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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　最終ガラスを生産するための装置であって、電極及び／又はオーバーヘッドバーナーを
備える主要加熱炉を含み、該主要加熱炉が、主要溶融ガラスを生み出す主要バッチ材料の
供給を受け、並びに液中燃焼補助加熱炉を含み、該液中燃焼補助加熱炉が補助バッチ材料
の供給を受け、補助溶融ガラスが、主要加熱炉長の最初の三分の一の上流端部に向けて該
主要加熱炉に送り込まれる、装置。
【請求項２】
　前記主要加熱炉の溶融浴表面積が６から６００ｍ2の範囲に及ぶことを特徴とする、請
求項１に記載の装置。
【請求項３】
　前記補助加熱炉の前記溶融浴表面積が０．５から１５ｍ2の範囲に及ぶことを特徴とす
る、請求項１又は請求項２に記載の装置。
【請求項４】
　前記主要加熱炉の前記溶融浴表面積の前記補助加熱炉の前記溶融浴表面積に対する比率
が１０から１０００の範囲に及ぶことを特徴とする、請求項１から請求項３のいずれか１
項に記載の装置。
【請求項５】
　前記主要加熱炉が機械的な攪拌機を備えていないことを特徴とする、請求項１から請求
項４のいずれか１項に記載の装置。
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【請求項６】
　請求項１から請求項５のいずれか１項に記載の装置を用いて最終ガラスを生産するため
の方法であって、補助ガラスが、主要ガラスと実質的に同一の組成である、方法。
【請求項７】
　前記補助加熱炉の運転時間が前記主要加熱炉の運転時間よりも短いことを特徴とする、
請求項６に記載の方法。
【請求項８】
　前記補助ガラスの加熱炉引き抜き高が、前記最終ガラスの生産高の２％から４０％を示
すことを特徴とする、請求項６又は請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　前記補助ガラスの加熱炉引き抜き高が、前記最終ガラスの生産高の４％から２５％を示
すことを特徴とする、請求項６から請求項８のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１０】
　前記補助加熱炉が、生物学的物質又は有機廃棄物タイプの燃料の供給を受けることを特
徴とする、請求項６から請求項９のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　前記生物学的物質又は前記有機廃棄物タイプの燃料が、前記補助加熱炉で生み出される
全液中燃焼エネルギーの５から１００％の割合を占めることを特徴とする、請求項６から
請求項１０のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１２】
　前記主要ガラスと前記補助ガラスとについての質量パーセントの差が前記主要ガラス中
の酸化物含有量の１％以下になるように、１質量％超で主要ガラス中に存在した任意の酸
化物が、前記主要ガラスと前記補助ガラスとに含んで存在することを特徴とする、請求項
６から請求項１１のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１３】
　前記補助加熱炉からの燃焼排ガスが前記主要加熱炉の空気中に運搬される、請求項６か
ら請求項１２のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１４】
　請求項６から請求項１３のいずれか１項に記載の方法による最終ガラスを生産するため
の方法を含む板ガラスを生産するための方法であって、その後に、該最終ガラスが該板ガ
ラスに変換される、方法。
【請求項１５】
　前記補助ガラスと前記主要ガラスとについての酸化還元の差が、最低酸化還元の２０％
を超えないことを特徴とする、請求項１４に記載の方法。
【請求項１６】
