operacién particuler, y permi.
to al téohico identificar las condiciones de temperatura
requeridas en estas zonas.

Ordinariamente, los tanques de fusibn para vidrio
plano se disefian de modo que puedan contener una gran masa
de vidrio fundido y sén normalmente de profundidad practi-
camente uniforme en todas las zonas: de fusidn, de refinado
y de acondicionamiento. Las corrientes convectivas estable-
oidas dentro del vidrio fundido ayudan & mezolar el vidrio
para lograr una homogenidad de temperatura y de odmposicidn.
Al mismo tiempo, las corrientes de retorno més frfas, del
vidrio, que tienen lugar en las zonas interiores del tanque
desde la zona de acondicionariento hacia la zona de fusién
protegen los refractarios del fondo del tanque del desgaste
que, en otro caso, pddria producirse si estuviera sometido

a las temperaturas del vidrio més altas empleadas en lag
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zonas de fusién y de refinado.
Sin embargo, este procedimiento para la fabriocaa
cién del vidrio consume demasisda energfa caldrica, ya que
el vidrio més frfo de retorno en las capas inferiores del
5 : tgnque ha de ser nuevamente calentado oada vez que vuelve
| & pasar por el tanque del vidrio. Se ha observado que la
cantidad de vidrio que circula y gue regresa desde la zona
de soondicionamiento a la zona de fusién depende de la pro-
fundidad del vidrio fundido asf como dél:gradiente de tem-
10 - peratura entre los dos extremos del tanqua'ylla gsalida del
mismo. #stopermite fijar las condioioneé para que todo el
vidrio fluya en dirececidn a la salida, gsto es hacia el ex-
tremo donde se encuentra la abertura de salida,‘sin que
exista flujo de retorrvo. Existen? sin embargo, d;ficulﬁades
?;15 P para lograr una satisfactoria homogenidad de temperatura y
| compo&icién si la corriente dentro del tanque se produce
~por entero en una sola direccién sin retorno. Por otra parw
"te, en la zona de acondicionamiento es necesario hacer des-.
, oender la temperatura del wvidrio, pero toda superficie ex-
'?f }92O;;3' cesiva que se enfrie en la zona de acondicionamiento puede
L caugar una inaceptable falia de homogenidad en el vidrio
fundido. Ademés, es deseable evitar que exista una zone de
scondicionamiento excesivamente larpa.
o 8l acondicionamiento como procéeo’puede variar
’5'25' : desde conseguir una homogenidad importante térmica y fisica
V en el vidrio cuando éste sale de la zona acondicionadore,
hasta lograr en el vidrio mn graiiente particular de tempe-
ratura. Los métodos ordinarios para consegulr un vidric sde-
cuadahente aoondiciohado‘se basan.normalmente en suminis-

v' '3d trar aire refrigerador a la superficle-del vidrio segin éste

RO SR Y . _ .
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fluye hacia un proceso de formacibn, Sin embaipd, como au-
menta la salida de lz unidad y, por tanto{ ls pr&duccién de .
vidrio,la wtilizacién de sistemss enfriadores vor aire
en la forma conocida, ha obligado a aumentar el tamelo de
las zonas de acondiciqnﬂmientb j a disponer una regulacién
més estricta a fin de evitar. gue se produzcan gradientes
abruptos de temperatura en el vidrio debido al empleo de
grahdes volimenes de aire de enfriamiento sobre la superfi.
cie del vidrio. Se han hecho otras proposiciones para eli-
minar el calor desde &l fondo de la zona de acondlelona.
miento mediante uso de aire refrirerador y en algunos oasos
se han colocado tubos refrigeradores en el vidrio parz ex-
traer el calor no deseado de la mesa de vidrio. Sin embare
go, estas proposiciones anteriores no han aportado la ex-
traqcidn»selectiva de calor de la masa del vidrio adyaocente
a la abertura de admigién de la zona acondicionadora para
lograr un perfil de temperatura regulado en todo el vidrio.

_ Un objeto de la presente invencién es el de apor-
tar un método y un aparato mejorados destinados a acondicio-
nar el vidrio fundido y a lograr un perfil deseado de tem-
peratura a través del vidrio mientras la totalidad del mis-
mo fluye en una. direccidén.

| La presente invencién proporciona un método para

agondicionar vidrio fundido destinado a consegulr una dis-
triiuoidn térmioca deseada dentro del vidrio adecuada para
el avance del mismo hasta un proceso de formacién, método.
que comprende el hacer avanzar el vidrio fuhdido & través
de una zona d; acondicionamiento dentro de un re;ipiente

adaptado para oontener vidrio fundido, haolendo que todo'el

vidrio que ciroule por la zone fluya en una direccibn que

-



- va de uﬁa abertura. de admisién o la zona, hacia una abertu-

re. de salida de dicha zona, enfriando selectivamente 51 Vi .
B drio fundido en la abertura de &dmisién o entrar a la zona o
.. de acondicionamisnto, o cerca de dicha gbertura,'para cohse-

gﬁir'un peffil deseado de témperatﬁfa 2 través de una 8e0-

oidn transversal del vidrio contipua al extremo de admisién

de modo que al fluir por el resto de la: zonan acondiciona-
- dora:.el posterior aoondicionamiento ocomplete 1a transforma—. Y

