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Case No 3855
File N2 PF-3855 FLG
Division: Glass (IFloat)

MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presents para unir a la sollcitud
de
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad norteame-
ricana, establecida en One Gateway Center, Pittsburgh, Pensil
vania, bstados Unidos de América, por:

WUN METODO DE FABRICACION DE VIDRIOM

Este invento se refiere a la fusidn de materiales
para Ffabricar vidrio y sspecialmente a un procedimiento nue-
vo para fundir de menera continua o sustancialmente de mane-
ra continua materiales para fabricar vidrio sobre una masa
de un liquido mds denso que los materiales, tal como estafio
fundido o similar.

En el procedimiente continuo normal para funcir vi
drio, los materiales para fabricar el vidrio, tales como are
na y tal vez desperdicios de vidrio roto, en proporciones co
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de alimentacidén del depdsito para fabricar vidrio, gue nor

malmente tiene una capacidad de ocho (8) a diez (10) veces
la produccidn diaria del depdsito en el que son fundidos
los materiales, el vidrik resultente es refinado ¥y déspués
pasa al extremo de trabajo del depdsito para salir déi de~
pbsito.

La descripeidn de un depdsito de vidrio piano ha
sido establecida como sigue: |
. Cuando se encienden los fuegos al oomienéo’de una
campeiis, se eleva gradualmente la temperatura del dépésito
durante un periocdo de unas tres gemeanas, hasta que ﬁodo el
depdsito y los. materiales que recubren el horno llegan a cg
lentarse totalmente y su contenido se funde. La carga mez-
clada de materias.primas es alimentade entonces casi conti-
nusmente al interior del extremo de fusidn del depésito,llg
made la parte de relleno, y es empujada automsticamente al
interior rugiente del depdsito al rojo blanco donde las tem
peraturas oscilan entre 1.5558C a 1.5752C, y superiores.

La fusidn se realiza casi totalmente por calor su '

perficial, y gas ardiendo que brota de las lumbreras de las

paredes laterales, primero desde un lado y luego desde el

otro, siendo invertido periddicamente. El techo del horno

radia directamente hacia abajo sobre la carga de vidrio, ¥

los fuegos tienden a calentar el techo y la superficie de
la carga de vidrio. Ia carga es mucho mds ligera que el vi-
drio fundido y flota gobre la superficle, bien en grandes
masas, cuando se pracgtica la alimentacidy intermitente, o
como una capa sobre toda la zoma de fusidn.

Por’convenio comin, la zona del vidrio fundido
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se divide arbitrariamente en la zonévaé"fuéién, la 2zona

de afino y la zona de trabajo. No existe delimitacidn

real entre estas zonas, excepto en las diferencias &a\feg
peratura existentes. En la zona de fusidn, las masaé}éé
carga flotan en una masa de espuma producida- por su‘érppia
fusidén y la masa de vidrio en ebullicidn alrededor y deba-
jo de ellas. La formacidn de espuma es mds violentargﬁroxi
madamente hacia la mitad de la zona de fusidn, donde las
temperaturas son mds elevadas. Las masas son despla%adas
mediante ganchos accionados manuvalmente para mntensr las
més grandes (menos fundidas) cerca de la parte mésféalien—
te de los fuegos, y a medida que se funden, se hacéh meno-
res y descienden lentamente por el horno. Cuando quedan
frente a la cuarta lumbrera, son realmente solo una masa
de espuma. Los fuegos de la quinta lumbrera (y si fuera ne
cesario de la gexta) estdn suficientemente calientes para
reducir la viscosidad de la masa fundidg hasta un punto en
el que las burbujas de espuma revientan ficil y rdpidamen-
te, v de este modo se establece una linea de espuma nds
alld de la cual no se aprecia espuma.