　前記板ガラスが溶融金属浴に浮かぶプラントで前記ガラスが前記板ガラスに変換され、
該溶融金属浴の幅が２メートル超であることを特徴とする、請求項１４又は請求項１５に
記載の方法。
【請求項１７】
　請求項６から請求項１３のいずれか１項に記載の方法による最終ガラスを生産するため
の方法を含むガラス繊維を生産するための方法であって、その後に、該最終ガラスが、繊
維化ユニットで該ガラス繊維に変換される、方法。
【請求項１８】
　前記最終ガラスが、前記主要加熱炉と前記繊維化ユニットとの間の任意の仕切り部に移
送されないことを特徴とする、請求項１７に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、バッチ材料を溶融するための従来の溶融加熱炉及び液中燃焼加熱炉を含み、
ガラスストリームがその従来の加熱炉の上流で混合される装置に関する。
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【背景技術】
【０００２】
　従来の溶融加熱炉は、熱エネルギーが電極及び／又はオーバーヘッドバーナーによって
主にもたらされる装置である。これらの加熱炉は大サイズであり（溶融ガラス浴の表面積
は６～６００ｍ2の範囲に及んでよく、オーバーヘッドバーナーを備える加熱炉の場合に
おいては、通常２０～６００ｍ2の範囲に及んでよい。）、さらに高い慣性力を有する。
それゆれ、その加熱炉は数年間連続して稼働する。
【０００３】
　ＷＯ２００４／０７８６６４及びＷＯ０３／０４５８５９において、液中バーナー加熱
炉を、これらの従来の加熱炉に取り付けることが提案されている。異なる特性である、ガ
ラスストリームが、二つの加熱炉の下流で混合され、特には、撹拌機を備える混合セル中
で混合され、或いは、液中バーナー加熱炉によってもたらされるガラスストリームが、下
流部の従来の加熱炉に送り込まれる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　したがって、液中バーナー加熱炉によってもたらされるガラスストリームのための精製
デバイスが特に必須であり、そうしなければ、最終ストリームは、あまりにも多すぎる泡
及び／又はバッチストーンを含むことになる。このことは、液中バーナー加熱炉が、ガス
が非常に豊富である泡状ガラスを作り出すことで知られており、全ての未加工材料を処理
するために直列に配置された少なくとも二つのタンクを必要とするからである。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　二つの混合ガラスストリームのために従来の加熱炉の下流に精製ゾーンを設ける利益を
受けるために、液中燃焼加熱炉によってもたらされるガラスストリームを従来の加熱炉中
であって、その加熱炉の上流に導入するという考えに辿り着いた。このことは、従来の加
熱炉が、恒に、加熱炉の下流部に更に大きいか、又は更に小さい精製ゾーン含むからであ
り、その精製ゾーンは、ガラスの生産中に不可避的に形成する泡の除去を促進し、また、
未だに溶融されていない粒子を「処理」することの仕上げを促進する。特に、従来の 加
熱炉の溶融バッチ材料によってもたらされるガスと、液中燃焼加熱炉によってもたらされ
るガラスに含まれるガスとの両方のガスを取り除くために、従来の加熱炉のこの下流ゾー
ンを利用するという考えに辿り着いた。補助加熱炉のガラス中に作り出される大きな泡は
、合一現象によって主要加熱炉のガラスで作り出される小さい泡を取り除くことを促進す
ることが可能である。このように、少し矛盾した方法で、多量の泡の生成が、より良好な
泡の除去につながる。そのうえ、補助加熱炉から生じるガラスに含まれるバッチストーン
及び不純物（特に、金属）の溶融又は「処理」の完了のためと、必要であるならば、酸化
還元の観点からの二つのガラスストリームの均質化のためとの目的で主要加熱炉の下流ゾ
ーンが利用される。
【図面の簡単な説明】
【０００６】
　原文の記載なし。
【発明を実施するための形態】
