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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presehta para unir a la solicitud
d e
PATENTE DE INVENCTION
N¢ 183.887 presentada el 29 de Hayo de 1948
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nowbre de WILLIAM JOHN SMITH, de nacionalidad briténica,
residente en "Danmark", Woléeley Road, Point Piper, New
South Wales, Auskpelia, por:
| " Un APARATO PARA SUMINISTEAR VIDRIO rUNDIDO
PARA SU FABRICACION ".- | |
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Este inventc se refiere al suministro de vidrio
fundido a aparatos de fabricacién y, especialmente, se re-
fiere a la manufactura de vidrio estirado en hojas, pero
no se limita a la misma. '

El vidrio en hojas ée produce estirandolo verti-

calmente hacia arriba desde un bafio de vidrio fundido conte-
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nido en ua pozo de estirado que, usualmente, es de forma

‘rectangular en planta y que constituye una prolongacibn

exterior de un horno de wnque alargado de fusibn continua,
disponiendose por lo comin varios detales pozos de etirado
en cada tanque. Asf, el nivel del vidrio en cada pozoc
estirado es el mismo gue en el horno.

El vidrio fundido pasa desde la «tremidad de tra-
bajo del hornmo a la extremidad interior del pozo & estirado
que estd cerrado en su extremo exterior y pasa a lo largo
de &1 hacia la posicidén de estirado que estl dispuesta
interiormente a dicha extremidad exterior cerrada en la
cual el vidrio es estirado hacia arriba en forma de una l&-
mina dispuesta transversalmente con respecto a la longitud
del pozo de estirado.

Por consiguiente, algo del vidrio pasa directamen-
te desde el horno para formar la cara adyacente de la l4-
mina, mientras otra porcién del mismo flpye hacia fuera més
alléd de la posicidn de estirado y luego vuelve o fluye
hacia dentro para formar la cara exterior de la lémina.

En el conocido método de Fourcault un miembro
refracterio formador de las léminas, conocido como "debiteu-
se", flota sobre el vidrio fundido en la posicidn de esti-
rado, al paso que en el conocido método de operacibn de
Pittsburgh, un miembro formador refractario esté sugergido
en el vidrio debajo de la posicibn de estirédo para dirigir
el flujo del vidrio. Asf{, cuando la hoja de vfdrio se farma

por cualquiera de éstos métodos el vidrio fundido pasa por
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debgjo del miembro formador para entrar en la porcién ex-
trema exterior cerrada del pozo de estirado.

El conocido método de operacidén de Colbeurn, por
el contrario, no implica el uso de un miembro formador
total o parcialmente sumergido.

Se comprueba que el vidrio fundido en el espacio
existente entre la limina estirada y dicha exteemidad ex-
terior cerrada del pozo tiende a quedar mas © menos estan-
cado o "muerto" con lo cual la temperatura y el etado del
vidrio en los lados opuestos de 1la l#mina difieren sufi-
cientemente para producir imperfecciones en la hoja formada.

Ademés, la temperstura que es necesario mantener
en la extremidad de fusién del horno para fundir los mate-
rialeé de la carga, incorporarlos en la masa fundida y
refinar el vidrio fundido es en general, considerablemente
mayor gue 1a temperatura Sptima de estirado y, aéi, a fin
de que la temperatura sea lo suficientemente reducida y el
estado del vidrio se haga suficientemente uniforme antes
de que entre en el pozo de estirado, ha sido necesario
hasta ahora emplear hornos de fusidén de tal longitud que
la necesaria caida de temperatura puviera lugar amndo el

v{drio fundido passaba a su través desde el extremo de fu-

relativamente profundes, su coste y los gastos de funciona-
miento son, necesariamente, muy sltos y, con ello, no pueden

construirse ni hacerse funcionar econdmicamente para tipws

de produccidn relativamente peguefios.