Asi equi comienza la zona de afino, donde el vi-
drio estd en reposo y las pequefias burbujas de gas del in-
terior del vidrio tienen oportunidad de subir hasta la su-
perficie y reventar. En algunos agpectos este procedimienw
t0 ez muy semejante al de la acumulacidén de nata en una cg
cerola de leche. Como no se introduce ningin calor en el
horno en la zona de eliminacidn de burbujas, todo el calor
disponible debe proceder del propio vidrio fundido y de al-
guna radiacidn de la zona de fusidn. En consecuencia, la
temperatura del vidrio desciende uniforme y progresivamen—
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cuando no se estd extrayendo vidrio del depdsito,hay un

flujo constante de vidrio desde la zona de fusidn atia z0—~
na de trabajo, sobre la superficie y en direccidn oﬁuééta,
a lo largo del fondo. El vidrio fluye también hacia lés ra
redes laterales sobre la superficie y hacia el centro,'a

lo largo del fondo. Estas corrientes de vonveccidn fienmkn

‘e 1levar impurezas (escoria) hacia las paredes laterales y

desde all{ hacia atrds a la zona de fusidn, donde por Ulti

mo las impurezas (escoria) son fundidas finalmente y asimi

- ladas al interior del vidrio. Los emsayos han indic¢ado que

se necesitan alrededor de ocho horas desde el momenfo en

que se vierbte la cargas de materia prima en el exitremo de

relleno hasta que es laminado hacia el exterior como una

ldmine de vidrio plano basto en el extremo de trabajo del
depdsito del que sale a unos 1.1502C,

Por la descripcidn anterior, puede compra derse
que el depdsito de fusidn es un elemento grande, espscial-
mente en una linea de produccidn de placa, ldmina o flota-
cién. Algunos depdsitos comerciales son capaces de suminis
trar de 100 a 300 toneladas de vidrio o mds por dfa, de ma
nera que la capacidad de tales depdsitos es del orden de
2.000 o mds toneladas de vidrio. El vidrio del depdsito de-
be mantenerse en estado de trabajo durante la campafia, que
pusde durar hasta cuatro afios o mds. Asi, debe mantenerse
ung. gran cantidad de vidrio en estado de trabajo fundido,
durante un largo periodo de tiempo, procedimiento costoso
cusndo se sabe que sl rendimiento de un depdsito convencio-
nal raramente excede al 20%. Debido al temafio de lbs depd-

sitos de fabricacidn de vidrio normales, tales depdsitos
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construceidn. Es costoso, no solamente hacerlos funcio-

nar, sino tembién construirlos y el vidrio que hace:cdn-
tacto con el material refractario limita su vida. . ;

En la fusidn convencional de los materia}eé_pa_
ra fabricar vidrio gue segin se ha indicado previameﬁ%e
contienen silice, diversos dxidos y tal vez ciérta~éénfi-
dad de desperdicio de vidrio roto (en general del O£Aen
del 25% de la carga tdal) existen diferentes velociéﬁdes
de fusidén para los diferentes ingredientes. Ia areﬁé_és
normalmente el ingrediente mds dificil de fundir, qué‘jus-
tifica el factor tiempo entre carga y vidrio, segﬁﬁ;s; ha
mencionado anteriormente. Ademds a causa del contacto con
los meteriales refractario y del arrastre de refractarios,

diferentes partes del vidric resultente pueden variar de

composicidn ligeramente.

Se encuentran éstos y otros problemas al utili-
zar un depdsito de fusidn convencional. Por ejemplo, de
vez en cuando puede ser necesaric un cambio de producto,
s decir un cambio de vidrio transparente a vidrio colo-
reado. Para realizar un cambio tal, es necesarioc afiadir
guficiente colorante para modificar toda la masa de vidrio
del depdsito y, en general, se necesitan varios dias para
un cambio tal. El arrastre de refractarios, es decir, in-
gredientes refractarios que son disueltos por el vidrio
fundido y llegan a formar parte del vidrio, ademds de pro-
ducir vafiaoiones en la composicidn, dan lugar a la inclu-
sidén de piedras, es decir, particulas refractarias grandes,
en el vidrio, lo que dd lugar a un prdducto de calidad re-

chazable y que puede ser dificil de corregir.
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Estas y otras desventajas de la técnica de fu=
sidn en depdsito convencional han sido solucionadas con
éxito fundiendo los materiales para fabricar vidrioiédﬁre
un soporte, tal como un bafio de liguido fundido que’ﬁiene
una densidad mayor que la densidad del vidrio ¥y que.los
materiales para fabricar el vidrio. Un ejemplo de liquido
de soporte es el estafio fundido, aunque el presente inven-
$0 no se limite al mismo.