【０００７】
　本願の文脈の範囲内において、従来の加熱炉は、「主要加熱炉」として表し、液中燃焼
加熱炉は、「補助加熱炉」として表す。主要加熱炉で提供される５０％超及び８０％超の
熱エネルギーは、電極若しくはオーバーヘッドバーナーの手段によるか、又はそれらの二
つの手段によって提供される。補助加熱炉で提供される５０％超及び８０％超の熱エネル
ギーは、液中燃焼によって提供される。主要加熱炉中に導入される未加工のバッチ材料は
、主要未加工のバッチ材料として表され、補助加熱炉中に導入される未加工のバッチ材料
は、補助的な未加工のバッチ材料として表される。主要未加工のバッチ材料は、主要ガラ
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スの主要ストリームという結果となり、補助的な未加工のバッチ材料は、補助ガラスの補
助ストリームという結果となる。これらの二つのガラスは、最終ガラスの最終ストリーム
を作り出すために、主要加熱炉の上流部分で混合される。主要加熱炉の「上流部」という
表現は、ガラスバッチの表面長の三分の一である最初の上流部を意味することと理解され
たい。そして、その長さは、加熱炉の縦横軸に沿って配置されることと理解されたい。一
般的には、主要加熱炉は、幅よりも丈の方が長く、丈の幅に対する比は、おそらく、１．
５～６の範囲に及ぶ。「上流」及び「下流」は、ガラスの流れ方向を表し、後者は、上流
から下流に流れることを表す。上流部分は、バッチ材料を導入するためのゾーンを含む。
下流部分は、主要加熱炉の外部に向けて最終ガラスを流出するためのゾーンを含む。補助
ガラスは、主要加熱炉の側壁に対して僅かに戻された位置のオーバーフロー部又は収納部
を経由して主要加熱炉中に流し込まれることが好ましく、そして、バッチ材料組成物が収
納部中に逆流することを防止するために、その収納部は、場合によっては、保護用バリア
（天井部から下部に位置し、浮遊する固体材料に対して障害物として作動するために溶融
ガラスに進入する壁）を含むことが好ましい。補助ガラスは、できるだけ上側の上流部に
流し込むことが好ましく、特には、主要加熱炉の長さの四分の一である第一上流に流し込
むことが好ましい。このようにして、主要加熱炉を通過することは少なくなるが、補助ガ
ラスから発生するバッチストーンのリスクは継続する。
【０００８】
　このように、本発明は、第一に、最終ガラスを生産するための装置であって、電極及び
／又はオーバーヘッドバーナーを備える主要加熱炉を含み、その主要加熱炉が、主要溶融
ガラスを生み出す主要バッチ材料の供給を受け、並びに液中燃焼補助加熱炉を含み、その
液中燃焼補助加熱炉が補助バッチ材料の供給を受け、補助溶融ガラスが、主要加熱炉長の
最初の三分の一の上流端部に向けてその主要加熱炉に送り込まれる装置に関する。
【０００９】
　更に特には、主要加熱炉の加熱炉の引き抜き高又は生産高を一時的に増大させることが
好ましい場合に、本発明は有利な点を有する。この状況は、時々、ガラスを大量に生産し
なければならない場合に起こりえる。このように、最終ガラスの連続的な生産中に、補助
加熱炉は主要加熱炉ほど長く稼働しなくてよく、一方では、主要加熱炉の稼働時間は、最
終ガラスを生産するための時間に一致している。このように、補助加熱炉の稼働時間は主
要加熱炉の稼働時間よりも短くてよい。本発明にしたがうと、主要ガラスと実質的に同一
の組成の補助ガラスは補助加熱炉で生産される。最終ガラスの生産高は、主要ガラスの生
産高と補助ガラスの生産高との合計である。二つのガラスが同一であるという事実により
、化学的組成の観点からのガラスの均質化という問題を取り除くことができる。補助ガラ
スの生産高は、最終ガラスの生産高の２％超、さらには４％超を示すことができる。補助
ガラスの生産高は、最終ガラスの生産高の１０％まで、さらには２５％まで、またさらに
は、４０％までを示すことができる。
【００１０】
　補助加熱炉は、液中燃焼に基づく技術によって、驚くべき柔軟性と縮小化したサイズを