10

15

20

25

siste en suministrar el vidrio fundido al pozo de estirado

183887

Ahora bién, el objeto general de este invento es
el de crear métodos y medios perfeccionados para suminisg-
traf_vidrio fundido, particularmente a aparatos de esti-
rado de hojas, al paso gue un objeto especffico es el de
hacer posible que el vidrio en los lados opuestos de la
posicibn de estirado se mantenga virtualmente uniforme en
temperatura y en composicién. .

Otro objeto especifico es el de hacer posible
que el tamafio de los tanques de fusidn se redugzca de modo |
que ée efectlien considerables economfas en el coste y en
los gastos de funcionamiento.

Por consiguiente el invento consiste, en térmi-
nos generales, en dirigir una pluralidad de corrientes de
vidrio fundido a posiciones espaciadas para formar, al
menocs, una masa intermedia del mismo Yy en retirar vidrio;
fundido de dicha masa intefmedia.

El invento ha sido‘ideaao primordialmente para
su uso en la fabricacién de vidrio estirado en hojas,para
cuyo fIn dicha masa intermedia de v{drio fundido se aco-
moda en un recepticulo de estirado, y una hoja dispuesta

trangversalmente es estirada hacia arriba desde el mismo.

vuando el horno se calienta en la forma conven—
cional, esto es, quemando combustible por encima de la su- E

perficie del vidrio que hay en el mismo, la temperatura de

éste disminuye progresivamenté hacia abajo desde la super-

ficie y un importante detalle subsidiario del invento con-
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desde junto al fondo de la cémara de fusidén, donde la tem-
peratura es relativamente baja.

Por consiguiente, la longitud y el coste de la
instalacién del horno pueden reducirse suficientemente
para permitir la construceidén y el funcionamiento econémi-
co de instalaciones de estirado de hojas decapacidad pro-
ductiva menor en lo practicable hasta ahora.

El nivel del vidrio fundido que forma dichsa masa
intermedia del mismo puede.ser esencialmente igual que en
la cfmara de fusién, como ha sido la prictica hasta ahora
en la fabricacién de vidrio estirado en hojas pero, con
preferencia, el nivel de dicha masa intermedia se dispone
por debajo del nivel del vidrio fundido en dicha cémara y,
con preferencia, por debajo del nivel del fondo de la misma,
en cuyo caso el vidrio fundido es descargado de la cémara
por una 0 mas salidas sumergidas, controladas por vilvula,
dispuestas de modo que dicha cémara puede ser vaciada vir-
tualmente por flujo de gravedad a través de las mismas.

Por consiguiente, cuando se utiliza esta caracte-
ristica del invento, el nivel del vidrio en el pozo de es-
tirado, es independiente del nivel en el horno, de modo
que el dltimo puede fluctuar ¥ permitir ciertas economias
importantes en comparacidn con las instalaciones existentes
de estirado de l4minas, en las cuales el nivel en el pozo
de estirado es esencialmente idéntico, de modo necesario,
al nivel en el horno ‘de fusidn.

Ytra caracteristica importante del invento reside
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en descargar vidrio fundido a través de una sola abertura
de descarga en el horno, dividir luego la corriente de
vidrio gue sale en una pluralidad de corrientes y, final-
mente, dirigir dicha pluralidad de corrientes a porcio-
nes espaciadas de un pozo de estirado o similar.

Asf, una caracter{stica importante del invento
reside en una estruc¢tura que comprende un pozo de estirado
y canales de alimentacién para el mismo, comprendiendo
dicho pozo de estirado una porcién de la longitud de un
receptéculo para vidrio fundido en forma de canal sin fin
0 de canal que tiene extremos dispuestos en proximidad cer-
cana. von preferencia, dicho canal sin fin u otro es de
tales dimensiones como para crear un espacio central de
trabajo que es total o parcialmente,encefrado por el mismo,

Otra caracteristica del invento reside en la
disposicién de un antecrisod, alimentador u otro disposi-
tivo auxiliar de descarga del vidrio a cada lado de la po-
sicibén de estirado de las léminas, estando dichos disposi-
tivos auxiliares de descarga, con preferencia, situados
de modo que la descarga de vidrio fundido a través de los
mismos facilite la distribucién uniforme de vidrio en el
rozo de estirado.