Bésicamente, el método del invento que se descri
be para fundir ingredientes pars fabricar vidrio sé‘basa
en el principio de circulacidn discontinua. En esté;ihven-
40, hay uwna ausencia total de corrientes de oonveccisn na-—
turalss que existen en el procedimiento convencional pre-
viamente descrito en el que estd slmacenada en el depdsi-
to una gran cantidad de vidrio fundido. Cuando se utiliza
el presente invento, no se perturba la circulacidn natural
de los ingredientes para fabricar el vidrio a vidrio fundi
do hasta la salida del vidrio fundido.

Esto se realiza soportando una capa relativamen-
te delgada de ingredientes pare fabricar vidrio, fundiendo
los ingredientes soportados y siguiendo sopo;tando al vi-
drio resultante que es entonces separado del soporte.

En la realizacidén preferida del procedimiento
de este invento, es alimentada de manera sustancialmente’
uniforme una capa relativamente delgada de materiales pa-
ra fabricar vidrio sobre la suporficie de un bafio de es-
tafio fundido contenido dentro de un recinto. El estaiio
puede tener un minimo de 2;5 a 5 cms. de altura. Bl recin-
0 en el que estd contenido el bafio de estafio, generalmen—
te de material refractario, tal como arcilla, estd calenta
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do por medios convencionales cualesquiéra, como, por ejem—

plo, elementos de calent;ﬁiento superiores activados eléc-
tricamente., De este modo se suministra calor a la pafté su
perior de la capa de materiales mediante los elemen%oé de
calentamiento y por conduccidn desde el estafio fundiéd a

la parte inferior de la capa de material, de manera due se
funda y refine el vidrio resultante. El rendimientc térmi-
co de um procedimiento tal es mayor que el del proceﬁimiqg
to de fusidn en depdsito convencional y del tamafio dal equi-
PO necesario es mucho menor, porque se ha visto quéfibs ma-
terinles pueden serxr fundidos y refinados en un perigdo de
tiempo mucho mds corto, por ejemplo, del orden de ﬁna-hora,
es decir, alrededor de la octava parte del tiempo requerido
para el mismo fendmeno en un depésito convencional, A causa
de ésto, hay una produccidn elevada de tonelaje para la ca-
pacidad total del depdsito, y se proporciona un procedimien
to de fusidn mds eficasz.

Como se elabora de una vez una capa de materiales
para fabricar vidrio.relativamente delgada, no se retiene
une gren cantidad de vidrio on el depdsito refractario.Hay
wna reduccidn material de productos refractarios en con ac-
to con el vidrio y menos oportunidad de que los materiales
refractarios se disuelvan en el vidrio resultante. En el
caso de que los materiales para fabricar vidrio no recu-
bran enteramente el liquido fundido, puede haber poco o
ningin contacto conlos materiales refractarios. Pueden uti~
lizarse materiales refractarios humectantes o no.

Se afectua rdpidamente un cambio de producto por
la adicidn de un material diferente a los ingredientes va—

ra fabriecar sl vidrio. No necesita ser modificada la compo-
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sicidn de una gran cantidad de vidrio, féi como la almace—
nads en un depdsito de fusidn de widrio convencional.