有し、一方では、加熱炉の比較的高い引き抜き高を可能とする。液中燃焼加熱炉は、バー
ナーから発生するガスによって自然に攪拌されるので、結果として、機械的な攪拌機は不
要となる。液中燃焼加熱炉は、必要とされる加熱炉の引き抜き高及び力次第で、１～３０
の液中バーナーを含んでよい。一般的には、補助加熱炉の溶融ガラス浴の表面は、０．５
ｍ2～１５ｍ2の範囲に及ぶ面積（補助加熱炉を構成し、一般的には一つ又は二つである、
全ての液中燃焼タンクの内部表面積の合計面積）を有する。一般的には、その生産高は、
一日単位で、２～１５０トンの範囲に及ぶ。
【００１１】
　一般的には、補助加熱炉の溶融浴の表面積に対して主要加熱炉の溶融浴の表面積の比は
、１０～１０００の範囲に及ぶ。
【００１２】
　本発明にしたがった装置の次に、板ガラス若しくは空洞ガラスを形成するためのプラン
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ト又は繊維化プラントが続いてよい。
【００１３】
　主要加熱炉の次に、精製ゾーンが続いてよいが、これは、一般的には必要なく、精製は
、主要加熱炉自体中で充分に実行されるが、板ガラスの適用に対してはまさに特別である
。これは、板ガラスに対しては、最終ガラスの泡の量がリットル当たり０．５未満の泡で
あることが理由である。それゆえに、最終ガラスは、板ガラス、特には金属（スズ）浴に
浮かぶタイプの板ガラスに対してはプラントを供給することを目的としてよい。この場合
に、適切な温度（一般的には、１２００～１３００℃に熱調節する。）をガラスに供給す
るために、最終ガラスは、一般的には、主要加熱炉と板ガラスを形成するためのプラント
との間に位置取りされる運転端部を通過する。一般的には、ガラスは、約１０００～１２
００℃の温度で板ガラスを形成するためのプラントに進入する。
【００１４】
　最終ガラスが繊維化プラントに供給することを目的とする場合、主要加熱炉と繊維化プ
ラントとの間には、精製機も、運転端部も、他の仕切り部も、一般的には必要ない（主要
加熱炉から発する最終ガラスが繊維化プラントへ直接的に供給する。）。
【００１５】
　主要加熱炉は、特には、攪拌がないため補助加熱炉よりは非常に大きなサイズを有する
。このことは、温度が一般的にはあまりにも高温であるため主要加熱炉に機械的な攪拌機
を取り付けておく必要があるからであり、そして、これらの攪拌機の腐食に関連する問題
に直面することはない。このように、一般的には、主要加熱炉は機械的な攪拌機を備えて
いない。主要加熱炉において、オーバーヘッドバーナーで加熱する場合に、溶融ガラスは
、一般的には次の温度プロファイルを有する。
　バッチの塊のときにおいて、１３００～１４００℃であり、
　三分の一の範囲である第一上流部の端部に向けて１５００～１６００℃であり、
　主要加熱炉の出口で１４００～１４５０℃である。
【００１６】
　主要加熱炉に攪拌機がないことは、比較的長さが比較的長いことによって補償されてお
り、その長さが長いことは、攪拌を引き起こす自然な対流ループを促進する。主要加熱炉
のタンクの底には、対流ループを引き起こすために液中ダムを特に備えてもよい。その上
、主要加熱炉の長さが比較的ながいことは精製に対しても有利である。
【００１７】
　このように、本発明は、相反するが相補的な有利な点を有する二つの技術を結合する。
【００１８】
　すなわち、液中燃焼のために強い自然な攪拌を備えた小さくて非常に柔軟性のある補助
加熱炉であって、その補助加熱炉は、組成として均質であるガラスを作り出すが、多くの
泡、該当する場合は、バッチストーン(未溶解のシリカ粒子）を含むガラスを作り出す。
【００１９】
　さらには、あまり柔軟性がなく、そして機械的な攪拌はないが、ガラスの実質的なスト
リームで、（特に、板ガラスの適用に対して）正確な均質化を作り出し、効果的に精製を
して、バッチストーンを除去する。
【００２０】
　主要加熱炉の大きなサイズによって、補助加熱炉から発する不完全なガラスの残余物（
