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REF: 46146/KP

Se refiere esta invención a la fabricación de 

vidrio y en partioular a un método de acondicionamiento 
de vidrio fundido y a un tanque para fnsión del vidrio 
destinado a llevar a efecto tal acondicionamiento.

En un método conocido de fabricación de vidrio 
en proceso oontinuo, se hacen pasar materias primas por 

un extremo de un tanque de fusión de vidrio para formar 
una capa flotante sobre un baño existente de vidrio fun­
dido. El.regimen de entrada y avance es suficiente para 

mantener una profundidad.de vidrio constante dentro del 
tanque mientras va fluyendo progresivamente el vidrio 
fundido haoia el extremo opuesto del tanque, conocido 
oomo extremo del trabajo, desde donde se retira el vi­
drio fundido para ser utilizado en un proceso de forma­
ción. Se oonvierte la capa de materias primas en vidrio 
fundido según atraviesa una zona de fusión en un extre­

mo del tanque mediante oalor que puede proceder por ejem­
plo de un combustible en ignición suministrado por unos 
quemadores situados a intervalos espaoiados en las pare­
des laterales por encima del nivel del vidrio o desde 
dispositivos de caldeo eléctrico; El vidrio fundido pasa 
de la zona de fusión a una zona de refinado donde se apli- 
oa también oalor por encima del vidrio fundido. En la zo- 

<^na. de refinado las burbujas de gas que permanecen aún en 
el vidrio son obligadas a escapar o a disolverse dentro 
del vidrio.* El vidrio pasa de la zona de refinado a una 

zona de acondicionamiento contigua al extremo del trabajo 
del tanque. En la zona de acondicionamiento se homogeniza 

el vidrio y se haoe pasar a un estado térmioo adeouado pa­
ra su uso en el proceso de formación.
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Normalmente, existe un canal que va del extremo de trabajo 

del tanque a una zona de proceso de formación.
Por lo antedicho, puede verse que ciertas zonas 

del tanque se definen como zonas de fusión, refinado y a- 
g condicionamiento, 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 que haya aloanzado un 
estado final para tal operación, por ejemplo, un estado de 

-refinado tbtal cuando entre en la zona de acondicionamiento. 
1 0  ruede tener lugar oierto grado de refinado dentro de la zo­

na de acondicionamiento, y puede iniciar en cierto grado el 

acondicionamiento dentro de la zona de refinado. Por tanto, 
las zonas se definen asi para dar a entender las superfi­
cies en las ouales tiene lugar dentro del tanque la mayor 

1 5 parte o la totalidad de una operación particular, y permi­
te al táonico identificar las condiciones de temperatura 

requeridas en estas zonas.
Ordinariamente, los tanques de fusión para vidrio 

plano se diseñan de modo que puedan contener una gran masa 

20 de vidrio fundido y son normalmente de profundidad prácti­
camente uniforme en todas las zonas: de fusión, de refinado 
y de acondicionamiento, ñas corrientes convectivas estable­

cidas dentro del vidrio fundido ayudan a mezclar el vidrio 
para lograr una homogenidad de temperatura y de composición. 

25 Al mismo tiempo, las corrientes de retorno más frías, del
vidrio, que tienen lugar en las zonas interiores del tanque 

desde la zona de acondicionamiento hacia la zona de fusión 
protegen los refractarios del fondo del tanque del desgaste 

que, en otro caso, podría producirse si estuviera sometido 
a las temperaturas del vidrio más altas empleadas en las30
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zonas de fusión y de refinado.
Sin embarco, este procedimiento para la fabrica­

ción del vidrio consume demasiada energía calórica, ya que 
el vidrio más frío de retorno en las capas inferiores del 

tanque ha de ser nuevamente calentado oada vez que vuelve 

a pasar por el tanque del vidrio. Se ha observado que la 
cantidad de vidrio que circula y que regresa desde la zona 
de acondicionamiento a la zona de fusión depende de la pro­
fundidad del vidrio fundido asi como del.gradiente de tem­
peratura entre los dos extremos del tanque y la salida del 

mismo. Esto permite fijar las condiciones para que todo el 
vidrio fluya en dirección a la salida, esto es hacia el ex­
tremo donde se encuentra la abertura de salida, sin que 
exista flujo de retorno. Existen, sin embargo, dificultades 
para lograr una satisfactoria homogenidad de temperatura y 

composición si la corriente dentro del tanque se produce 
.por entero en una sola dirección sin retorno. Por otra par­

te, en la zona de acondicionamiento es necesario hacer des- 
oender la temperatura del vidrio, pero toda superficie ex- 

oesiva que se enfrie en la zona de acondicionamiento puede 
causar una inaceptable falta de homogenidad en el vidrio 
fundido. Además, es deseable evitar que exista una zona de 

acondicionamiento excesivamente larga.
El acondicionamiento como proceso puede variar 

desde conseguir una homogenidad importante térmica y física 
en el vidrio cuando éste sale de la zona aoondicionadora, 