oién del vidrio a un estado adscuado para que pase & un
: prooeso de formacidn, efectuandose dicho enfriamiento mea
v“diante'péso~ de un :flwido enfriador por unos medios em-
. - plazados en la masa o ousrpo avanzante del vidrio.
EB preferencia, el medio por ¢l cual se hace pa-
5, aar el fluldo enfriador estard emplazado dentro del cuerpo
0 masa avanzante de vidrio fundido, en una posicidn elegi~
“f:da segfin la distribucién de temperatu:a dentro del vidrio
’ &'ei perfil de temperatura requerido.
‘ El fluido enfriador puede hacerse pésar a fravés
:fﬁe una pluralidad de agitadores enfriados .por fiuidos y,'de
E’pieferenoia, el fluido enfriador comprenderd égua.‘ _
. #l fluido enfriador ‘puede hacerse pasar en lugar
de lo antedicho, o bhien adicionalmente, por uno o nés tubos ':1
de oonVe;ci6n situados dentro del vidrlo.

o enfriamiento en la aberturs de admisién a la

' ?ghgpna scondicionadora, o cerca de dicha abertura, se puede '
J'réélizar antes o despuéé de la abertura de admisibn a diohg‘
-v20§a de acondicionamiento. ;
(uando se efectda el enfriamiento wtilizendo tu-

'-'jbos, dicha operacién puede comprender el enfriamiento de la

,; parte inferior del vidrio fmndido por medio de uno o més

?“' ,Nmﬁxm@mm%wsﬁwwr SN,
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tubos enfriados por fluido, situados dentro del vidrio fun.

dido y que se extiendan a trevés de la base de la abertura

-de admisién a la zona acondicionadora, enfriando después

el vidrio fundido en la abertura de admisién & la Zona acone

dicionadora o0 cerca de la misma mediante por lo menos un

tubo enfriado por fluido'emplazado en el ouerpo avanzante

.de vidrio fundido entre los limites superior e inferior del

citado vidrio fundido. ‘

ve preferencia, el método incluye 1a'd§téoc16n
de la distribucién de la temperatura dentro del vidrio fun-
dido ‘en la entrada a la zona acondicionadora o cerca de di-

cha entrada y la coloocacién de por lo menos uno de los tu-

bos enfriado por fluido segfin sea la distribucién de la

temperatura detectada.

Se puede también controlar la distribucifn de la
temperatura més alld de los medios de enfriamiento a fin de
comprobar la correccién del emplazamiento de los hedioa ene=

friadores.
ve preferencias, se hace ciroular ltquido enfria—

dor dentro de los tubos enfriados por fluido.

e puede también tratar el vidrio fundido por me-
dios homogenizadorea en la abertura de admisién a 1a zona
de aoondioionamiento, 0 cerca de dicha abertura. El méﬁodo

puede incluir la aplicacién regulada de calor o de enfria~

‘nignbo 2l vidrio fundido, en la zZona aoondicionadora.

Le superficle superior del vidrio fundido en la

zonsa de acondicionamiento se puede enfriar mediante ei uso

de sopladba de aire frio.
#n el}oitadé método de fabricacibén de vidrio fun-

‘dido dentro del tanque de fusién de vidrio, la profundided



del vidrio fundido dentro de la- zona de refinado puede ser
mayor que la profundidad del vidrio dentro de la zona de
agondicionamiento, por lo gue sé producirid cierta reoirculaciéﬁ.
del vidrio fundido por la zona ds reflnado. '
' 5 - - Prevé la invencidén también un tenque de fusién de
- vidrio que compredide un tangue alargado destinado a oontener
vidrio fundido, tanque que posee una zone de fusién a- la
cual se hace pasar el material constitutivo del vidrio, un
medio para cdlentar y, por tanto, fundir ei contenido del
10. _ tanque en la zona de fusidn, une zona de refinado pasada la
} zona de fusibn, en la que se refine el vidrio fundido, y waa
zona de acondidéionamiento que presenta unae abertura de &0
misién contigua a la zona de refinado y une abertura de sa-
1ida en el extremo del trabajo del tanque por la que se hsce
15:ﬁf- salir el vidrio fundido, siendo la zona de acondicionamiento
- menos profundé que la zona de refinado, .por lo que todo el
vidrio fundido que fluye por la zonsa aoond;oionadora puede
haoerlo en direccidn de avance hacia el extresmo de trabajo,
y un medio de enfriamiento para enfriar el vidrio eh la zona
'ﬁi ngﬁf;' ~ de acondicionamiento, comprendiendo dicho medio enfriador
v por lo menos un tubo refrigerado por flulido que se extiende
& través de la base de la abertura de admisibén a la zona de
aoondid{onamiento, ¥y por lo menos.un tubo adicional enfriado
por fluido en la abertura de admisifén a la zona de acondicio-
"7:25;' . namiento o cerca de dicha abertura y situado dentro de la
| o masa 0 cuerpo del vidrio avanzante en‘una posicidén aceptable,
para lograr wa perfil de temperatura dessado en la abertura
de admisién a'la zona de acondioionamiento o cerca de dicha

abertura.