泡＋バッチストーン）を容易に吸収することが可能であり、この残余物によって、時間（
例えば、１週間～１５日間）で制限されてもよく、制限されなくてもよいオン－オフ方法
において、１０％まで、又は更に２０％まで、そして４０％まで生産物を増加させること
は可能であり、そしてそのことが、補助加熱炉の柔軟性を可能とするが、以上である限り
においては、これらの二つの技術は結合される。
【００２１】
　また、現存するプラントの生産性を向上させて、従来の加熱炉を使用し続けるために、
恒久的に補助加熱炉を導入することも可能であり、そのことは、確かに幾分古いが、満足
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に運転し続けることが可能である。
【００２２】
　補助加熱炉は、非常に多様的な特質のエネルギー源を動力源とすることが可能であり、
そのことは、柔軟度が大きいことの一つの態様を示す。補助加熱炉は、一般的には、ガス
状酸化剤及び燃料（特に、液体燃料オイル又は燃焼性ガス）の供給を受ける少なくとも一
つの液中バーナーを含む。燃料は、炭化水素に基づくガス、水素若しくは液体燃料オイル
又は代替的なエネルギー源でよい。特に、補助加熱炉は、非常に多様的な特質の有機廃棄
物を再循環するために用いられ、この廃棄物は、液中燃焼で燃料として機能する。すなわ
ち、液中燃焼技術に固有である対流による混合のため、この廃棄物は、燃焼が終了するま
で、液中バーナーの近傍で新しくされる。これによって、エネルギーを実質的に節約しな
がら、バーナーへの燃焼性ガス又は液体の供給を減らすか、更に又は完全に停止すること
が可能である。このように、有機分子の分解が終了すると、二酸化炭素と水に分解する可
能性がある。見積もられる燃焼灰は、液／泡相に捕捉される。それゆえに、有機廃棄物は
、液中燃焼で必要とされる燃料の幾らかの部分、又はほとんどの部分、大部分若しくは全
ての部分を供給することが可能である。それゆえに、廃棄物の燃焼能力のレベルにかかわ
らず、反応炉において直接的にこの能力を利用することができる。有機廃棄物の利用によ
って、とりわけ経済的な処理を達成することができる。
【００２３】
　有機廃棄物は、生物学的特質（バイオマス）を有してもよく、又農業食品産業から導き
出されてもよい。そして、それは、少なくとも欧州の数カ国において、もうすでに消費さ
れていない可能性がある動物用の餌であってもよく、そして、それゆえに、その餌を粉々
にすることが必要である。また、それは製紙工業から排出される木屑又は紙屑でもよい。
さらに、例えば、ポリエチレン及びタイヤの残骸物のような有機性ポリマーでもよい。
【００２４】
　有機廃棄物は、後にはバッチ材料の一部分を形成するミネラル性質の廃棄物を伴っても
よい。それは、特には、ガラス／プラスチックのコンポジット材料又は炭化水素によって
汚染された砂（例えば、オイル流出物のようなもの）でよい。例えば、少なくとも一つの
ガラスを、熱可塑性若しくは非熱可塑性ポリマー、ポリビニルブチラール（ＰＶＢ）、エ
チレン酢酸ビニル（ＥＶＡ）コポリマー、ポリウレタン（ＰＵ）又はポリエチレンテレフ
タレート（ＰＥＴ）タイプの少なくとも一つのシートと結合したものように、積層して貼
り合わせたものが挙げられる。そして、例えば、自動車産業又はボート産業で用いられて
いるように、ガラス繊維（、カーボン繊維又は任意の他の補強繊維）によって補強される
ポリマーに基づいたコンポジット材料が挙げられる。また、連結コンポーネント又は金属
コーティング物を備えて貼り合わせたもののように、ガラス／金属コンポジット材料が挙
げられる。後者の場合において、非常に有利なことには、液中バーナーの火炎が、多かれ
少なかれ酸化特性で作用することによって、補助加熱炉でこの貼り合わせを同時に起こし
ながら、様々な金属（特には、銀）を酸化することが可能である。有機廃棄物は、補助加
熱炉で生み出される全液中燃焼エネルギーについて、最大で１００％、（例えば、５～５