hasta lograr en gl vidrio un gradiente particular de tempe­

ratura. Los métodos ordinarios para oonseguir un vidrio ade­

cuadamente acondicionado se basan normalmente en suminis­

trar aire refrigerador a la superficie-del vidrio según éste
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fluye hacia un proceso de formación. Sin embarco, como au­
menta la salida de la unidad y, por tanto, la producción de. 
vidrio^la utilización de sistemas enfriadores por aire 
en la forma conocida, ha obligado a aumentar el tamaño de 

las zonas de acondicionamiento y a disponer una regulación 
más estricta a fin de evitar que se produzcan gradientes 
abruptos de temperatura en el vidrio debido al empleo de 
grandes volúmenes de aire de enfriamiento sobre la superfi­
cie del vidrio. Se han hecho otras proposiciones para eli­

minar el calor desde el fondo de la zona de acondiciona­
miento mediante uso de aire refrigerador y en algunos oasos 
se han colocado tubos refrigeradores en el vidrio para ex­
traer el oalor no deseado de la masa de vidrio. Sin embar­
go, estas proposiciones anteriores no han aportado la ex­
tracción selectiva de calor de la masa del vidrio adyacente 

a la abertura de admisión de la zona acondicionadora para 
lograr un perfil de temperatura regulado en todo el vidrio.

Un objeto de la presente invención 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- dirección.

Jba presente invención proporciona un método para 

acondicionar vidrio fundido destinado a conseguir una dis­
tribución térmica deseada dentro del vidrio adecuada para 
el avance del mismo hasta un proceso de formación, método, 
que comprende el hacer avanzar el vidrio fundido a través 
de una zona de acondicionamiento dentro de un recipiente 
adaptado para contener-vidrio fundido, haoiendo que todo el 

vidrio que oircula por la zona fluya en una dirección que



va de una abertura de admisión a la zona, hacia una abertu­

ra de salida de dicha zona, enfriando selectivamente el vi- 

drio fundido en la abertura de admisión o entrar a la zona 

de acondicionamiento, o oeroa de dioha abertura, para conse­
guir un perfil deseado de temperatura a través de una sec­
ción transversal del vidrio contigua al extremo de admisión, 

de modo que al fluir por el resto de lar zona^ acondiciona- 
dora:.el posterior acondicionamiento oomplete la transforma­
ción del vidrio a un estado adecuado para que páse a un 

proceso de formaoión, efectuándose dicho enfriamiento med 
diante paso de un flirido enfriador por unos medios em- 

; plazados en la masa o ouerpo avanzante del vidrio.
Be preferencia, el medio por el cual se haoe pa- 

'.','sar el fluido enfriador estará emplazado dentro del ouerpo 

-* o masa avanzante de vidrio fundido, en una posición elegí- . 
da según la distribución de temperatura dentro del vidrio

f .  *  - .

y el perfil de temperatura requerido.

El fluido enfriador puede haceráe pasar a través 
de una pluralidad de agitadores enfriados por fluidos y, de 

preferencia, el fluido enfriador comprenderá agua.
El fluido enfriador puede hacerse pasar en lugar 

de lo antedicho, o bien adicionalmente, por uno o más tubos 

' de convección situados dentro del vidrio.
EL enfriamiento en la abertura de admisión a la 

' ,zpna aoondioionadora, o oeroa de dicha abertura, se puede 
realizar antes o después de la abertura de admisión a dioha' 
zona de acondicionamiento.

cuando se efectúa el enfriamiento utilizando tu­

bos, dioha operación puede comprender el enfriamiento de la 

parte inferior del vidrio fundido por medio de uno o más

v * -,.* 'í*. -t. ..

*-. i--

'-4 .
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tubos enfriados por fluido, situados dentro del vidrio fun­
dido y que se extiendan a través de la base de la abertura 

de admisión a la zona acondicionadora, enfriando después 

el vidrio fundido en la abertura de admisión a la zona acon­
dicionadora o 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.

lie preferencia, el método incluye la deteoción 
de la distribución de la temperatura dentro del vidrio fun­
dido en la entrada a la zona aoondicionadora o cerca de di­
cha entrada y la colocación de por lo menos uno de los tu­

bos enfriado por fluido segdn sea la distribución de la 

temperatura detectada.
Se puede también controlar la distribución de la 

temperatura más allá de los medios de enfriamiento a fin de 
comprobar la corrección del emplazamiento de los medios en­

friadores.
De preferencia, se haoe ciroular liquido enfria­

dor dentro de los tubos enfriados por fluido.
se puede también tratar el vidrio fundido por me­

dios homogenizadores en la abertura de admisión a la zona 
de acondicionamiento, o ceroa de dicha abertura. El método 
puede inoluir la aplicación regulada de calor o de enfria­

miento al vidrio fundido, en la zona aoondioionadora.
La superficie superior del vidrio fundido en la 

zona de acondicionamiento se puede enfriar mediante el uso 

de soplados de aire frío.
En el citado método de fabricación de vidrio fun­

dido dentro del tanque de fusión de vidrio, la profundidad
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del vidrio fundido dentro de la-zona de refinado puede ser 

mayor que la profundidad del vidrio dentro de la zona de 
acondicionamiento, por lo que se producirá cierta recirculación 
del vidrio fundido por la zona de refinado.