30 Kl citado tubo adicional enfriado por fluido o cada

T e
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uno de ellos estén de préferencia situados Qenﬁrb del cuer~ -

po o mass del vidrio avanzante, por encima del limiteripfe-.

rior del vidrio fundido y por debajo del limite superior

del vidrio fundido. o A
Preferentemente, se disponen uno o més detectores

de temperatura destinados a detectar la distribuoi&n de la

temperatura dentro del vidrio fundido en la abertura de adw

misién & la zona de acondicionamiento 0 oerca de dioha aber-

tura, de modo gue se puede seleclonar la posioiéh de por 1o

menos uno de los tubos enfriados por fluido segth sea,la dis- 7f

tribuoién de la temperatura detestada. Los detéctores de tem- e

peratura pueden estar constituidos por un Juogo de pares ter- :;?

moeléotricos u otros,detectores de temperatura. .

.De preferencia, el tubo enfriado por ‘fluido s;tua-
do en 1z base de la sbertura de admisién a la zona delaooh-
dioionamienfo est4 emplazado en la parte superior de un esw
calén sitnado en la base del tanqus, estando el esoalén en
la unién entre las zonas de- refinado y de aoondicionamiento..

De preferencia, el tubo posee unas ramas laterales veriica-

les que se extienden por las paredes laterales opuestas del

tenque, hacia arriba, junto a la abertura de enirada a la
zona de acondicionamiento. rreferentemente, sl tubb tiene la
forma géroximada dé une U, Ia alfura del tubo se puede regu-
lar. . ,

K1 tubo adioional enfriado por fluido puede aitﬁar—
80 en lz zona de acondiolionamiento méé allé de la abertura dé
admigién, También puede situarse el medio adioclonal de en
friamiento d;ntro de la zona de refinado inmediétamente antes

de la abertura de admisién a la zona de acondicionamiento.

"Puede mer deseable en alpunos casos el disponer de otro-medlo




de enfriamiento delante y detrds de la abertura de admisibn
a la zona de acondiclonamiento.
' De preferencia el tubo adicional enfriadoc por flui-
do d cada wno de ellos seran también agjustables en altura
5 7- y de preferencia estarin constituidos por un tubo en forma
‘ de U enfriado por agua.

El tanq?e de fusién de vidrio puede estar pro#isté
también d¢ uno o ;és agitadores, preferéntemente enfriasdos
por agus. ‘‘ales agitadores pueden estar emplazados antes,

10 A ) que, o después de la ahertura de admisibn a la zona de
: acondicionamiento.
De preferencia, el tubo e mfriado por fluido
que se extlends a través de la base de la abertura de ade
 misién a la zona de acondicionamiento se extlende transver-
:15 . salmente a la longitud del tanque y a todo lo ancho del
' “ mismos
" El tubo o tubos adicionales enfriados por fluido
pueden, por otra parte, extenderse sélo en una parte a lo
ancho del tanque y estar situados centralmenté a través de
20 | su anchura. . '_

Pambién se ha previsto en esta invencidn un tan-
que de fusién de vidrio alargado para contener vidrio fun-
dido, tanque que posee una zona de fusién a la que se hace
pasar el material formador del vidrio, un medio para calen-

‘55 tar y por consiguiente fundir el contenido del tangue en la
zona de fusién, una zona de refinado mfs alld de la zona' de
fusién, en la cual se refina el vidrio fundido, y una zona

g ds acondicionamiento provista de¢ una abertura de admisién

| édyaoente & la zona de refinado y una abertura de gglida en

30 ; un extremo del trabajo del tanque, bor la que se ssoa 6l

o 3T T £ RN NN A S LTI L L s
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vidrio, siendo la zona de acondicionamiento menos profunda

que la zona de reflnado, con lo que todo el vidrio fundido -
que fluye por la zona de aoondioionamiento puede haoerlo en
A direcoién avanzaente hacia el extremo,de trabajo, y un medio :
5? : de enfriamiento para enfriar el vidrio cuando pasa por la ~f§%

zona, de refinado hacia el extremo de trabajo, comprendien-

do dicho medio de enfriamiento una pluralidad de agitadores
refrigerados por fluido situsdos dentro de la masa del vi- .
‘ o . drio avanzante y por lo menos un tubo refrigerédo,por flui~-
10 do y situado dentro de la masa del vidrio fundido en 1a Zow
o .na de acondicionamiento, dispuesto para lograr un perfil
deseado de temperatura en el vidrio fundido,
~mediante el uso selectivo del tubo enfriado por
.' fluido 0 los tubos enfriados por fluido y 7 o los agitado-
. 15 . res, es posible oonseguir el enfriamiento satisfactoric del
' o vidrio fundido en la zona de acondroioqamiento y un perfilr
de temperaturs deseado, al tiempo gque todo el vidrio fiuye
en una sola direcoidn sin necesidad de disponer une zond
R de acondicionamiento excesivamente larga. Ajustando-la‘al-
"2673 - tura y el emplazamiento exaoto de por lo ménos un tubo ene
friado por fluido, es posible lograr condicionss éptimas ‘ ?
de perfil de temperatura dentro de la zona de acondiciona~ |
miento. N
yomo es ya conocido;,cualquier faita de homogeni..
g5 - dad en la zona acondicionadora tiende a formar deléadas 8=
~ | pas horizontales en el vidrio fundido, ocada una de las ocuga-
les tiene una composlo@én liperamente diferente de la capa
inmediataménte adyacente. Por lo general, las capas son tan

delgadas y las diferencias de composioién son tan pequeiias

S Y .
s F e e .