０％、又は５～２０％）のエネルギーを発生させる。全液中燃焼エネルギーの１００％が
補助加熱炉で生み出される場合において、このことは、酸化剤のみが、液中バーナーの中
を通って送られ、有機廃棄物タイプの燃料はバーナーの近傍ではあるが、バーナーの外側
に送られる。実際のところ、開始のために、酸化剤及び燃焼性流動体（液体燃料オイル又
は燃焼性ガス）を液中バーナーに供給することによって、その液中バーナーを標準的な方
法で運転させ、その後、燃焼性の有機物質はバーナーの外側に徐々に導入され、バーナー
への燃焼性流動体の供給は同時に減らされ、そして適切な場合には、減らされ続け、最終
的には、バーナーへの燃焼性流動体の供給は完全に停止する。それゆえに、補助加熱炉に
は、生物学的物質又は有機廃棄物タイプの燃料を供給し、おそらく、生物学的物質又は有
機廃棄物タイプの燃料は、補助加熱炉に生み出される全液中燃焼エネルギーの５～１００
％の貢献をする（そのことは、液体燃料オイル又は燃焼性ガスタイプの従来の燃料は、そ
の後、補助加熱炉に生み出される全液中燃焼エネルギーの９５～０％の貢献をすることを
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意味する。）。
【００２５】
　このように、補助加熱炉によっては、対価に応じて、エネルギー源のタイプを容易に、
一時的に変化させることが可能である。そのような柔軟性は、補助加熱炉では可能である
が、主要加熱炉では可能ではない。主要加熱炉のような工業加熱炉は、非常に長い期間、
すなわち、一年間より長く、おそらく１０年間を超えて、そしてさらには１５年間を超え
て、又はさらに２０年間を超えて、連続的に運転を続けることを覚えていただきたい。こ
の運転期間中において、主要加熱炉のエネルギー源の特性を容易に変化させることの手段
はない。一方では、補助加熱炉自身によって、ある燃焼性材料の一時的に有利な対価の利
益を享受することが可能である。それゆえに、高生産性、すなわち、毎日５００トン超１
２００トンまでの生産性を有して、あるガラス（最終ガラス）を中断なく生産している間
に、数回にわたって燃料特性の少なくとも一部分を改良することが、補助加熱炉であるた
め可能である。
【００２６】
　液中バーナーの酸化剤は、純酸素、エアー又は酸素濃縮エアーでよい。
【００２７】
　補助ガラス及び主要ガラスは同一の組成を有する。このことは、１質量％超で主要ガラ
スに含まれる酸化物（例えば、シリカ、Ｎａ2Ｏ、ＣａＯ等）が、補助ガラスと主要ガラ
スとの間で１質量％超の組成変化をしないことを意味する（言い換えれば、主要ガラスと
補助ガラスにおける質量の割合の違いが主要ガラス中の酸化物含有量の１％以下になるよ
うに、１質量％超で主要ガラスに存在した任意の酸化物が、主要ガラスと補助ガラスとに
含んで存在する。）。
【００２８】
　補助ガラスと主要ガラスとは同一であるが、一方の補助加熱炉に供給する未加工の材料
と、もう一方の主要加熱炉に供給する未加工の材料は異なってよい。事実として、両加熱
炉に供給するバッチ未加工材料（シリカ、アルカリ金属酸化物、カルシウム酸化物等の源
である砂）は、一般的には同一であって、出所は同一ロットである。ところが、両加熱炉
に供給する燃焼性材料は異なっていてよい。特に、代替的な有機材料（生物学的物質又は
有機廃棄物）は、補助加熱炉に供給してよく（そして、主要加熱炉には供給しない)、さ
らに、ガラス中に取り込まれる灰又は無機残渣物の発生源でよい。ところが、もうすでに
示された意味の範囲内において二つのガラス（補助及び主要ガラス）の組成の同一性の原
則に逆らわないように、これらの残渣物は自然的であり釣り合いが取れた状態となる。
【００２９】
　一般的には、粉末形態であり、必要に応じてカレット（屑）として従来のバッチ材料を
、二つの加熱炉に供給する。カレット（屑）の量は、例えば、それらに供給する未加工材
料の質量の５～２５％に相当する量でよい。金属（特に、銀）及び有機物質によって汚染