Segin puede comprenderse fdacilmente, una ¢ap@ -
relativamente delgada de materiales para fabricar vi@pjo -
pusde ser fundida y refinada rédpidamente y el vidrioffundi
do resultante en forma general de una cinta de vidrio.puede
ser hecho avanzar al interior de una unidad conformsdore -
para fabricar el producto de vidrio plano. Por ejemp;o, si
la unidad conformadora es una unidad para producir vidrio
flotante, la capa de vidrio fundide puede ser avanzada a -
1o largo de un baflo de estalio fundido donde buscaré éu es
pesor de equilibrio de aproximsdamente seis milimetfos ¥y -
se le permite circular sin trabes en ausencia de elabora-
cién para reducir & aumentar el espesor de equilibrio nor
mal § puede elaborarse la cinta de acuerdo con las enseflan
zas de Edmund R. Michalik y George W. Misson en su solici
tud de patente de los Estados Unidos, ndmero de serie -
251.682, presentada en 15 de enero de 1963, en la que se -
modifica .el espesor de equilibrio.

Se haran evidentes éstas y otras caracteristicas
del invento por la siguiente descripeidn en combinacidn con
los dibujos que se acompafian, en los que:

Ia Figura 1 es una seccidn longitudinal a través
de una unidad de fusidn tipica, que utiliza los principios
de este invento,'y

Ia Figura 2 es una seccidn longitudinal a través
de una unidad para producir vidrlo flotante que utiliza los
principios de esté invento.

Volviendo ahora a la Figura 1, se muestra un rg

cipiente de fusidn 6 crisol identificado en general por -
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10, que contiene un bafio de estaﬁbﬂfﬁndido 12 sobre el cual
se alimenta una masa ¢ capa sustancialmente continua de in
gredientes 14 para fabricar vidrio, los cuales funden sobre
61l para convertirse en una masa en forma de cinta délvidrio
fundido 16. Ios ingredientes para fabricar vidrio scn ali-
mentados sobre el estafio a través de una abertura i€-a la
que puede hacerse referencla como la parte de alimentacidn
y por medio de un alimentador de carga convencional ;no -
mostrado en la Figura 1) pero que es semejante al deserito
y reivindicado en la Patente de los Estados Unidos'nﬁﬁero
2.327.887 de Halbach y otros. Ia masa en forma de éihfa de
vidrio fundido avanza a lo largo del bafio de estaﬁdijjse -
descarga del crisol 10 a través de una abertura de descarga
19, siendo calibrado el espesor mediante un par de rodillos
conformadores convencionales 20 dispuestos en el extremo -
de malida del erisol., Bl vidrio laminado es transportado -
nediante rodillos 22 al interior de un horno continuo de -
recocer (no representado en la Figura 1) de una manera con
vencional.

Bl crisol estd dividido constructivamente en -
tres secciones, es decir, una seccidn de fugidn, una seccidn
de refinado y una seccidn de acondicionamiento. Ias divisio
nes de realizan principalmente mediante le cantidad de ca-
lor aplicada a los materiales vitreos. Para aplicar calor
hay calentadorss 24, calentadores 26 y calentadores 28 en
las secciones de fusidn, refinado y acondicionemiento, reg
pectivamente. Cada calentador puede ser de cons‘tmesidn idég
tica y puede comprender una unidad excitada eléctricamente,
conectada en forme adecuada a una fuente de energia. Para

regular el grado de calentamliento se utilizan reostatos -
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cionales y no necesitan descripeidn adicional,

Para separar adicionalmente la seccidn de fusidn
de la seccidén de refinado, puede utilizarse una coméue?ta
refractaria 30. La compuerta 30 se extiende de ladO*é?lado
del crisol y es ajustable en posicidn vertical. En gereral,
la compuerta 30 es utilizada para mantener la relacidn de
temperatura deseada entre la seccidn de fusidn y lajsaocién
de refinado. Una compuerta 22 se extiende de lado a lado
del crisol y es ajustable verticalmente. Generalmeh?é}la -
compuerta 32 es utilizada sélamente en la puesta eﬁiﬁﬁrcha
cuando el crisol estd siendo precalentado a la tem?eratura
de funcionamiento para cerrarle de manera que la atmdésfera
que entra no oxide el liguido de soporis.