- @p - que siempre que las capas queden sensiblemente paresleles a -51
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las superfioles principales en el producto de vidrio finsl,
no se observa un efecto adverso. i, en cambio, estas capas-
" ge desvian de su posicién paralelsa, pueden resultar de ello

defectos 4pticos en el vidrio. mediente el uso de la pre-

gente invencién, es posible reducir la posibilidad de que

'  oourran tales faigas.

Desoribiremos ahora algunas formas de realizacién

- del invento a modo de ejemplo y con referencia a log planos
adjuntos, en los cuales;s.
-la figura 1 es un alzado laferal de un tanque de fusifn de

“widrio segfn la invencidn;

la figura 2 es una vista ampliada de parte del tanque repre-
‘aséntado en la figura 1; ‘ v
la figura 3 es una vista en planta de la parté del tanqué
'representado eﬁ la figura_z.
‘fl»la figurg 4 es una vista similar a la figura 2, ¥ mestrs
f.otra forma distinta de realizacién;
?_la figura 5 muestra otra vista mis,similar arla figura 4,
;Yrqpresentando otra forma de ejecucidn; ‘
_‘Tzflla Pigura 6 representa vista en planta otra forma distinta
iri' de 1a disposioién que aparsce en la figura 3. .
. La figura 1 muestra un tanque 11 de fusidn de vi-
drio que posee un extremo de llenado 12 por el oual se ali-
;menta la materia prima para la fabricacidn del vidrio. Las
'materias-primas flotan sobre el vidrio anteriormente fundido,
en forma de una capa 17. s#sta capa se funde progresivamente
‘en una zona de fusién 13 contigua 2l extremo de llenado del
'”h.tanque. 5l vidrio fundido va pasando progresivamente‘en di-
. recoién avanzante por una zona de refinado 14 a una zone de

~acondioionamiento 15 adyacente al extremo de trabajo del ‘

b e e g e e = 2 5 2en e e e
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tanque. 56 ha'dispuesto una abertura de salids 16 en el exw-
tremo de trabajo por la que se saca el vidrio para.ser uti-
lizado en un‘subsiguiante procéso de Pformacibén. Se han si-
tuado dispositivos de caldeo por gas,'aceite o petrbleo, a lo
8 largo de los lados del cuerpo del tanque més alléd del extre-
ﬁo de llenado iz, pars caldear el vidrio fundido a través de
lag bocas de caldeo 18. Los gases de desecho pasan por las
booas -regeneradoras situadas.a los lados del horno, bocas re- .-
generadoras que conducen a una chimenea de horno.

10 kn le zona de :cfinado 14, el vidrioAfundido oire
oula con el vidrio de las capas superiores, fluyendo en di-
reccidn avanzante, mientras que el vidrio mds phéximo ql'
fondo del tanque forma una corriente de retorno marcada por

. lag flgchas 19 yendo hacla atrds, en direccién al extremo
, 15 a de llenado del tanque. ¥n la zoné de refinado, los gases no
disueltos son liberados a la atmbésfera. kn la zona de acon- .
dicionamiento 15, se acondiciona el vidrio de mod que se
logra el estado térmico deseado y la deseada homogenidad de
su composioidén, gquedando dispuesto para el subsiguiente pi'o-

20 6680 dé formacién del vidrio. ,

tn 6ada una de las zonas del tanque, es posible 1o,r;‘3

grar olerta olroulgeién del vidrio ocon un. flujo de retorno L
haoia';l extremo de llenado del tanque. La ocantidad de oo

_ rriente de retomo, si la hay, depende de la profﬁndidad del

25 vidrio fundido de la zona, de la produccidn del tanque y
también del gradiente de temperatura entre el prinoiplo.y
ol final'dg la zona. n los ejemplos repreaentadoa,'lg zone
de fusién lé ¥ la zone de refinado 14 son las éonaa més pro-
fundas del tengue y 1la base del mismo presenta un esocalén

50 haoia arribda 21, situado en la unidn de las zonas de refinado

R T N T S 3 ™ 3 e N
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y &e acondicionamiento, de mode que 1; zona de acondic ionam
miegnto es senglblemente menos'profuﬁda éue las zonas de fu-
gién y de refinado. Ias condiciones en la zona de refinado
son tales que tiene lugar olerto grado de corrients de re-
5 a torno 19. Préoticamente toda la corriente de vidrio de la
‘ Zong de acoﬁdicionanﬁento queda fuera del extremo de llena-
do del tanque, determindndose la profundidad del vidrio pa-
ra lograr esta condicién. .
aunque el flﬁjo de retorno o corriente de recir-
10 oculacién en las zongs de fusién y refinado del tanque mejo-~
;i f N ran la homogenidad, la calidad del vidrio no mejora necesa-
L k riamente en grado sufiociente, particularmente en altas pro-
ducciones del tanque. Para mejorar esto, en esta forma de
ejeouocién dsl invento, se introducen uﬂos agitadores 22 por
15 .. el techo 23 del horno inmediatamente antes de la sbertura
| de admisién a la zona de acondicionamiento. Los agitadores
estén dispuestos de manera que actdan sobre la corriente
avanzante del vidrio solamente y.causan una atenuacién de
“lag capag de vidrio sin sensible perturbacién en su estado
' -20 ~ horizontal normal. Gomo puede verse en la figura 3, la Zo-
na de fefinado 14 es més‘ancha que la zona de acondicionsg.
ﬁiento‘15 y se han dispuesto cuatro agitadores uno junto a
otro eén una fila que se extiende fraﬁsversalmente a todo lo
ancho de la zona de ref;nado del tanque. Se han dispuesto
" agitadores adyacenteés para girar en direccién bpuesta. 108
agitadores estén formados de preferencia por tubos huecos
en los cualga se hace ciroular agua de enfriamiento.pars
eliminar mfs répidamente el calor de la masa de vidrio avan-
éante en el extremo de salida de la zona de refingdo ¥y para