されているカレット（屑）の利用の場合において、（補助加熱炉によって、更に容易に金
属及びカーボンを酸化させることが可能であるので）、この汚染されたカレット（屑）を
補助加熱炉に供給することが好ましく、一方では、非汚染カレット（屑）を主要加熱炉に
供給することが好ましい。
【００３０】
　補助加熱炉で、カーボンが特に豊富である燃料を使う場合において、主要ガラスの鉄の
量よりも補助ガラスの鉄の量を少なくすることが可能である。鉄の酸化状態は、通常、当
該技術分野の当業者であれば理解されるように、酸化還元として公知であるものによって
特徴付けられる。「酸化還元」は鉄イオンの全量に対するFe2+イオンの量の比率である。
【００３１】
　いくつかの場合において、二つのガラスが互いに接触する場合に、その二つのガラス間
の酸化還元の違いがあまりにも大きいことは、その違いがガスの発生源となるので有害で
ある。このことは、例えば板ガラスの適用の場合のようにガラスが良好で全く泡がないと
きに、特に問題を発生させる。この場合において、二つのガラス（補助及び主要ガラス）
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の酸化還元の差が、最低酸化還元の２０％を超えないことが要求される。補助加熱炉から
出て、その酸化還元が主要ガラスの酸化還元と非常に異なるならば、主要加熱炉中に補助
ガラスを送る前に、その酸化還元を再調整するために少なくとも一つの液中バーナーを含
む第二のタンク中にその補助ガラスを入れることが好ましい。酸化還元の調節は、液中バ
ーナー火炎が更に酸化させる方向か、又は更に酸化させない方向かに作動することによっ
て、このタンク内で実行される。
【００３２】
　ガラスが繊維化適用を目的とする場合、酸化還元の大きな違いは、一般的には許容され
る。
【００３３】
　補助加熱炉と主要加熱炉との間、すなわち補助ガラスの経路に精製装置を配置すること
が除外されるということはない。この場合において、補助ガラスは、主要加熱炉に進入す
る前に少なくとも一部分は精製され、そして、精製は主要加熱炉の下流で継続する。それ
ゆえに、補助加熱炉は、一つ又は二つの液中燃焼タンク（おそらく、第二番目のタンクは
、特に酸化還元を調節するために作動する。）を含み、それらのタンクは、補助ガラスの
経路に順々に配置され、精製装置がその後に続く。ところが、主要加熱炉によって提供さ
れる精製が、二つの混合したガラスを精製するためには一般的には充分であるので、補助
ガラスに対するそのような精製に頼ることは一般的には必要ない。
【００３４】
　主要加熱炉がオーバーヘッドバーナーを備えている場合、一般的には、熱交換器をも備
える。燃焼排ガスによって加熱され、その後、燃焼排ガスから回収された熱を酸化剤、一
般的にはエアーに放出することを交互に行うことを目的とする耐火性要素の積層物を、こ
れらの熱交換器は含む。一般的には、オーバーヘッドバーナーは、二つの側壁に列を成し
て配置される。また、側壁の各々は燃焼排ガスを排出するためにオリフィスを備え、オリ
フィスによって熱交換器に通じる。一つの壁からの各々のバーナーの列は交互に操作され
、バーナーによる燃焼排ガスは、そのバーナーと対向する壁のオリフィスを通って回収さ
れ、その燃焼排ガスの熱は、対応する熱交換器によって回収される。所定の操作時間の後
、二つの側壁間で操作を反対にして、前工程による燃焼排ガスがその熱交換器自身の中を
通過して、酸化剤が熱交換器によって加熱される。
【００３５】
　また、主要加熱炉は、ユニット溶融タイプでもよく、すなわち、横オーバーヘッドバー
ナーを備え、その後、燃焼排ガスの熱は復熱装置に回収され、その装置は一般的には、上
流壁の後方に配置される。
【００３６】
　主要加熱炉がオーバーヘッドバーナーを備えている場合において、有利なこととして、
補助加熱炉からの燃焼排ガスが主要加熱炉の空気中に運搬される。それゆえに、両方の加
熱炉からの燃焼排ガスは主要加熱炉の空気中で混合される。そのような方法であって、主