Para wm descripcidén mas detallada del invento se .
haré referencia a ios dibujos anejos, en'los cuales:

La figura 1 es una vista algo diagramética en
alzado lateral en seccibén de un taﬁque de fusién y pozo

de estirado y muestra la forma preferida del invento apli-

s
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cado al estirado de vidrio en hojas por el método de Four-
cault.

La figura 2 es una vista en planta de la estruc-
tura representada en la figura 1 y es, en parte, una sec-
cién dada por la lineal2-2 de la figura 1.

La figura 3 es una vista en alzado en corte dado
por la linea 3-3 de la figura 2 y estd dibujada a mayor
escala.

Las figuras 4 ¥y 5 son vistas similares a la fi-
gura 3, e ilustran la aplicacidn del invento a otros méto-
dos conocidos de estirado de vidrio en hojas.

La figura 6 es una vista diagramfitica en planta
que muestra una forma alternativa de pozo de estirado, ¥y
la figura 7 es una vista similar a la figura 1 y muestra
una disposicidn en la cual el nivel &l vidrio en el pozo
de estirado es el mismo que en el tanque de fusidn, y la
figura 8 es una vista en planta de otra modificacién.

La instalacidn representada en las figuras 1 a 3
de los dibujos coumprende un horno de tanque de fusidn con-
tinua 10 del tipo recuperativo provisto de una extremidad
¥y Jjunto-a su fondo con un pasc lateral de descarga 1l a
través del cual puede descargarse vidrio fundido bajo el
control de una vélvula de compuexta 12 dentro de un ver-
tedero 13 inclinado hacia fuera y hacia abajo.

La extremidad exterior e inferior de este verte-
dero 1% descarga dentro de un cenal de alimentacién 14

de forma aproximadamente semicircudar en planta y las
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extremidades de esta canal se confunden suavemente con ua
pozo de estirado 15 dispuesto paralelamente a la extremi-
dad del tangue de fusidn, y espaciado de la misma.

Asi, la corriente de vidrio fundido descargado
del vertedero 13 es diviaida por el canal de alimentacién
14 en dos corvientes gue fluyen en dairecciones opuestas a
través de las porciones opuestas de dicho canal y son su-
ministradas por &€l a las extremidades opuestas del pozo
de estirado y luego fluyen a través del Ultimo hacia la
posicidn de estirado 1l situada en el centro del pozo,
segin se indica por las flechas de la figura 2.

ain cuando, en gracia a la descripcién, el canal
de suministro 14 y el pozo de estirado 15 estén identifi-
cados por niuneros de referencia disﬁintos, serd evidente
por la figura 2 que no existe una linea clara de demar-
cacidn entre ellos, ya que el canal de alimentacibén se con-
funde suavemente con las extremidades opuestas del pozo
de estirado. Asf, el canal de alimentacién y el pozo de
ésbirado constituyen ur solo receptéculo de forma aproxi-
madamente anular y cuya anchura aumenta en las proximida-
des de la posicidn de estirado. _

El canal de alimentacidén 14 y el pozo de eéti-
rado 15 estédn cubiertos por micmbros de béveda 147 y 157
respectivamnente para reducir d minimo las pérdidas térmi-
cas de los mismos,