igualar &l mismo tiempo la distribucidn de la temperatura a

\
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todo lo ancho del tanque, & la entrade a la zona de acondlw
oionamiento 15. ' |
Para oongeguir el énfriamiento en la zona de aooNe
diclonamiento 15, tiene lugar el enfriamiento superfiecial
dirigiendo aire enfriador hacia la super:icie del vidrio fun.

dido. ademés, se hén dispuesto medios para oonaegqir u eNe

friamiento seleoctivo adlicionsl, sn forma de unos tubos enfrise

dos por agus 24 y 25 situados adyacentes a la abertura de ad-
misién a la zona de acondicionamiento 15, El tubo 24 compren-
de una seccidén recta horizontsl 26 que se extiende a todo lo
ancho de la zona de acondicionamiento transversalmaite z su |
longitud y la seceidn 26 estéd situada en un esconce rectan-
gular 27 formado en el extremo .superior del escaldn 21. kl
tubo 24 posee dos ramas laterales vertivales 28 y 29 que se
proyectan verticalmente haocia arriba sobre las paredes late-
rales opuestas del tanque. De este modo, el tubo 24 presenta
una forma rectangular eﬁ U, El tubo tiene una abertura de ad-
misién en ol extremo superior de la ram 28 y una abertura

de salida en el extremo de la ram 29, estando comunicadas
las aberturas de admisién y de salida a través del techo del
tanque con un oircuito por el que ciroula el agua enfriadora.
Emplazando el tubo 24 inmediatamente contiguo a la abertura
de admiéién a la zona acondicionadora, el tubo extrae una
parte de calor de las Zzonas inferiores del vidrio que entra
en la zona soondicionadora y ademds protepe los &ngulos del
material refractario del escalén 21 contra la erosién pro-
duoida por el.vidrio acelerado que pasa de la zona de refi-
nado a la zona de acondic ionamiento. Para extraer més calor
de la masa de vidrio de la zona de acondicionamiento y low

grar un perfil de temperatura deseado, se emplaza un segundo
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tubo 25 enfriado por agus junto a la abertura de admisién
- & la zona de acon&icionaﬁiento, inmediatamente después del
tubo 24 en la direccién de la c&rriente, El tubo 25 presen-
ta también forma de U rectangular, poséyendo una seccidn de
5 | " base 30 y dos ramas laterales verticales 31 y 32 que propor-
t : ‘oionan -pasoscde entrada y salida para el agua- enfriadora. EL
tubo 25 estd dispuesto de manera que la éeocidn horizontal
- 30 queda situada dentro ‘de la mase de vidrio entre los lfmi-
tes superior e inferior del vidrio fundido, en la zona de
190 aoondicionamiento. El ancho del tuho 25 es éproximadamente
- la mitad del ancho de la zona de acondicionsmiehto. KL tubo
25 eg ajustable en posicién tanto vertical como trahsvergal-
mente, y segin representado en los planos; dicho tubo gqueda
situado précticamente en el centro dsl ancho de la zona,
15 L éuedando la seccién 30 pfacticamente a miﬁad'de camino entre
B Tos 1fmites superior e inferior del vidrio fundido. Para per-
mitir la regulabién en posicién, se fija el tubo 25 a wn
brazo de montaje’ 33 que se extiende hacia uno .de 169 lados
del tangue y ajusta en forma ajustable ocon un elemento de
’ f5~20--‘ 7 soporte 34. Kl brazo 33 puede moverse tanto vertical como
' transversalmente a lo iargo del tanque, sobre el elemento
de soporte 34, Ll tanque dispone también de un juego de pa-
res ter;oeléctricos 35 cerca de la aberturs de admisién a
la zona de acondicionamiento. Los pares termoeléotricos 35
25 " estén todos ellos alineados transversalmente y espaciados
& travéa de la base del tanjue. Los pares termoeléctricos
yaﬁ montados dentro de unas oubiertas refractarias cerradas
por arriba, ;onteniendo oada cubierta cierto hﬁmero de pares
termoeléotricos.en alturas diversas, para agegurar un CoOle

30 trol adecuado an toda la profundidad delvidrios Al ProyecCw
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tarse los pares termoel§cﬁricos dentro del fidrio fundido,
miden la distribuoidn de la temperatura dentro- de dicho vi- %
drio fundido, Se ajusta la posicién del tubo 25 conforme &
le distribucidn de la temperatura medida dentro del vidrio,
de modo que 8l eqfriamientO'efectuado por loa‘tuboa de agua

en la zona de acondicionamiento haoce que él,iidrio presente .