要加熱炉からの燃焼排ガスと同様な方法であるが、補助加熱炉の燃焼排ガスによる熱は、
主要加熱炉の熱交換器又は復熱装置に回収される。
【００３７】
　また、一つ又は両方の加熱炉に供給する未加工材料(粉末及び／又はカレット（屑））
を再加熱するために、燃焼排ガスを利用することも可能である。
【００３８】
　最後に、補助加熱炉の燃焼排ガスからの熱は、酸素を作り出すためにも利用されてよい
。例えば、ＯＴＭ（酸素輸送膜)技術にしたがって、酸素は補助加熱炉及び／又は主要加
熱炉のために、酸化剤として利用される。
【００３９】
　本発明は、また、上記で説明をした最終ガラスを生産するための方法を含む板ガラスを
生産するための方法であって、その後、一般的にはその板ガラスが溶融金属浴に浮かぶプ
ラントでその最終ガラスが板ガラスに変換される、方法に関する。溶融金属浴の幅は２メ
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【００４０】
　本発明は、また、上記で説明をした最終ガラスを生産するための方法を含むガラス繊維
を生産するための方法であって、その後、その最終ガラスが、繊維化ユニットでガラス繊
維に変換される、方法に関する。特には、最終ガラスは、主要加熱炉と繊維化ユニットと
の間の任意の仕切り部に移送されなくてよい。
【００４１】
　図１は、主要加熱炉１と、少なくとも一つの液中バーナーを含む補助加熱炉２とを含む
本発明にしたがった装置の例を示す。主要加熱炉は、上流壁３、下流壁４及び二つの側壁
５及び５’を含む。バッチ材料は、図示されていない標準的なデバイスを経由して上流壁
３から導入される。主要加熱炉は、加熱炉の縦方向に水平であり、平行である軸ＡＡ’に
関して対称である。溶融バッチ材料は、矢印によって示されているように、上流から下流
まで流れる。ここで、補助加熱炉２は二つのタンク２’及び２”を直列的に含み、バッチ
材料は第一のタンク２’に供給し、第二のタンク２”を、酸化還元を調節するために利用
する。補助加熱炉２は、収納部６の中を通過して、主要加熱炉の上流に補助ガラスを運搬
する。この収納部６は、主要加熱炉のガラス浴の長さの最初の三分の一の１２の上流側に
配置され、そしてさらに、最初の四分の一の１３の上流側に配置される。図示はされてい
ないが、板ガラスを作り出すためのフロートガラスプラントでよい変換ユニットに進入す
る前に、最終ガラスは、熱調節のために運転端部７に入る。主要加熱炉は、その加熱炉の
両方の側壁の至る所に交互に運転をする四つのオーバーヘッドバーナーの二つの列を備え
る。各々のオーバーヘッドバーナーは、ダクト８及び８’によってガスの供給を受ける燃
焼性ガスインジェクターを含み、さらに、ホットエアーの吸気口９及び９’を含む。開放
部９及び９’は、交互にホットエアー吸気口及び燃焼排ガス捕集部として作動する。各々
のインジェクター/エアー吸気口の一組に対して、インジェクターは、エアー吸気口の下
に配置される。開放部９及び９’は、熱交換器１０及び１０’にそれぞれ連結される。壁
５のインジェクターが動く場合は、壁５’のインジェクターは動かない。一方では、燃焼
排ガスは、それと対向関係にある側壁５’の開放部９’を通過し、その燃焼排ガスの熱は
、熱交換器１０に回収される. 数十分後、主要加熱炉の運転を逆にし、すなわち、壁５の
バーナーの運転を停止し（ダクト８を通る燃焼性ガスを停止し、そして開放部９を通るエ
アーを停止する。）、そして、反対にある壁 ５’のオーバーヘッドバーナーの運転を開
始し、そのガスをインジェクターにダクト５’を経由して供給し、エアー吸気口９’にホ
ットエアーを供給する。エアーは、熱交換器１０によって加熱されるため熱い。数十分後
、加熱炉の運転を、再び逆にし、上述したような 運転をする。主要加熱炉は、溶融ガラ
スに対流ループの形成を促進する液中ダム１１を備える。
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