La instuelacidn representada en las figuras 1 a 3

estd destinada al estirado :de hojas de vidrio por el pro-

S
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cedimiento de Pourcault para cuyoc fin la "debiteuse™
usual 17 estd dispuesta en la posicién de estirado entre
un par espaciado de miembros 18 dispuestos transversal-
mente gue estln sumergidos en el vidrio fundido con io
cual el vidrio debe pasar por debajo de ellos. Como se
representa en la figura %, el pozo de estirado es de pro-
fundidad incrementada en la posicién de estirado para

crear una profundidad suficiente de vidrio por debajo de

los miembros 18 y de la "dediteuse',
La anchura del pozo de estirado es determinada

por la anchura midxima de las hojas a estirar y en la coned
truccidn representada puede suponerse que es de unos tres
meﬁros, en cuyo caso el didmetro de la pared exterior del
receptéculo anular gue forma el pozo de estirado y el ca-

nal de suministro puede ser de unos nueve metros.
SBe observari que este receptéculo anular encie-

rra un espacio central 1, relativamente grsnde que per-
mite el fé4cil acceso al lado interior del pozo & estirado,
teniendo dicho espacio central en la construccidn repre-

sentada, unos 5,40 metros de largo y unos 2,70 metros de

ancho,
Bn el uso, el vidrio fundido es suministrado

continuamente bajo el control de la védlvula 12 a través
del vertedero 13 al canal de alimentacién 14 en una posi-
cién dispuesta en oposicidn transversal al centro del

pozo de estirado 15 donde el vidrio es estirado continua-

mente hacia arriba en forma de una l&mina 20 dispuesta
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transversalmente. 1 83 8 8 7

El vidrio fundido asi suministrado al centro
del canal de alimentacién es dividido por el en Gos co-
rrientes iguales gue fluyen en las direcciones indicadas
por las flechas a través de los brazos similares del ca-
nal y son entregadas por &1 a las extremidades opuestas
del pozo de estirado. Dichas corrientes fluyen luego lon-
gitudinalmente hacia dentro a través del pozo de estirado
a los lados opuestos de la pomicidn de estirado 16 dis-
puesta en €1 centralmente,

Asf, la temperatura, el estado y la rapidez del
flujo del vidrio fundido que pasa hacia los lados opuestos
de la hoja estirada, y gque forma dicheos lados, son o pue-
den ser virtualmente idénticos, proporcionando de éste
modo condiciones -§ptimas para la operacidn de estirado y
evitando los inconvenientes que tienden a producirse cuan-
do, ha sido la prictica hasta ahora, el pozo de estirado
es alimentado desde una extrcmidad solamente y estd cerra-
do en la extremidad opuesta. |

Si se desea, o se estima necesario, pueden dis-
ponerse mecheros recalentadores en los lados opuestos de
la posicién de estirado para permitir la regulaciln de la
temperatura del vidrio en las porciones opuestas del pozo
de estirado,.

tuando, como se representa en las figuras 1 y 2,
el vidrio fundido es descargado del horno a través de un

so0lo paso de salida 11, controlado por vAlvula, es posible

- 10 -
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controlar la velocidad de flujo con nas exactitud, espe-
cialmente cuando la rapidez de consumo es relativamente
lenta. Como lueéo se explicard, sin embargo, el vidrio
puede ser descargado del horno a través de una pluralidad
de salidas independientes,

Como antes se ha dicho, la temperatura del vi-
drio fundido en un horno gue es calentado en la forma co-
rriente, disminuye hacia abajo desde la superficie libre
del mismo, y asi, descargando el vidrio fundido desde una
posicibn adyacente al fondo del horno, las temperaturas
inferiores que son necesarias para la operacién de estirado
se obtienen sin extender la longitud de la extremidad de
trabgjo del horno, como ha sido necesario hasta ahora.

Bsta disminucidén en la longitud y capacidad de
retencidn del horno, no so0lo reduce el coste de instala-
cidn del mismo, sino que disminuﬁe tembién considerable-
mente 10s gastos de funcionamiento, en comparacién con
una instalacién de egtirado corriente gue tenga la misma
capacidad de fusién.

Ademds, cuaudo sea eventualmente necesario parar
el horno de fusién 10 para su reconstruccién o reparacidn,
virtualmente todo el vidrio fundido normslmente contenido
en &1 puede descargarse progresivamente delkmismo dentro
del pozo de estirado y dérsele forma de hojas si el pozo
estid dispuesto por debajo del nivel del fondo del horno y

es alimentado desde el mismo como se representan en la

figura 1.