un perfil de temperatura deseado en la potrada a la zona de
acondicionamiento o ocerca de dicha entrada. kste perfil de

temperatura se selscciona de modo que el aoondicionamiento _
posterior que se produzea al fluir el vidrio a.lo largo de v

IS

la zona de acondicionamiento d#8 como resultado que el vidrio

fundido presente las condiociones deseadéa de temperatura

para 8l ulterior proceso de formacidn al abandonar el mismo
la zona acondicionadora por la abertura de galida 16 -

Se ha observado gque el enfriamiento del vidrio jun-i.f
to al fondo de la zona de acondicionamiento mejora la estea .
bilidad de dicho vidrio en las capas superiofes.?e la zona
de acondicionamiento y'reduce la posibilidad‘dé qué 8l vi-.
drio de las superfioies éuperipres fluys haols abajo; én dle
recoién al fondo de las zonas de acondicionamiento. Situando
el tubo adicional 25 en la zona més caliente del vidrio den-
tro de‘la zona de abondioionamiento, es posible lograr el
deseado perfil de temperaturs con una diatribuoidp de teme
peratura mis uniforme por todo el vidrio dentro de la zona
deracbndicioﬁamientb. Pérmite también oonseguir un enfriamien- f‘
to més ripido en la zona acondiocionadora en toﬁgl.'sin el' .

inoonveniente ‘de que se produzca una ocorriente inestable en

"la zona de acondicionamiento. Extrayehdo el ocalor ocon.mayor

intensidad, es posible utilizar una zona de acondiciona-

miento mucho mds cortas



; eéte ejemplo, los fosztubos 24 y 25 son ajugta-
bles en altura, sungue el tubo 24 est4 normalmente situado
'de manera que la ssccién horizonfal 26 queda totalmente den

"lAtro del esconce 27. Puede disponerse mds de un tudo 25, y al-
gunos tubos 25 pueden situarse antes del ?ubo 24 (es decir,
én'ql extremo de la zona de refinado) si es necesario. Bn

&
este caso, sers pr@ciso asegurarse de que cualquier tubo 25

.situado en la ;onagde refinado antes de llegar al tubo 24,
" est4 emplazado de manera que no penetre prdcticamente en la
ﬁ,_ﬁ?i“‘;16~lj" A corriente de retorno y afecte a dicha corriente de retorno.
-fsf;;?f?"A;?i’l Ia posicién de los tubos 25 es ejustable, tanto para permi-
i : i tir 6p£imas‘condioiones de funclonamiento como para adaptarse
a 195 oambios en las condiciones durante dicho funcionamien-
to. #1 ajuste en posicidén de los tubos se puede hacer, segiin
se ha desorito anteriormente, como resultado de sefiales de-
;rivadas de los pares termoeléotricos sumergidos en el vidrio
‘en posiciones fijas. Se pueden efectuar también observaciow
nes sobre la temperabura en profundidad,.en el vidrio,'haéienﬁ:
" - do pasar verticalmente los pares termoeléotricos a travéé
dél tacho dei tanque y observando los valores de incrementos
fljos de profundidad a trivés del 6idrio.’Estos resultados
puedén u?ilizarse después para detqrmina: 1as'ﬁosiciones-
deseadas de los tubos. |
La figura 4 muestra otra disposicidén junto a las ;;
.+ uniones de las zonas de refinado y acondicionamiento. Se han
1i;empleado referencias numéricas similares pars partesAsimiiares.x
- En este caso, se ha quitado el agitador 22 de la zona de re-
finado: esté situado adyacente a la abertura de admisién als
'zona de acondiclonamiento, entre el tubo 24 y el tubo 25,

- La figura 65 muestra otra disposicién distinta junto a las
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nniones de las zonas de refinzdo y de acondicionamiento.

i este caso el escalén entre las dos zonas presenta una
superfiole en declive 36 que une el escaléu 21 con el suelo
de la zona de acondicionamiento.

Bl techo de la zona de rafinado estéd provisio de
una bared 37 que se proyecta hacia ahajo y que forma una
barrera que se extiende hacia abajo, dentro del vidrio funh-
dido, contigua a2 la unién de la 7ona de refinado y de acon.
dicionamiento. #1 borde horizontal inferior de la pared 37
esté provisto de uwn tubo horizontal enfriador 38 por el que
circula apua eﬁfriadora & lo largo de los tubos vertloales

de entraila y salida 39 a los extremos opuestos del tubo 38.

En este ejemplo, el tubo 25 est4d dispuesto segin se ha des-

orito anteriormente y el apitador 22 se encuentra emplazae-
do por delante del tubo 25, en la direccién de la corriente,
segin se ha descrito ya con referencia a la figura 4.