Prevé la invención también un tanque de fusión de 

vidrio que comprende un tanque alargado destinado a oontener 
vidrio fundido, tanque que posee una zona de fusión ar la 
cual se haoe pasar el material constitutivo del vidrio, un 
medio para calentar y, por tanto, fundir el contenido del 
tanque en la zona de fusión, una zona de refinado pasada la 

zona de fusión, en la que se refina el vidrio fundido, y una 
zona de acondicionamiento que presenta una abertura de ad­
misión contigua a la zona de refinado y una abertura de sa­
lida en el extremo del trabajo del tanque por la que se hace 
salir el vidrio fundido, siendo la zona de acondicionamiento 

menos profunda que la zona de refinado, por lo que todo el 
vidrio fdndido que fluye por la zona aoondioionadora puede 

haoerlo en dirección de avance haoia el extremo de trabajo, 

y un medio de enfriamiento para enfriar el vidrio en la zona 
de acondicionamiento, comprendiendo dioho medio enfriador 
por lo menos un tubo refrigerado por fluido que se extiende 
a través de la base de la abertura de admisión a la zona de 
acondicionamiento, y por lo menos un tubo adioional enfriado 

por fluido en la abertura de admisión a la zona de acondicio­
namiento o cerca de dioha abertura y situado dentro de la 

masa o cuerpo del vidrio avanzante en una posioión aceptable, 
para lograr un perfil de temperatura deseado en la abertura 
de admisión a la zona de acondicionamiento o cerca de dioha 
abertura.

Hl citado tubo adicional enfriado por fluido o cada
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uno de ellos están de preferencia situados dentro del cuer­
po o masa del vidrio avanzante, por enoima del limite infe-. 

rior del vidrio fundido y por debajo del limite superior 

del vidrio fundido.
Preferentemente, se disponen uno o más detectores 

de temperatura destinados a detectar la distribución de la 

temperatura dentro del vidrio fundido en la abertura de ad­
misión a la zona de acondicionamiento o ceroa de diohá aber­
tura, de modo que se puede seleccionar la posición de por lo 

menos uno de los tubos enfriados por fluido segda sea la dis­
tribución de la temperatura detectada. Los detectores de tem­
peratura.pueden estar constituidos por un juego'de pares ter­

moeléctricos u otros,detectores de temperatura.
De preferencia, el tubo enfriado por fluido situa­

do en la base de la abertura de admisión a la zona de acon­
dicionamiento está emplazado en la parte superior de un es- 
oalón situado en la base del tanque, estando el escalón en 
la unión entre las zonas de refinado y de acondicionamiento. 
De preferencia, el tubo posee unas ramas laterales vertica­
les que se extienden por las paredes laterales opuestas del 

tanque, haoia arriba, junto a la abertura de entrada a la 
zona de acondicionamiento, preferentemente, el tubo tiene la 

forma aproximada dé una U. La altura del tubo se puede regu­

lar.

' i-

'<; i'
y

'i.-;'-"

A-

El tubo adicional enfriado por fluido puede situar­
se en la zona de acondicionamiento más allá de la abertura de 
admisión^ También puede situarse el medio adioional de en­

friamiento dentro de la zona de refinado inmediatamente antes 
de la abertura de admisión a la zona de acondicionamiento.
Puede ser deseable en algunos casos el disponer de otro medio r'*-
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de enfriamiento delante y detrás de la abertura de admisión 

a la zona de acondicionamiento.
De preferencia el tubo adicional enfriado por flui­

do o oada uno de ellos serán también agustables en altura 

y de preferencia estarán constituidos por un tubo en forma 
de U enfriado por agua.

El tanque de fusión de vidrio puede estar provisto 

también de uno o más agitadores, preferentemente enfriados 
por agua. Tales agitadores pueden estar emplazados antes, 
que, o después de la abertura de admisión a la zona de 

acondicionamiento.
De preferencia, el tubo einfriado por fluido 

que se extiende a través de la base de la abertura de ad­
misión a la zona de acondicionamiento se extiende transver­
salmente a la longitud del tanque y a todo lo ancho del 
mismo.