- 11 -
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Esto, también, proporciona ventajas econbmicas
considerables porgue, con una instalacidn de estirado

de comstruceibdn corriente, es seneralmente necesario, en

'las mismas circunstancias, convertir en vidrio de desecho

la mayor parte del vidrio fundido contenido normalmente

en el horno. Esto supone una pérdida térmica considerable,
la disposicibén de instalaciones de granulacién y mucha
labor ardda.

’ Una importante caracterfstica subsidiaria del
invento, representada también en las figuras 1 y 2, reside
en'proveer cada brazo del canal de entrega 14, o las por-
ciones extremas adyacentes del pozo de estirado 15, con
uno o mas antecrisoles 21 que se extienden hacia fuera,
equipados con alimentadores de vidrio u otrosimedios para
suministrar vidrio fundido a méquinas de hacer botellas
u otros aparatos de fabricacidn de artfculos de vidrio,
particularmente cuanto tales aparstos son inoperantes du-
rante el fin de semana u otros periédos semnanales regulares,
Estos antecrisoles se disponen, con preferencia, en tales
posiciqnes, que el flujo incrementado resultante del vi-
drio junto a dicha pared exterior syude a mantener la homo-
geneidad del vidrio en el pozo dé estirado y su distri-
bucidn uniforme a través de la anchura de la hoja estirada.

vuando tanto los alimentadores como el aparato
de estirar hojas estdn en fgncionamiento, puede consumirse
vidrio fundido en una proporcion mayor a la de fusién en

el horno 10 con la consigulente disminucidn progresiva del

- 12 -
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nivel de vidrio fundido en el #ltimo. Durunte el fIn de

semana u otros periocdos sin embargo, cuando los alimenta-

~dores no estdn en uso, pero la instalacidn de estirado

continfa funcionando, la misma velocidad uniforme de fu-
81i8n excede a la rabidez de consumo, y el nivel de vidrio
en el horno es restaurado para comenzar un nuevo ciclo de
operaciones. Este procedimiento, por consiguiente, permite
que los alimentadores funcionen intermitentemente pérmi-
tiendo al mismo Liempo gue el horno funda continuamente en
la proporcidn Sptima y evita con ello las pérféidas térmi-
cas que son inevitables cuando, como_es'ysual, es preciso
ihter:umpir la fusidn, pero mantener la témperatura del
horno ¢uando los alimentadores estén desocupados.

Otra importante ventaja de emplear alimentado~
res intermitentemente en combinacidn con una instalacién
de estirado de hojas como arriba se ha descrito, es que ,
bajo las.condiciones descritas, el nivel del vidrio en el
horno fluctda necesarizmente de modo que la erosién del
refractario de las paredes del horno, gue es en general
mas severa al nivel del vidrio o cerda de &1, se distribuye
sobre un aerea mayor de las paredes del horno, de modo gue
se aﬁmenta su duracibn. Esta es una consideracién de la
méxima importancia en el funcionamiento econémico de un
horno, no solo a causa de su gran costo de instalacibn
sino también a causa del tiempo considerable durante el
cual debe pararse un horno cuando es preciso sustituir

sus paredes.

- 13 -
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Andlogamente, sin tener en cuenta si se emplean
alimentadores u otros medios auxiliares de descarga, la
fusibn puede interrumpirse mientras prosisue el estirado
de la hoja hasta gque el nivel en el horno bsja en una me-
dida deseada, después de lo cual puede fundirse eh &1
nuevo vidrio. Esto, de nuevo, es una importante ventaja
porque la mayorfa de los operarios encuentran que, de vez
en cuando, la masa de vidrio fundido en un gran horno se
estratifica y se hace etereozénea, de modo que se produ-
cen hojas imperfectas, y que este estado puede vencerse’
fundiendo una cantidad importante de vidrio nuevo en el
horno.

vomo antes se ha dicho, las figuras 1 a 4 re-
presentan el invento aplicado al método7} Fourcault * de
estirado de hojas, pero el mismo es iguélmente apliéable
a otros métodos cbnocidos en todos los cuales ha sido
préctica hasta ahora emplear un pozo de estirado que es
alimentado desde un extremo solamente y que estd cerrado
en el extremo opuesto,.

