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La presante invención se refiere a un procedimiento y 

un dispositivo para la fabricación de vidrio plano sobre un baño.de 

metal fundido, contenido en una pila parcialmente cerrada, en el 

cual se enfría vidrio fundido en el curso de su desplazamiento so­

bre el metal fundido; mientras que simultáneamente se mantiene una 

atmósfera protectora en el interior de la pila, haciendo circular 

por ella oorrientes de gases protectores.

Es conocido el sistema de enviar al interior de tal pila 

corrientes de gas protectores con el fin de reduoir la formación de 

agentes de contaminación del vidrio. En efecto, llenando positiva­

mente el interior de la pila, estos gases protectores impiden que el 

metal fundido entre en reacción química con una parte importante de 

los elementos activos contenidos en el aire, tales como el oxígeno 

del aire, y forme así compuestos metálicos susceptibles de consti­

tuir agentes de contaminación del vidrio. '

Es también oonocido el enviar a la masa misma del metal 

fundido gases inertes respecto al metal fundido, por ejemplo hidró­

geno. Estos gases, al atravesar el metal fundido, provocan una acele­

ración de la vaporización de otra parte importante de los elementos 

activos contenidos en el metal fundido, por ejemplo azufre, y tam­

bién la formación de burbujas de gas que recogen los elementos ac­

tivos vaporizados. Con el fin de evitar la contaminación del vidrio 

por los productos de reacción así obtenidos, hay que cuidar de en­

viar estos gases inertes a lugares esoogidos, de modo que las bur­

bujas, a su salida del baño de metal fundido puedan escapar direc­

tamente al interior de la pila, sin encontrarse con el vidrio.

Se observa, sin embargo, que cuando se aplican las dis­
posiciones descritas más arriba para evitar contaminar el vidrio con 

compuestos metálicos, sale todavía vidrio de la pila con zonas su­

perficiales dañadas por tales agentes de contaminación.

%
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Parece que esto sea debido particularmente al hecho de 

que permanecen demasiado tiempo en el interior de la pila compues­

tos metálicos vaporizados que se han formado, ya sea a partir de 

elementos activos contenidos en el aire y no eliminados por las co­

rrientes de gases protectores, ya sea a partir de elementos activos 

contenidos en.el metal y que escapan en forma de burbujas. La pro­

longada permanencia de los compuestos así formados, en el interior 

de la pila, proviene en efecto del hecho de que las corrientes de 

gases protectores que se haoen circular fluyen de una manera rela­

tivamente desordenada en función particularmente de la mejor o peor 

estanqueidad de la.pila. En estas condiciones, ocurre que compuestos 

metálioos vaporizados, arrastrados por corrientes de gases protec­

toras en su carrera relativamente desordenada, son transportados des­

de su lugar de formación, donde la temperatura es más elevada, en 

dirección a la parte de la pila que comprende la zona fría del baño 

y encuentran objetos tales como "coolers", paredes de temperatura 

más baja, sobre los cuales se oondensan. Como tales oompuestos así 

oondensados no tardan en encontrarse a su vez con un gas reductor, 

resulta de ello una reducción de estos compuestos, que provoca final­

mente la oaída de partículas metálicas. Por desgracia, una parte de 

las partículas metálicas cae sobre la superfioie superior de la capa 

de vidrio fundido y daña un número más o menos elevado de zonas su- 

- perfioiales.

La presente invención se propone eliminar estos incon­

venientes y aporta además numerosas ventajas que se comprenderán me­

jor en el ourso de la'descripción que sigue.

Según la invenoión, se mejora la calidad de la atmósfe­

ra protectora haciendo oiroular las corrientes de gases protectoras 

por el interior de la pila en dirección a la parte de la pila que 

comprende la zona caliente del baño metálico.30
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Orientando así la circulación de las corrientes de ga­

ses protectores hacia la parte de la pila que comprende la zona ca­

liente del baño metálico, se impide la condensaoión en lugares fríos 

de los oompuestos metálicos formados en lugares de temperatura ele- 

*yada y la reducoión consecutiva de los compuestos así oondensados.

Por otra parte, se reduce notablemente la duración de permanencia en 

el interior de la pila de una cantidad importante de compuestos metá­

licos. Estos, en efecto, se forman en gran mayoría en 'la parte de la 

pila que comprende la zona caliente del baño metálico. Procediendo 

con arreglo a la invenoión, estos compuestos metálioos son transpor­

tados rápidamente al exterior de la pila por las corrientes de ga­

ses protectores que están obligados a escapar por la pared que rodea 

la parte de la pila que comprende la zona caliente del baño metálico. 