En la disposicién representada en la Ffigura 2, los

agltadores 22 pueden estar enfriados por agua, si bien los

tubos de agua 24 ¥ 25 estén situados con arreglo a la dis-
tribucibn de temperatura dentro deX vidrio y segdn el perfil
de temperatura requerido. No obstante, en una construcoidn
distinta a la representadé en la fipura 2 se pueden omitir
uno o ambos tubos 24 y 25 enfriasdos por agua. ¥n tal dispo-
sioidn,,se emplazan y disponen los sgitadores 22 enfriados
por agua de modo que produzcan el perfi; dessado de tempe.
raturs a través de una seccidn transversal del vidrio ;dya.
cente al extremo de admisién de la zona de acondinionamiento.
tn tal disposicién distinta, en la que gse utilizan los agi-
tadores enfriados por’' afua para producir-el daseadq perfil

de temperatura en el extremo de entrada de la zona de acon-
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dicionamiento, se puede lograr un mayor enfriamiento en la |
zona d8 acondicionamiento disponiendo uno o'mis tubos de

agua que se extenderdn a través del vidrio fundido, queden-

" do situado el tuho o cada tubo de agua en cualguier empla.

zamiento deseado a lo largo de la zona acondicionadora y en
cualquier posicidn deseada entre los limites superior e ine
farior del vidrio fundido.

En la disposicidén repregentada en la figura 3, la
zona de refinadoél4 estd diapuesta para alimentar a una 80
la zona de acondicionamiento, siendo esta dltima mis estree
oha que la zona de refinado. Esto sirve, sin embargo,para-ali-'
mentar dos o més zonas de acondicionamiento en paralelo y
una de tales disposiciones se ha representado en la figura
6. ®n esta disposicidn, dos partes estrechas del tanque 40
y 41 s extienden hacia el extremo de salida del tanque
desde la parte principa; del cuerpo proporcionando la zona

de refinado 14. vada uno de los canales estrechos 40 y 41

proporciona una zona de acondicionamiento 15 similar a la

desorita anteriormente con refefencia a la figura l. La pro-

 fundidad del vidrio fundido en cada uno de los canales es-

trechos 40 y 41 ests establecida de modo gue el vidrio que
oirculg poe ocada uno de los canales lo hace solamente en
direcoidn a la abertura de salida. Cada canal tiene un tubo
de agua 24 gituado en el extremo superior de un escaldén 21
a la entrada a la zona de acondicionamianto, gegln descrito -
enteriormente., Otro tubo enfriado por agua 25 se encuenira
situado ligeramente m4s allé del tubo 24, en la direccldn

de la borriente, v 86 ha dispuesto un juego de pares termo-
eléctricos 35 tanto por delante como por'detrés dgi tubo de

enfriamiento 25. £l funoionamiento de la modifiocacién repre-




10

15

20

25

30

- 2l ~

sentads en la fifpura 6 es en general el mismo que se ha

- deserito anteriormente con referencia a las figuras 1, 2

¥ 3.

No se limits la invencidén a los detalles de los
ejemplos precedentes. Por ejemplo, el tanque puede tener
una gargsnta contigua & la unidén de las zonas de reifinado
y de acondicionamiento, por lo que el vidrio fundido pasa-
r4 por una zona estrecha, en esta unidn.

Por otra parte, segin hemos indicado, al conseguir
el enfriamiento en la zona de acondicionamiento, se logra
¢l enfriamiento de la superficile dirigiendo aire enfriador
hacia la superficie del vidrio fundido, y en algunos casos
pueden ser necesarios medlos adicionales o sugtitutivos
de enfriamiento o de caldeo para conseguir un perfil de
temperatura deseado dentro de los limites disefindos del
equipo., Uno de estbs cagsos 1o encontramos cuando la forma
de la invencién es tal gque se han dispuesto medios de homo-

genizacién de enfriamiento por delante de la abertura de

admisién a la zona de acondic ionamiento; en este caso re~

sulta conveniente.instalar otro medio de enfriemiento en
oualquier punto a lo largo de la zona scondicionadora den.
tro del vidrio fundido avanzante, segin pasa el vidrio por
1la zoﬁa de acondicionamiento; esta disposicién puede pere
mitir el uso continuo de una zona de acondicionamiento re.
lativamente corta, a pesar de un auméato en la cargas del
tanque. Ademds, sustitutivemente se pueden disponer quema-
dores dentro de las paredes laterasles de la zona de acoha
dicionamiento si sepefiere un calor adicional.
sn resuman,’la Patente de Invencidn que se solici-

ta deberd recaer sobre las sipuientes
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REIVINDICACIONES

l.~ Un tanque para fusidén de vidrio que compren-—
de un tanque alargado destinado a contener vidrio fundido,
tan@ue que posee una zona de fusién a la que sehace pasar
el material consti?utivo del vidrio, medios para caldear y,
por consiguignte, éundir el contenido del tanque en la zona
de fusidn, una zoﬁ% de refinado més alld de la zona de fusidnm,
en la direccidn de;la corriente, en la cual se refina el vi-
drio fundido, ¥ un; zona de acondiclonamiento provista de
una abertura de admisidén contigua a la zona de refinado y
una abertura de salida en un extremo de trabajo del tanque
por la cual ge saca el vidrio fundido, poseyendo la zona de
acondicionamiento menor profundidad que la zona de refinado,
con lo que todo el vidrio fundido que fluye por la zona d=

acondicionamiento puede hacerlo en direccidn avanzante hacia

-el extremo de trabajo, caracterizado por unos medios de en-
friamiento (24, 25) para enfriar el vidrio en la zona de acon

. dicionamiento, comprendiendo los medios de enfriamiento por

lo menos un tubo (24) enfriado por fluido que se extiende a
través de la base de la abertura de admisidn hasta la zona
de acondicionamiento (15) y por lo menos un tubo adicional
(25) enfriado por fluido en la abertura de admisidn a la zo-
na de acondicionamiento (15) o cerca de dicha abertura y si-
tuado dentro de la masa del vidrio avanzante en una posicidn
ajustable, para lograr un perfil deseado de temperatura en
la.ébertura de admisibén a la zona de acondicionamiento o cer-
ca de dicha abertura.