As{, la fipura 4, qgue es una vista correspon-
diente a la figura %, muestra el invento aplicado el vién
conocido método de Pittsburgh de estirar vidrio en hojas.

BEn el aparato de Pittsburgh un miembro refrac-
tario formador de hojas, 22, esté sumergido en el vidrio
fundido en el pozo de estirado 15 por debajo de la hoja
estirada. Hasta ahora ha sido necesario disponer un es-

pacio libre por debajo de éste miembro 22 para hacer po-

- 14 -
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sible que el vidrio fundido pase por debajo de &1 hasta
la extremidad cerrada del pozo de estirado y la misma
disposicién puede emplearse cuando ambas extremidades del
pozo son alimentadas con vidrio fundido de acuerdo con
éste invento.

vomo se representa en la figura 4, sin embargo,
el presente invento permite que el miembro formador 22
sea gsoportado sobre el fondo del pozo de estirado o la
extensibén a través de una ranura transversal ¢e dicho
fondo, con lo cual el mismo puede ajustarse verticalmente
desde abajo.

La figura 5, que corresponde también a la fi-
gura 3, represcnta diazramiticamente el invento, aplicado
al conocido método "uolburn”™ de estirado. Asi, el invento
es de agplicacidn general al ¢stirado de vidrio en hojas.

En la construccidn wmodificada representada en
la fizura 6, el pozb de estirado 15 estd de nuevo separado
de la extremidad adyacente del horno de fusién 10 y dis-
puesto paralelo a ella, y sus extramidades opuestas se
confunden suavemente con canales de alimentacibn indepen-
dientes 14, siendo alimentados los extremos opuestos de
los Ultimos con vidrio fundido a través de pasos de des-—
carga individuales 11, controlados por valvula, de los |
hornos, esténdo tales pasos dispuestos junto al fondo del
horno, como se representa.eﬁ la figura 1.

Otro canal de alimentaci én l4a alimentado por

una abertura de descarga adicional correspondiente 11,

- 15 -
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controlada por vdlvula, descarga en el centro del pozo
de estirado y se disponen dos medios de estirado & hojas,
separados, en €l pozo de estirado, uno a cada lado de su
centro.

La direccibn de flujo del vidrio fundido es
indicada por flechas en la figura 6 por la cual se verd
que los lados opuestos decada hoja estirada son alimenta-
dos con y formados por corrientes separadas de vidrio fun-
dido, esencialmente como se describid con referencia a
lags figuras 1 a 3 inclusive,

Si se deséa, puede estirarse hacia arriba mas
de una hoja 20 desde el pczo entre las posiciones espa-—
ciadas en las cuales es suministrado vidrio fundido al
mismo pero, aunque tal disposicidén no queda excluida del
invento, se prefiere estiréﬁ sclamente una hoja entre
tales'posiciones de alimentacién espaciadas de modo gque
el vidrio fundido fluya hacia dentro a los lados opuestos
de cada hoja.