El tubo o tubos adicionales enfriados por fluido 

pueden, por otra parte, extenderse sólo en una parte a lo 
ancho del tanque y estar situados centralmente a través de 

su anchura.
También se ha previsto en esta invención un tan­

que de fusión de vidrio alargado para contener vidrio fun­
dido, tanque que posee una zona de fusión a la que se hace 
pasar el material formador del vidrio, un medio para calen­
tar y por consiguiente fundir el ooñtenido del tanque en la 
zona de fusión, una zona de refinado más allá de la zona-de 
fusión, en la cual se refina el vidrio fundido, y una zona 

de acondicionamiento provista de una abertura de admisión 

adyacente a la zona de refinado y una abertura de salida en 

un extremo del trabajo del tanque, por la que se saca el
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vidrio, siendo la zona de acondicionamiento menos profunda 

que la zona de refinado, con lo que todo el vidrio fundido 

que fluye por la zona de aoondioionamiento puede hacerlo en 
direcoián avanzante hacia el extremo de trabajo, y un medio 
de enfriamiento para enfriar el vidrio cuando pasa por la 

zona de refinado haoia el extremo de trabajo, comprendien­
do dicho medio de enfriamiento una pluralidad de agitadores 
refrigerados por fluido situados dentro de la masa del vi- 

. drio avanzante y por lo menos un tubo refrigerado por flui­
do y situado dentro de la masa del vidrio fundido en la zo­

na de acondicionamiento, dispuesto para lograr un perfil 
deseado de temperatura en el vidrio fundido.

Mediante el uso seleotivo del tubo enfriado por 

fluido o los tubos enfriados por fluido y / o los agitado­
res, es posible conseguir el enfriamiento satisfactorio del 

vidrio fundido en la zona de acondicionamiento y un perfil 
de temperatura deseado, al tiempo que todo el vidrio fluye 
en una sola direcoián sin neoesidad de disponer una zona 
de acondicionamiento excesivamente larga. Ajustando-la al­
tura y el emplazamiento exacto de por lo menos un tubo en­

friado por fluido, es posible lograr condiciones áptimas 
de perfil de temperatura dentro de la zona de acondiciona­
miento.

uomo es ya oonocido, cualquier falta de homogeni-
dad en la zona aoondioionadora tiende a formar delgadas ca­
pas horizontales en el vidrio fundido, oada una de las cua­
les tiene una compostoión ligeramente diferente de la oapa 
inmediatamente adyaoente. Por lo general, las capas son tan 
delgadas y las diferencias de composioián son tan pequeñas 

que siempre que las capas queden sensiblemente paralelas a



las superficies principales en el producto de vidrio final, 
no se observa un efecto adverso, si, en cambio, estas capas 
se desvían de su posición paralela, pueden resultar de ello 

defectos ópticos en el vidrio, mediante el uso de la pre­
sente invención, es posible reducir la posibilidad de que 

oourran tales falcas.
Describiremos ahora algunas formas de realización 

del invento a modo de ejemplo y con referencia a los glanos 
adjuntos, en los cuales:.
la figura 1 es un alzado lateral de un tanque de fusión de 

vidrio segdn la invención;
la figura 2 es una vista ampliada de parte del tanque repre­

sentado en la figura 1;
la figura 3 es una vista en planta de la parte del tanque 
representado en la figura 2.
la figura 4 es una vista similar a la figura 2, y muestra 
otra forma distinta de realización;

la figura 5 muestra otra vista más,similar a la figura 4, 
representando otra forma de ejecución;
.la figura 6 representa vista en planta otra forma distinta 
de la disposición que aparece en la figura 3,

¡La figura 1 muestra un tanque 11 de fusión de vi­

drio que posee un extremo de llenado 12 por el oual se ali- 
. menta la materia prima para la fabricación del vidrio. Las 
materias primas flotan sobre el vidrio anteriormente fundido 

en forma de una capa 17. asta capa se funde progresivamente 
en una zona de fusión 13 oontigua al extremo de llenado del 
.tanque, ni vidrio fundido ya pasando progresivamente en di­
rección avanzante por una zona de refinado 14 a una zona de 
acondicionamiento 15 adyaoente al extremo de trabajo del
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tanque, se ha dispuesto una abertura de salida 16 en el ex­
tremo de trabajo por la que se saca el vidrio para-ser uti­
lizado en un subsiguiente proceso de formaoión. Se han si­

tuado dispositivos de caldeo por gas, aceite o petróleo, a lo 
largo de los lados del cuerpo del tanque más allá del extre­
mo de llenado 12, para caldear el vidrio fundido a través de 

las bocas de caldeo IB. Los gases de deseoho pasan por las 
booas regeneradoras situadas a los lados del homo, bocas re­

generadoras que conducen a una ohimenea de.horno.
ga la zona de refinado 14, el vidrio fundido cir­

cula oon el vidrio de las capas superiores, fluyendo en di­
rección avanzante, mientras que el vidrio más próximo al 

fondo del tanque forma una corriente de retorno marcada por 
las flechas 19 yendo hacia atrás, en direcoión al extremo 
de llenado del tanque. Hn la zona de refinado, los gases no 

disueltos son liberados a la atmósfera, gn la zona de acon­
dicionamiento 16, se acondiciona el vidrio de mocb que se 
logra el estado térmico deseado y la deseada homogenidad de 
su composición, quedando dispuesto para el subsiguiente pro­

ceso de formación del vidrio.
gn oada una de las zonas del tanque, es posible lo,- 