Este procedimiento permite asimismo asegurar un enfriamiento progre­

sivo y regular del vidrio fundido durante su desplazamiento sobre el 

baño subyacente.
Conforme a la invención, se hacen circular las corrien­

tes de gases protectores por el interior de la pila en dirección a la 

parte de la pila que comprende la zona caliente del baño metálico, 

inyectándolas bajo presión en la parte de la pila que comprende la 
zona fría del.baño metálico. Se puede también hacer circular las co­

rrientes de gases protectores por el interior de la pila en direeción 

a la parte de la pila que comprende la zona caliente del baño metá­

lico arrastrándolas a'la parte de la pila que cemprende la zona ca­

liente del baño metálico, mediante el mantenimiento en esta parte 

de la pila, de una sobrepresión inferior a la que se mantiene en las 

demás partes de la pila. Se puede también hacer circular las corrien­

tes de gases protectores por el interior de la pila en dirección a 

la parte de la pila que comprende la zona caliente del baño metálico 

inyectándolas bajo presión en la parte de la pila que comprende la
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zona fría del baño metálico y simultáneamente arrastrándolas a la 

parte de la pila que comprende la zona caliente del baño metálico 

mediante el mantenimiento en esta parte de la pila de una sobrepre- 

' sión inferior a la mantenida en las demás partes de la pila. Esta­

bleciendo así en el interior de la pila una diferencia de sobrepre­

sión entre la parte de la pila que comprende la zona fría y la par­

te de la pila que comprende la zona caliente del baño metálico, se 

impiden nuevas entradas de aire perjudiciales en el interior de la 

pila y simultáneamente se crea una circulación mejor ordenada de 

las corrientes de gases proteotores que pueden así arrastrar rápi­

damente al exterior de la pila una. cantidad muy grande de compues­

tos metálicos que se han formado principalmente en la parte de la 

pila que comprende la zona oaliente del baño metálico.

Se refiere también la invención a un* dispositivo para 

la fabricación de vidrio sobre un baño de metal fundido, contenido 

en una pila parcialmente cerrada, en el cual se enfría vidrio fun­

dido en el ourso de su desplazamiento sobre él metal fundido, mien­

tras que simultáneamente se mantiene una atmósfera proteotora en el 

interior de la pila, haciendo circular por ella corrientes de gases 

protectores: según la invenoión, el dispositivo comprende medios de 
hacer circulad corrientes de gases protectores por el interior de 

la pila, en dirección a la ¡parte de la pila que comprende la zona 

caliente del baño ipetálico.'

En formas ventajosas del dispositivo, tales medios com­

prenden órganos de inyecoión de gases protectores en el interior de 

la pila, dispuestos por enoima de la superficie del baño metálico 

que está situada en la parte de la pila que comprende la zona fría 

de dicho baño metálico y medios para hacer atravesar dichos órganos 

de inyeooión por gases protectores. En otras formas ventajosas del 

dispositivo, tales medios oomprenden órganos de extracción de gases
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del interior de la pila, dispuestos por encima de la superficie del 

baño metálico que está situada en la parte de la pila que comprende 

la zona caliente de dicho baño metálico y medios de aspirar gases 

en dichos órganos de extracción. En otras formas ventajosas del dis- 

'positivo tales medios comprenden órganos de inyección de gases pro­

tectores en el interior de la pila, dispuestos por enoima de la 

superficie deó baño metálico que está situada en la parte de la 

pila que comprende la zona fría de dicho baño metálico y medios para 

hacer atravesar dichos órganos de inyeooión por gases protectores, 

así como órganos de extracción de gases del interior de la pila,dis­

puestos por encima de la superficie del baño metálico que está situa­

da en la parte de la pila que comprende la zona caliente de dioho 

baño.metálico y medios de aspiración de los gases a dichos órganos 

de extracción. Todas estas formas ventajosas del dispositivo per­

miten evitar los graves inconvenientes debidos al arrastre hacia la 

zona fría de compuestos metálicos formados en lugares de temperatura 

más elevada. Además, ofrecen la ventaja de llevarse rápidamente ha­

cia el exterior de la pila una gran cantidad de compuestos metálicos 

que se han formado en la parte de la pila que oomprende la zona ca­

liente del baño y que, de esta manera, quedan impedidos de conta­

minar el vidrio. Finalmente, aportan asimismo la ventaja de asegu­

rar un enfriamiento progresivo y regular del vidrio fundido durante 

su desplazamiento sobre el baño subyacente.