La figura 8 muestra otra modificacién en la cual
las extremidades opuestas del pozo & estirado 15 estén
ensanchadas para formar depésitos de recepcién 158 y el
vidrio fundido procedente del horno de tanque 10 es su-
ministrado al centro de csda depdsito por un canal de
alimentacién correspondiente 14 dispuesto algo por encima
del nivel del vidrio en el pozo de estirado. Como en las
construcciones previamente descritas el vidrioc fundido es

descargado con preferencia dentro de los canales de ali-

- 16 -
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‘opuestas del pozo de estirado. Por consiguiente, cuando se

 del vidrio fundido desde el horno.
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mentacién por aberturas, controladas por vilvula, adyacen-
tes al fondo del horno,

La figura 7, que es una vista similar a la fi-
gura 1, muestra otra modificacién en la cual el nivel dél
vidrio fundido en el pozo de estirado 18 es el mismo que
en ei horno de fusién 10. von preferencia, y como se ha
representado, el vidrio es descargado del horno por un
paso de gaprganta 23 dispuesto junto al fondo del horno y
pasa dedde 8l dentro de un pozo 24 en la unién de los bra-
zos del paso de alimentacidn 14, suponiéndose que este paso
de alimentacidn y el pozo de estirado; cuando se miran en
planta, son psencialmente como se representa en la figura
2.

Asf, el vidrio que entra en el pozo 24 pasa hacia
arriba desde el mismo dentro del canal de alimentacibén al
nivel del vfdrio fundido del horno y luego fluye a través

de los brazos opuestos de este canal a las extremidades

adopta esta disposicién, es innecesario disponer una val-

vula, tal como 12 en la figura 1, para regular el flujo

La presente golicitud que corresponde a las
presentadas en Australia con fecha 30 de Mayo de 1.947,
bajo el ndmero 12.522/47 y con fecha 5 de Agosto de 1,947
nmimero 14.222/47 (cognate), se acoge a los beneficios del
artficulo 51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad In-

dugtrial.
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Los éuntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean'objeto de la presente solicitud
de Patente de Invencidn por VEINTE afios en Espafla, son
los siguientes: |

l.- Un aparato para suministrar vidrio fundido

para fabricacidn, que comprende un horno de tangue para
la fusién contfnua del vidrio, un recepticulo dispuesto
Junto a dicho horno, medios para suministrar vidrio fun-
dido desde dicho horno a porciones espaciadas de dicho |

regepticulo y medilos para extraer vi{drio fundido de dicho

recepticulo -entre dichas porciones espaciaddé del mismo.

2.- Un aparato segln se reivindica en el punto
1, en el cual dicho receptfculo est4 dispuesto con rela-
cidn a dicho horno de modo que el nivel normal de trabajo
en el primero estd por debajo o no estd virtualmente por
encima del nivel del fondo del horno y en el cual dichos
medios para suministrar vidrio fundido a dicho recepté-
culo incluyen una o mas salidas de descarga controladas
por vilvulas dispuestas Jjunto al fondo del horno y a tra-
vés de las cuales el vidrio fundido puede gravitar hacia

dicho recepticulo.
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%.- Un aparato para su uso en la manufactura de
vidrio estirado en hojas gue comprende, un horno de tangue
para la fusidn continua de vidrio, un pozo de estirado

dispuesto junto a dicho horno, medios para dirigir vidrio

fundido desde el horno a porciones espaciadas de dicho

pozo de estirado en forma de corrientes separadas, y me-
dios para estirar una hoja hacia arriba desde dicho pozo
de estirado entre dichas posiciones espaeciadas, esbando
dicha hoja dispuesta transversalmente a dicho pozo de es-
tirado.

4,- Un aparato segin se reivindica en el punto
%, en el cuai dichos médios para dirigir dichas corrientes
separadas de vidrio fundido a dicho pozo de estirado son
similares en forma y temadio. -

5.- Un aparato segin se reivindica en el punto

4, en el cual dichos medios para dirigir dichas corrien-

tes separadas de vidrio fundido a dicho pozo de estirado
estén dispuestos en esencia simétricamente en tornmo de
un eje que se extiende transversalmente a través del pozo
de estirado.