grar cierta oiroulgción del vidrio oon un flujo de retorno 
haoia' el extremo de llenado del tanque. La cantidad da co­
rriente de retomo, si la hay, depende de la profundidad deC 
vidrio fundido de la zona, de la producción del tanque y 
también del gradiente de temperatura entre el prínoipio.y 
el final de la zona. En los ejemplos representados,' la zona 
de fusión 13 y la zona de refinado 14 son las zonas más pro­
fundas del tanque y la base del mismo presenta un esoalón 
hacia arriba 21, situado en la unión de las zonas de refinado



y de acondicionamiento, de modo que la zona de acondiciona­
miento ee sensiblemente menos profunda que las zonas de fu­
sión y de refinado. Las condiciones en la zona de refinado 
son tales que tiene lugar oierto grado de corriente de re­

torno 19. fráotioamente toda la corriente de vidrio de la 

zona de acondicionamiento queda fuera del extremo de llena­

do del tanque, determinándose la profundidad del vidrio pa­
ra lograr esta condición.

Aunque el flujo de retorno o corriente de recir- 
oulación en las zonas de fusión y refinado del tanque mejo­

ran la homogenidad, la calidad del vidrio no mejora necesa­

riamente en grado suficiente, particularmente en altas pro­
ducciones del tanque. -Para mejorar esto, en esta forma de 
ejeouoión del invento, se introducen unos agitadores 22 por 

el teoho 23 del horno inmediatamente antes de la abertura 

de admisión a la zona de acondicionamiento. Los agitadores 
están dispuestos de manera que actáan sobre la corriente 
avanzante del vidrio solamente y causan una atenuación de 
las oapas de vidrio sin sensible perturbación en su estado 
horizontal normal, como puede verse en la figura 3, la zo­

na de íefinado 14 es más ancha que la zona de acondiciona­
miento 15 y se han dispuesto cuatro agitadores uno junto a 
otro én una fila que se extiende transversalmente a todo lo 
ancho de la zona de refinado del tanque. Se han dispuesto 

agitadores adyacentes para girar en dirección opuesta, .hos 
agitadores están formados de preferencia por tubos hueoos - 
en loe onales se haca oircular agua de enfriamiento para 

eliminar más rápidamente el calor de la masa de vidrio avan­

zante en el extremo de salida de 3a zona de refinado y para 
igualar al mismo tiempo la distribución de la temperatura a
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todo lo ancho del tanque, a la entrada a la zona de acondi­

cionamiento 15.
Para oonaeguir el enfriamiento en la zona de acon­

dicionamiento 15, tiene lugar el enfriamiento superficial 
dirigiendo aire enfriador hacia la superficie del vidrio fun­

dido. Además, se han dispuesto medios para conseguir un en­
friamiento seleotivo adioional, en forma de unos tubos enfriad 

dos por agua 24 y 25 situados adyacentes a la abertura de ad­
misión a la zona de acondicionamiento 15. El tubo 24 compren­
de una sección recia horizontal 26 que se extiende a todo lo 

ancho de la zona de acondicionamiento transversalmeite a su 
longitud y la sección 26 está situada en un esconce rectan­

gular 27 formado en el extremo.superior del escalón 21. El 
tubo 24 posee dos ramas laterales verticales 28 y 29 que se 
proyectan vertioalmente hacia arriba sobre las paredes late­
rales opuestas del tanque. De este modo, el tubo 24 presenta 
una forma rectangular en U. El tubo tiene una abertura de ad­

misión en el extremo superior de la rama 28 y una abertura 
de salida en el extremo de la rama 29, estando comunicadas 
las aberturas de admisión y de salida a través del techo del 
tanque con un circuito por el que circula el agua enfriadora. 
Emplazando el tubo 24 inmediatamente contiguo a la abertura 

de admisión a la zona acondicionadora, el tubo extrae una 
parte de calor de las zonas inferiores del vidrio que entra 
en la zona aoondicionadora y además protege los ángulos del 

material refractario del escalón 21 contra la erosión pro­

ducida por el.vidrio acelerado que pasa de la zona de refi­
nado a la zona de acondicionamiento. Para extraer más calor 
de la masa de vidrio de la zona de acondicionamiento y lo­
grar un perfil de temperatura deseado, se emplaza un segundo
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tubo 25 enfriado por agua junto" a la abertura de admi sí 6n 

a la zona de acondicionamiento, inmediatamente después del 
tubo 24 en la direoción de la corriente. El tubo 25 presen­
ta también forma de U rectangular, poseyendo una secoiín de 

base 30 y dos ramas laterales verticales 31 y 32 que propor­
cionan -pasosr de entrada y salida para el agua-enfriadora. El 
tubo 25 está dispuesto de manera que lá seoción horizontal 
30 queda situada dentro de la masa de vidrio entre los limi­
tes superior e inferior del vidrio fundido, en la zona de 
acondicionamiento. El ancho del tubo 25 es aproximadamente 

la mitad del ancho de la zona de acondicionamiehto. El tubo 
25 es ajustable en posición tanto vertical como transversal­