BEn funcionamiento, fué precalentado un crisol 10
que ‘tenfa una longitud de 195 ems. y una anchure de 96 cms.
con un calentador de gas portatil introducido en la abertu
ra, 18, hasta una temperatura de 70590 aproximadamente, deg
pués de Llo cual fueron activados los calentadores 24 para
calentar el crisol hastas una temperatura de 1.400°C aproxi
madamente. También fueron activados los calentadores 26 y
28 para elevar la temperatura de las secciones de refinado
y de acondicionamiento hasta 1.4959C. Antes de introducir
el estafio del bafio en el erisol, se purgd el crisol con ni
trégeno y posteriormente fud introducido gas de gasdgeno -
dentro del arisol, a través de una abertura adyacente a la
parte de alimentacidn y & través de una abertura del techo
adyacente a la compusrta 32, estando identificadas las abexr
tures en 33. El gas de formacidn contenia aproximademente
5,56 de Hy y 94,5% de Ny, El gas proporciond una atmésfera
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reductora que impidid la oxidacide uer vaiio de estafio an~
tes de que fueran fundidos sobre él los materiales de vi-
drio. Despuds de que se establecid una presidn ligefaﬁénte
superior a la atmosférica, es dedir del orden de o,énmﬁ -
de H20, se introdujo estafio fundido hasta que se es%éblecié
un nivel predeterminado de aproximadamente 5.cms. A conti-
nuacidn, fueron introducidos ooﬁtinuamenfe en el erisol,
como una capa de 5 cms., de espesor aproximadaments, ias ma,
teriales para fabricar el vidrio consistentes en arsus, car
bonato de sosa, carbonato cdlecico, carbomato de mazresio,
etc., en sus proporciones adecuadas. Después de unlpériodo
de tiempo inicial, del orden de 60 minutos, suficients para
que el vidrio inicial se funda, refine y se desplace hasta
el extremo de salide del crisol, fué laminado vidrio en -
forma de cinta.

Sorprendentements, después de la introduceidn ini
cial del estafio y de la fusidn de los materiales para fa-
bricar vidrio sobre é1, no fué necesaria una atmésfera pro
tectora. A causa de este descubrimiento, puede ser susti-
tuido el calentamiento eldctrico deserito por'calentamiento
de gas natural.

También fué sorprendente que el vidrio producido
no contuviera una gran cantidad de estafio 6 un 6xido de esta
fio, aunque al principio se esperaba que asi’fuera. Se pro-
dujo vidrio bajo condiciomes neutras, reductoras y oxidan-
tes, para determinar la cantidad de estafio § de dxido de -
estafio contenido en él. Se vid que la cantidad de estafio -
en el vidrio producido bajo estas diferentes condiciones -~
no varié apreciablemente, siendo del orden de 0,03% 6 me

nos. Ademds,fueron fundidas diversas composiciones y tipos
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flo en el vidrio producido era substancialmente la misma,

lo que indica que el tipo de ingredientes para fabricar vi
drio, es decir, la composicidn U otros factores, no afsctan
al procedimiento,

Ahora se dirige la atencidn a las Figuras ZA'y -
2B que, al ser colocadas juntas, representan un sistems -
productor de vidrio flotante integrado que utiliza ei-pre-
sente invento. Hasta ahora, el depdsito de fusidn couvén—
cional de gran capacidad ha sido utilizado en el pfacedimieg
to de vidrio flotambe; sin embargo, aqui se usa el,gfisol
que utiliza un liguido de soporte en lugar de los depésitos
de fusidn grandes.

| Puede verse un crisol, identificado en general -
mediente el numero de referencia 100 que es sustancialments
gimilar al representado en la Figura 1. Los materiales de
carga son alimentados sobre el bafio de estafio 102 del cri-
sol 100 por medio de un alimentador de carga 104 que inclu
ye una tolva 106, un tormillo 108 en la tolva, de manera -
que se impida la aglomeracidn de la carga ( a causa de que
en general la carga contiene una cantidad finita de aguva)
¥ un empujador 110 que alimenta una capa de la carga indi
cada en 112 a través de la parte de elimentacidn 114 sobre
la superficie de estafio 102, El empujador 110 es accionado
para alimentar una capa de cargs sustancialmente continua
sobre el estafio. Con el fin de fundir, refinar y tratar -
el vidrio, estdn dispuestos calentadores 116, 118, y 120 en
las secciones de fusidn, refinado, y tratamiento del crisol.
Aungue estos calentadorss estdn representados para ser ac-
tivados eléctricamente, debe comprenderse gue pueden ser -
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do 121 en forma de cinta avanza a lo largo del befio de es
tafio del crisol y se descarga a través de la salidai522
sobre un bafio de estafio fundido 124 en un dapdsito 526rpa—
ra produclir vidrio flobante. Aungue los bafios de esﬁéﬁo