6.~ Un asparato segin se reivindica en los pun-
tos 3, 4 0 5, en ei cual el nivel del vidrio fundido en
el pozo de estirado esti dispuesto por debajo o no vir-
tualmente por encima del nivel del fondo del horno de
fusibn, y en el cual dichos medios para dirigir vidrio
fundido a porciones espaciadas del pozo de egtirado com-

prenden una pluralidad de canales e incluyen una o mas

- 19 -




salidas controladas por vélvulas para suministrar vidrio

fundido desde junto al fondo de dicho horno a dichos ca-

nales,
| 7.- Un aparato segin se reivindica en el punto
5 6, en el cual dicho horno esté provisto de una salida, ‘
controlada por védlvula, individual para uedsa unc de di-
| chas canales.
8.- Un aparato sezlin se reivindica en el punto
6, que tiene una sola salida controlada por vdlvuls dig-

10 puesta para suministrar vidrio fundido a una pluralidad

- de dichos canales.

9.~ Un aparato segin se reivindica en cualquiera

s de los puntds 3 a 8, en el cual dichos medios de sumi-
nistro o canales constituyen prolongaciones en 1os eX-

15 tremos opuestos del pozo de estirado y se confunden sua-
vemente con dicho pogzo.

10.~ Un aparato sezlin se reivindica en cual-

quiera de los puntos 3, ¢ ﬁ 8 inclusive, y destinado al
estirado de hojas por el procedimiento de Pittsburgh y

20 caracterizado porgue un miembro formador refractario
estd sumergido en el vidrio fundido por debajo de la po-
sicibn de estirado y dispuesto en contacto con el fondo
del pozo para impedir el paso de vidrio fundido por de~
bajo de é1. |

25 1l.- Un aparato segin se reivindica en el pun-

| to 10, en el cual dicho miembro formador refractarioc se

extiende dentro de una hendidura del fondo del pozo de

- 20 -
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estirado y esté soportado en forma ajustable.

1l2,- Un aparato para su uso en la manufactura
de vidrio estirado en hojas segin se reivindica en 1los
puntos %, 7 u 8, que incluye una pluralidad de alimen-
tadores u otros medios auxiliares de descarga del vidrio,
dispuestos en lados opuestos de la posicién de estirado
para descargar vidrio fundido del pozo de estirado ode
los medios de alimentacidn para el mismo,

13.— Un aparato sezdn se reivindica en los pun-
tog 3, 7 u 8, en el cua; dicho pozo de estirado y medics
de alimentacién o canales forman un receptéculo anular o
virtualmente anular que encierra un espacio de trabajo,
| 14,- Un aparato para su uso en el estirado de
vidrio en hojas que comprende un recepticulo "anular"
gque forma un pozo de estirado y canales de alimentacidn
para'el mismo, en esencia como se ha descrito con refe-
rencia a las fisuras 1 y 2 de los dibujos. |

15.- Un aparato para su uso en la manufactura
de vidrio estirado en hojas, que canprende un tanque de
fusidn, pozo de estirado y canales de alimentacién en
esencia como se ha descrito en lo que antecede con refe-
rencia & las figuras 1 y 2 de los dibujos.

16.,~ Un aparato para su uso en la manufactura
de vidrio estirado en hojas,en esencia como se ha des-
crito en lo que antecede con referencia a la figura © de
los dibujos. 7

17.- Un aparato para su uso en la manufactura
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de vidrio estirado en hojas, en esencia como se ha des-
crito en lo gque antecede con referencia a la fijura 7 de
los dibujos.

18.~ Un aparato para su uso en la manufactura
de vidrio estirado en hojas, 'en esencia como se ha descri-
to en lo que antecede con referencia a la figura 8 de los
dibujos.

19.~ Un aparato para suministrar vidrio fundido
para su fabricacidn.

Tal y como se ha descrito en la‘Memoria que
antecede, ilustrado en los dibujos que se acompaiian y para
log fines que se han especificado. |

La presente Memoria consta de veintidos hojas

escritas a méquina por una sola cara.
‘9 3CERARG
Madrid,
- . Po‘- An-

Alberto de Eizaburu
Por Podet
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