mente, y segdn representado en los planos, dicho tubo queda 
situado prácticamente en el centro del ancho de la zona, 
quedando la sección 30 prácticamente a mitad de camino entre 
los limites superior e inferior del vidrio fundido. Para per­
mitir la regulaoión en posición, se fija el tubo 25 a un 

brazo de montajeGS3 que se extiende hacia uno.de los lados 
del tanque y ajusta en forma ajustable oon un elemento de 
soporte 34. El brazo 33 puede moverse tanto vertioal como 
transversalmente a lo largo del tanque, sobre el elemento 
de soporte 34. El tanque dispone también de un juego de pa­
res termoeléctricos 35 cerca de la abertura de admisión a 
la zona de acondicionamiento. Los pares termoeléctricos 35 
están todos ellos alineados transversalmente y espaciados 

a tratés de la base del tanque. Los pares termoeléctricos 
van montados dentro de unas cubiertas refractarias cerradas 
por arriba, conteniendo oada cubierta cierto ndmero de pares 

termoeléctricos en alturas diversas, para asegurar un con­
trol adecuado en toda la profundidad delvidrio^ Al proyec-
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tarso los pares termoeléctricos dentro del vidrio fundido, 

miden la distribución de la temperatura dentro de dicho vi* 
drio fundido. Se ajusta la posición del tubo 25 conforme a 

la distribución de la temperatura medida dentro del vidrio, 

de modo que el enfriamiento*efectuado por los tubos de agua 
en la zona de acondicionamiento hace que el vidrio presente 
un perfil de temperatura deseado en la entrada a la zona de 
acondicionamiento o oeroa de dicha entrada. Este perfil de 

temperatura se seleociona de modo que el acondicionamiento 
posterior que se produzca al fluir el vidrio a lo lax;ga de 

la zona de acondicionamiento dá como resultado que el vidrio

-1" * ¿

--Í

fundido presente las condiciones deseadas de temperatura 
para el ulterior prooeso de formación al abaldonar el mismo 

la zona aoondicionadora por la abertura de salida 16.
Se ha observado que el enfriamiento del.vidrio jun­

to al fondo de la zona de acondicionamiento mejora la esta­
bilidad de dicho vidrio en las oapas superiores de la zona 
de acondicionamiento y reduce la posibilidad de que el vi­
drio de las superficies superiores fluya hacia abajo, en di­
rección al fondo de las zonas de acondicionamiento. Situando 
el tubo adicional 25 en la zona más caliente del vidrio den­
tro de la zona de acondicionamiento, es posible lograr el 
deseado perfil de temperatura oon una distribución de tem­
peratura más uniforme por todo el vidrio dentro de la zona
de acondicionamiento. Permite también oonseguir un enfriamien-*
to más rápido en la zona aoondioionadora en total, sin el 
inconveniente de que se produzoa una oorriente inestable en 
la zona de acondicionamiento. Extrayehdo el oalor con.mayor 

intensidad, es posible utilizar una zona de acondiciona­
miento mucho más corta.

'á



En este ejemplo, los dosotubos 24 y 25 son ajusta- 

bles en altura, aunque el tubo 24 está normalmente situado 
de manera que la sección horizontal 26 queda totalmente den­
tro del esconce 27. Puede disponerse más de un tubo 25, y al­
gunos tubos 25 pueden situarse antes del tubo 24 (es decir, 

en el extremo de la zona de refinado) si es necesario. En 

este oaso, será preciso asegurarse de que cualquier tubo 25
'ásituado en la zona"de refinado antes de llegar al tubo 24, 

está emplazado de manera que no penetre prácticamente en la 
corriente de retorno y afecte a dicha corriente de retomo.
La posición de los tubos 25 es ajustable, tanto para permi­
tir óptimas condiciones de funcionamiento como para adaptarse 
a los oambios en las condiciones durante dicho funcionamien­
to. El ajuste en posición de los tubos se puede hacer, segdn 
se ha descrito anteriormente, como resultado de señales de­

rivadas de los pares termoeléctricos sumergidos en el vidrio 
en posioiones fi&as. Se pueden efectuar también observacio­
nes sobre la temperatura en profundidad, en el vidrio, hacien­

do pasar vertioalmente los pares termoeléotrioos a través 
del techo del tanque y observando los valores de incrementos 
fijos de profundidad a trávés del vidrio. Estos resultados 
pueden utilizarse después para determinar las posiciones 
deseadas de los tubos.

La figura 4 muestra otra disposición junto a las 
uniones de las zonas de refinado y acondicionamiento. Se han 

empleado referencias numéricas similares para partes similares 
En este caso, se ha quitado el agitador 22 de la zona de re­
finado: está situado adyacente a la abertura de admisión a la 

zona de acondicionamiento, entre el tubo 24 y el tubo 25..

La figura 5 muestra otra disposición distinta junto a las
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uniones de las nonas de refinado y de acondicionamiento.

J3a este caso el escalón entre las dos zonas presenta una 
superfioie en declive 36 que une el escalón 21 con el suelo 

de la zona de acondicionamiento.