102 ¥ 124 estdn representados como si fueran indepéﬁdien~
tes, pueden ser el mismo sin apartarse del espiritd'dél in
vento. En la primera seccidn 128 del depdsito 126, el vi-
drio es mantenido en estado fundido y puede en ausénéia de
otre operacidn sezin se describe en la solicitud dé?Micha—
lik y otro antes mencionada, buscar su espesor de éqﬁili—
brio y quedar a nivel y liso. kn la segunda seccidn 130 del
depdsito 126, el vidrio es enfriado gradualmente, de manera
que pueda retirarse win que se deterioren sus superficies
las cuales son acabadss a fuego o en forma similar. Poste-
riormente, la cinta acabada de vidrio es extraida por vodi-
llos de salida 132 y transportada al interior de un horno
continuo de recocido 134 de construccidn y funcionamiento
convencional para eliminar sus esfuerzos y tensiones. Eg
deseable y, en gencral, necesario, suministrar un gas, si-
milar al gas de gasdgeno descrito previamente, al interior
dsl depdsito 126, para impedir la oxidacidn del estaiio del
bafio 124. En general, esto es necesario porgue el depdsito
126 os normalmente mds ancho que la anchura de la cinta evi
tando sl contacto entre el vidrio y el material refractario
y las partes de borde estrechas del estefio estin expuestas
a la atmdsfera del interior del depdsito. Estan dispuestas
entradas 133 para la introduccidn del gas al interior del

¢risole.

En las realizaciones degcritas, el soporte ha si-
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do identificado como estafio fundido. Debe coﬁprenderse que
pueden utilizarse otros medios de soporte en la'préctica
de este invento. Cuando se utilizan liquidos fundiddé;os
importante que el 1liquido y los ingredientes para fabri-
car el vidrio no reaccionen sustancialmente entre si/yAque
poco, 0 nada,del liquido de soportse sea asimilado pof el
vidrio. Por ajemplo, puedan utilizarse oro y plata fundi-
dos en vez de estafio fundido,

Ademds de soporte 1liquidos pueden utilizarsa’so-
portes sdlidos. Por ejemplo, el grafito, que no reacciona
con 91 vidrio, es un soporte adecuado.

La presente goliecitud, que corresponde a'la‘pre—
sentada en Estados Unidos de América con fecha 19 de octu-
bre de 1.965 bajo el numero 498.055, se acoge a los bene-
ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-

dad Industrial.

¥ O T A

Los puntos de invencidn, provia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patgn—
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien
tes:

1.~ Un método de fabricacidn de vidrio, utiliza-

do en la técnica de Ffusidn de ingredientes para producir

 vidrio fundido, caracterizado por la mejora que comprende

alimentar ingredientes para fabriecar vidrio sobre un so-

ports, aplicar calor a dichos ingredientes soportados pa-
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ra fundir dichos'ingrediéntes y producir vidrio fundido y

soportar el vidrio fundido resultante sobre dicho sopor-—-

t8.

2.~ El método de la reivindicacidn 1, en eliqﬁe
dicho goporte es ssgtafio fundido.

3.~ E1 método de la reivindicacidn 1, en el éue
dicho soporte es grafito.

4.~ Un método de fabricacidn de vidrio, utuliza=-
do en la técnica de fundir ingredientes para produciy vi-
drio fundido, caracterizado por la mejora que compraﬁde ali
mentar tales ingredientes sobre la superficie de un 1lfquido
de una densidad mayor que la de cualquiera de dichos ingre-
dientes y aplicar calor a dichos ingredientes para fundir-
los y producir vidrio fundido mientras estdn soportados so-
bre dicho liquido.