2.- Un tanque para fusidn de vidrio segin la rei-

vindicacidén 1, caracterizado ademds porque el tubo adicional

(25 enfriado por fluido se encuentra situado dentro de la ma-
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masa de vidrio avanzante por encima del limite inferior del
vidrio fundido y por debajo del limlte superior del vidrio
fundido. |

3.~ Un tanque para fusidén de vidrio segin la
reivindicacidn 1, o la reivindicacidn 2, caracterizado zde-
més porque se han dispuesto uno o més detectores de tempera-
tura (35) para detectar la distribucidén de temperatura den-
tro del vidrio fuﬁdido, en la abertura de admisidén a la zona
de acondiciongmiento (15) o cerca de dicha abertura. |

4,- Un tanque para fusidn de vidrio segin la rei-
vindicacidén 3, caracterizado ademis porque los detectores de
temperatura comprenden un juego de pares termoeléctricos (36).

5.~ Un tanque para fusidén de vidrio segin cual-
quiera de las reivindicacidnes 1 a 4, caracterizado ademés
porque el tubo enfriado por fluido (24) en la base de la aber
tura de admisidn a la zona de acondicionamiento estd situado
en la parte superior de un escaldén (21) en la base del tanque,
estando dispuesto el escalén (21) en la unibén de las zonas
de refinado (14) y de acondicionamiento (15).

6.- Un tanque para fusidén de vidrio segin la rei
vindicacidn 5, caracterizado ademds porque el tubo (24) posee
unas ramas laterales verticales (28,29) que se proyectan ha-
cia arriba sobre las paredes laterales opuestas del tanque,
adyacentes a ladertura de admisidén a la zona de acondiciona-
miento. ,
o 7.- Un tangue para fusidn de vidrio segfn la rei
vindicacidén 6, caracterizado ademds porque el tubo (24) tie-
ne sensiblemente la forma de una U.

8.~ Un tanque para fusidn de vidrio segin cual-

quiera de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado ademas
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porque la altura del tubo (24) enfriado por fluido es ajus-—
table.

9.~ Un tanque para fusidén de vidrio segin cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado ademas
porque el tubo o cada tubo adicional (25) enfriado por flui-
do estd situado en la zona de acondicionamiento més alié'de
la abertura de admisibén, en la direccién de la corriente.

~ 10.- Un tanque pra fusibén de vidrio segln la rei
vindicacidén 8, caracterizado ademids porque el tubo o cada
tubo adicional (25) enfriado por fluido esta provisto de un
medio (34) para ajustar la profundidad de inmersion del tu-
bo dentro del vidrio fundido.

11.- Un tanque para fusidn de vidrio segin cﬁal-
quiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado ademas
por la existencia de uno o mis agitadores (22).

12.- Un tanque para fusidén de vidrio segin la reli

vindicaecibén 11, caracterizado ademds porque dichos agitado-

. res (22) estén enfriados por agua.

1%3.~ Un tanque para fusibén de vidrio segln las
reivindicaciones 11 6 12, caracterizado ademas porge los
agitadores (22) estan situados antes de la abertura de admi-
sidén a la zona de acondicionamiento en la direccidén de la
corriente.

14.- Un tanque para fusidén de vidrio segin cual-
quiera de las reivindicaciones 1 a 1%, caracterizado ademis
poréue dicho tubo (24) enfriado por fluido que se extiende
a través de la base de la sbertura de admisidn a la zona de
acondicionamiento se proyecta transversalmente a la loﬁgitud
del tanque, extendiendose a todo lo ancho del tanque. 4

15.- Un #tanque para fusibén de vidrio seglin la
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reivindicacidén 9, caracterizado porque el tubo o cada
tubo adicional (25) enfriado por fluido se extiende so-
lamente en parte a través de la anchura del tanque y es-
téd emplazado centralmente a través de dicha anchura.

16.~ Un tanque para fusidn de vidrio segin
la reivindicacidén 1, caracterizado por la existencia de -
unos medios de enfriamiento para enfriar el vidrio a su
paso de la zona de refinado (14) al extremo de trabajo
(16), comprendiendo dichos medios de enfriamiento uné plu~
ralidad de agitadores enfriados por fluido (22) gituados
en la masa del vidrio avanzante y por:lo menos un tubo
(24, 25) enfriado por fluido, situado dentro de la masa
del vidrio fundido en la zona de acondicionamiento, dispues
to para lograr un perfil deseado de temperatura en el vi-
drio fundido.

17.~ Se reivindica por Gltimo como objeto
sobre el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se
solicita: UN TANQUE PARA FUSION DE VIDRIO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente memoria descriptiva que consta de veinti-

cino Paginas mecanografiadas y dibujos que se acompaiian.

0 enero 1.976

Madrid,
BERNA
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