El techo de la zona de refinado está provisto de 

una pared 37 que se proyecta hacia ahajo y que forma una 
barrera que se extiende hacia ahajo, dentro del vidrio fun­

dido, contigua a la unión de la zona de refinado y de acon­
dicionamiento. .si borde horizontal inferior de la pared 37 
está provisto de un tubo horizontal enfriador 38 por el que 

oircula agua enfriadora a lo largo de los tubos vertíosles 
de entrada y salida 39 a los extremos opuestos del tubo 38. 

En este ejemplo, el tubo 25 está dispuesto segdn se-ha des- 
orito anteriormente y el agitador 22 se encuentra emplaza­
do por delante del tubo 25, en la dirección.de la corriente, 

según se ha descrito ya con referencia a la figura 4.
En la disposición representada en la figura 2, los 

agitadores 22 pueden estar enfriados por agua, si bien los 
tubos de agua 24 y 25 están situados con arreglo a la dis­
tribución de temperatura dentro del vidrio y según el perfil 
de temperatura requerido. No obstante, en una construcción 
distinta a la representada en la figura % 38 pueden omitir 
uno o ambos tubos 24 y 25 enfriados por agua. En tal dispo­
sición,, se emplazan y disponen los agitadores 22 enfriados 
por agua de modo que produzcan el perfil deseado de tempe­
ratura a través de una sección transversal del vidrio adya­
cente al extremo de admisión de la zona de acondicionamiento. 
En tal disposición distinta, en la que se utilizan los agi­

tadores enfriados por*agua para producir-el deseado perfil 
de temperatura en el extremo de entrada de la zona de acon-30
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dicionamiento, se puede lograr un mayor enfriamiento en la i 
zona de acondicionamiento disponiendo uno o más tubos de 

agua que se extenderán a tratas del vidrio fundido, quedan­
do situado el tubo o cada tubo de agua en cualquier empla­
zamiento deseado a lo largo de la zona acondioionadora y en 

cualquier posición deseada entre los limites superior e in­

ferior del vidrio fundido. -
En la disposición representada en la figura 3, la 

zona de refinado *14 está dispuesta para alimentar a una so­
la zona de acondicionamiento, siendo esta última más estre* 

cha que la zona de refinado. Esto sirve, sin embargo,para ali­
mentar dos o más zonas de acondicionamiento en paralelo y 
una de tales disposiciones se ha representado en la figura 
6. En esta disposición, dos partes estreohas del tanque 40 
y 41 se extienden hacia el extremo de salida del tanque 

desde la parte prinoipal del cuerpo proporcionando la zona 
de refinado 14. cada uno de los canales estrechos 40 y 41 
proporciona una zona de acondicionamiento 15 similar a la 
desorita anteriormente con referencia a la figura 1. La pro­
fundidad del vidrio fundido en oada uno de los canales es­

trechos 40 y 41 está establecida de modo que el vidrio que 
oircula poe oada uno de los canales lo haoe so3a mente en 
direóoión a la abertura de salida. Cada canal tiene un tubo 

de agua 24 situado en el extremo superior de un escalón 21 
a la entrada.a la zona de acondicionamiento, según descrito 
anteriormente. Otro tubo enfriado por agua 25 se encuentra 
situado ligeramente más allá del tubo 24, en la direcoión 

de la corriente, y se ha dispuesto un juego de pares termo­

eléctricos 35 tanto por delante oomo por detrás del tubo de 

enfriamiento 25. El fdnoionamiento de la modificación repre-



sentada en la figura 6 es en general el mismo que se ha 
descrito anteriormente con referencia a las figuras 1, 2 

y 3.
No se limita la invención a los detalles de los 

ejemplos precedentes. Por ejemplo, el tanque puede tener 
una garganta contigua a la unión de las zonas de refinado 
y de acondicionamiento, por lo que el vidrio fundido pasa­

rá por una zona estrecha, en esta unión.
Por otra parte, según hemos indicado, al conseguir 

el enfriamiento en la zona de acondicionamiento, se logra 
el enfriamiento de la superficie dirigiendo aire enfriador 
hacia la superficie del vidrio fundido, y en algunos casos 

pueden ser neoesarios medios adicionales o sustitutivos 
de enfriamiento o de oaldeo para conseguir un perfil de 
temperatura deseado dentro de los limites diseñados del 
equipo. Uno de estos casos lo encontramos cuando la forma 
de la invención es tal que se han dispuesto medios de homo- 
genización de enfriamiento por delante de la abertura de 
-admisión a la zona de acondicionamiento; en este caso re­

sulta conveniente instalar otro medio de enfriamiento en 
oualquier punto a lo largo de la zona aoondicionadora den­
tro deL vidrio íhndido avanzante, según pasa el vidrio por 

la zona de acondicionamiento; esta disposición puede per­
mitir el uso continuo de una zona de acondicionamiento re­
lativamente corta, a pesar de un aumaito en la oarga del 
tanque. Además, sustitutivamente se pueden disponer quema­
dores dentro, de las paredes laterales de la zona de acon­
dicionamiento si se prefiere un calor adioional.