5o~ #1l método de la reivindicacidn 4 en el que
dichos ingredientes son alimentados sobre dicho liquido co-
mo una capa continua reletivemente delgada.

Ge= El método de la reivindicacidn 5, en al que
dicho liguide es estafio fundido.

7.~ Un método de fabricacidn de vidrio, que com-
prende suministrar continuwamente ingredientes para fabricsar
vidrio como una capa relativamente delgada sobre la super-
ficie de un bafio de estafio fundido de manera que floten so-
bre él, aplicar calor a dichos ingredientes flotanitesg para
fundir dichos ingredientes y refinar el vidrio resultante
y extraer una cinta de vidrio de dicho hafio.

8.- El método para producir vidrio plano gue com~

prende fundir ingredientes para fabricar vidrio sobre un ba

Ho de estalio fundido, refinar el vidrio resultante mientras
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estd soportado sobre dicho bafio de estafio fundido y for-
mar después uma cinbta de vidrio lisa sobre un bajio de es
tafio fundido. .

9.~ Un método de fabricacidn de vidrio, utili-
zado en la téenica de fabricar vidrio consistente en apli
car calor a los ingredientes pars fundir dichos ingredien
tes y producir de este modo vidrio fundido, caracterizado
por la mejora que comprende suministrar una cantidac defi
nida de dichos ingredientes sobre un soporte que soporta
dichos ingredientes mientras son fundidos y que sopdf%a
el vidrio resultante y extraer después el vidrio resultan-
to de dicho soporte. |

10.~ Un método de fabricacidén de vidrko consis-
tente en aﬁlicar calor a materiales para fabricar vidrio
para fundir dichos materiales y producir de estse modo vi-
drio fundide caracterizado por la mejora gue comprende su
miniatraf una cantidad definidae de dichos materiales sobre
un bafio de liquido que soporta dichos materiales mientras
gon fundidos y que soporta el vidrio fundido resultante,
fundir dichos ingredientes de manera sustanclalmente uni-
forme y después extraer el vidrio resultante de dicho 1{-
quido.

11.- Un método de fabricacidn de vidrio consis-
tente en aplicar calor a ingredientes para fabricar vidrio
para fundir dichos ingredientes y producir de este modo
vidrio fundido, caracterizado por la mejora que compren-
de suministrar ingredientes para fabricar vidrio a una ve-
locidad sustancialmente uniforme sobre un soporte que so-

porta dichos ingredientes mientras son fundidos, fundir

dichos ingredientes de manera sustancialmente uniformes,
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hacer fluir el vidrio resultante a medida que se produce
sobre dicho goporte en ausencla de corrientes de convec-
cidn natursles en dicho vidrio resultante y después ox—
trasr el vidrio reswltante de dicho soporite. |

12.~ Un método de fabricadidn de vidrio consis-
tente en aplicar calor a ingredientes para fabricar vidrio
para fundir dichos ingredientes y producir de este modo Vi
drio fundido, caracterizado por la mejora que compréﬁde,sg
ministrer ingredientes para fabricar vidrio a una veloéidad
sustancialmente uniforme sobre la superficie de un baflo de
estafio fundido de manera que sean soportados sobre-dicha su
perficie, fundir dichos ingredientes de manera sustancial-
mente uniforme, hacer fluir el vidrio resultante a:medida
que es producido a partir de dichos ingredientes sobre la
superficie de dicho bhafio en ausencia de corrientes dé con-
veceidn, continuar soportando dicho vidrio sobre ug bafio
de estafio fundido para producir una cinta de vidrio acaba-
do, enfriar dicha cinta de vidrio y extraer entonces dicho
vidrio de dicho bafio,

13.,- Un método de fabricacidn de vidrio.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines qus se han especificado.

Egta Memoria consta de diez y ocho hojas escri-

-17 =



tas a miquina por una sola de sus caras.

Madrid, 23 NUV w@&
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