.Mn resumen, la Patente de Invención que se solici­
ta deberá recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES
1.- Un tanque para fusión de vidrio que compren­

de un tanque alargado destinado a contener vidrio fundido, 

tanque que posee una zona de fusión a la que se hace pasar 

el material constitutivo del vidrio, medios para caldear y, 
por consiguiente, fundir el contenido del tanque en la zona 
de fusión, una zona de refinado más allá de la zona de fusión, 

en la dirección de^la corriente, en la cual se refina el vi­

drio fundido, y una zona de acondicionamiento provista de 
una abertura de admisión contigua a la zona de refinado y 
una abertura de salida en un extremo de trabajo del tanque 
por la cual se 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 de 
acondicionamiento puede hacerlo en dirección avanzante hacia 
el extremo de trabajo, caracterizado por unos medios de en­
friamiento (24, 25) para enfriar el vidrio en la zona de acón 

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 admisión hasta la zona 

de acondicionamiento (15) y por lo menos un tubo adicional 
(25) enfriado por fluido en la abertura de admisión a la zo­
na de acondicionamiento (15) o cerca de dicha abertura y si­
tuado dentro de la masa del vidrio avanzante en una posición 
ajustable, para lograr un perfil deseado de temperatura en 
la abertura de admisión a la zona de acondicionamiento o cer­

ca de dicha abertura.
2.- Un Tanque para fusión de vidrio según la rei­

vindicación 1, caracterizado además porque el tubo adicional 

(25 enfriado por fluido se encuentra situado dentro de la ma-30
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masa de vidrio avanzante por encima del limite inferior del 

vidrio fundido y por debajo del limite superior del vidrio 

fundido.
3. - Un tanque para fusión de vidrio según la 

reivindicación 1, o la reivindicación 2, caracterizado ade­

más porque se han dispuesto uno o más detectores de tempera­
tura (35) para detectar la distribución de temperatura den­
tro del vidrio fundido, en la abertura de admisión a la zona 
de acondicionamiento (15) o cerca de dicha abertura.

4. - Un tanque para fusión de vidrio según la rei­
vindicación 3, caracterizado además porque los detectores de 
temperatura comprenden un juego de pares termoeléctricos (36).

5. - Un tanque para fusión de vidrio según cual­
quiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado además 
porque el tubo enfriado por fluido (24) en la base de la aber 
tura de admisión a la zona de acondicionamiento está situado 
en la parte superior de un escalón (21) en la base del tanque, 
estando dispuesto el escalón (21) en la unión de las zonas

de refinado (14) y de acondicionamiento (15).
6. - Un tanque para fusión de vidrio según la rej. 

vindicación 5s caracterizado además 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 la abertura de admisión a la zona de acondiciona­

miento .
7. - Un tanque para fusión de vidrio según la rejí 

vindicación 6, caracterizado además porque el tubo (24) tie­
ne sensiblemente la forma de una U.

8-- Un tanque para fusión de vidrio según cual­

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

table.
9. - Un tanque para fusión de vidrio según cual­

quiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado además 
porque el tubo o cada tubo adicional (25) enfriado por fini­

do está situado en la zona de acondicionamiento más allá de 

la abertura de admisión, en la dirección de la corriente.

10. - Un tanque pra fusión de vidrio según la rei 
vindicación 8, caracterizado además porque el tubo o cada 
tubo adicional (25) enfriado por fluido está provisto de un 
medio (34) para ajustar la profundidad de inmersión del tu­

bo dentro del vidrio fundido.
11. - Un tanque para fusión de vidrio según cual­

quiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado además 

por la existencia de uno o más agitadores (22).
12. - Un tanque para fusión de vidrio según la re¿ 

vindicación 11, caracterizado además porque dichos agitado-

- res (22) están enfriados por agua.
13. - Un tanque para fusión de vidrio según las 

reivindicaciones 11 ó 12, caracterizado además porga los 

agitadores (22) están situados antes de la abertura de admi­
sión a la zona de acondicionamiento en la dirección de la 

corriente.
14. - Un tanque para fusión de vidrio según cual­

quiera de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado además 
porgue dicho tubo (24) enfriado por fluido que se extiende
a través de la base de la abertura de admisión a la zona de 
acondicionamiento se proyecta transversalmente a la longitud 
del tanque, extendiéndose a todo lo ancho del tanque.

15*- Un ^tanque para fusión de vidrio según la
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reivindicación 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
tá emplazado centralmente a través de dicha anchura.

5 16.- Un tanque para fusión de vidrio según

la reivindicación 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 una piu­
lo ralidad de agitadores enfriados por fluido (22) situados

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- 
15 drio fundido.

17.- Se reivindica por último como objeto 
sobre el que ha de recaer la Patente de Invención que se 

solicita: UN TANQUE PARA FUSION DE VIDRIO.
Todo conforme queda descrito y reivindicado 

20 en la presente memoria descriptiva que consta de veinti-
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