Ventajosamente, en ciertos casos, órganos de inyecoion 

de gases protectores pueden estar constituidos por tuberías que atra-r 

viesen ya sea las paredes laterales por su parte situada por enoima 

del baño, ya sea la bóveda, desembocando así en el interior de la 

pila. En otros casos, éstos pueden estar constituidos por conduc­

ciones que se extiendan transversalmente por el interior de la pila 

y se hallen perforadas con orificios sobre los sectores (de las con-
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ducoiones), situados en el interior de dicha pila. En aplicaciones 

de la invención en las que no se desee una incidencia direota de 

los chorros degases.iroteotores sobre la capa de vidrio fundido, se 

pueden.prever orifioios perforados de manera que se orienten para­

lelamente a la superficie del baño metálico los gases inyectados.

Ventajosamente, se constituirán los medios para hacer 

atravesar los órganos de inyeooión por gases protectores, por ejem­

plo por compresores, por ventiladores de insuflación, eto...
Resulta ventajoso, en ciertos casos, constituir órganos 

de extracción de gases por tuberías que atraviesen ya sea las pare­

des laterales por su parte situada por encima del baño, ya sea la 

bóveda, desembocando asi en el interior de la pila. En otros oasos, 

éstos pueden estar constituidos por oonducoiones que se ̂ extiendan 

transversalmente en el interior de la pila y estén perforadas de 

orifioios en los seotores (de las conducciones), situados en el in­

terior de dioha pila. En ciertas aplicaciones de la invención, es­

tos orifioios pueden perforarse solamente en algunos puntos de las 

conducciones, para extraer oorrientes de gases en lugares escogidos, 

en el interior de la pila, por ejemplo lugares situados por enoima 

de la superfioie del baño, no reoubierta por el vidrio fundido.

Ventajosamente, los medios de aspirar gases en los refe­

ridos órganos de extraooión están constituidos, por ejemplo, por 

ventiladores aspirantes.
El plano anexo representa a título de ejemplo varias 

formas de realización de la invención.

la figura 1 es una sección vertical según la linea 1-1 

de la figura 2, de una primera forma de realización del dispositivo 

oonfonne a la invención.

la figura 2 es una vista en planta de la parte que se 

halla por debajo de la linea 11-11 de la figura 1.
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la figura 3 es una seoción vertioal según la linea

III- 111 Ae la figura 4) de otra forma de realización del disposi­
tivo conforme a la invención.

La figura 4 es una secoión horizontal según la linea

IV- IV de la figura 3' _

La primera forma de realización del dispositivo con­

forme a la invención, ilustrada por las figuras 1 y 2, oomprende 

un h o m o  para la fusión del vidrio representado solamente por su 

. solera 1 y por sus paredes laterales 2 y 3 que canalizan el baño de 

vidrio fundido 4 para llevarlo entre los rodillos laminadores 5.

Mas allá de estos rodillos 5, la cinta de vidrio 6 va sustentada 

por una mesa indinada 7 * antes de ser depositada sohre el hano de 

metal fundido 8 contenido en úna pila 9 constituida por la solera 

10, la pared frontal de entrada 11, la pared frontal de salida 12 

y las paredes laterales 13 y 14* Por encima del hano de metal fun­
dido 8, se halla instalada una estructura de techo 13 que oomprende 

la bóveda 16, la pared frontal de entrada 17 y la pared frontal de 
salida 1.8. _

En el interior de la pila 9) unos medios de caldeo 00- 

nooidos y no representados en las figuras 1 y 2, regulan el gra­

diente de temperatura a lo largo del hano de metal fundido 8, de 

modo que se mantiene una zona caliente 19, del lado de la pared 

frontal de entrada 11 y una zona fría 20, del lado de la pared fron­

tal de salida 12. Cuando el metal fundido utilizado es estaño fun­

dido, la temperatura del estaño puede mantenerse asi en aproximada­

mente 1000oC oeroa de la pared frontal de entrada 11 y en aproxima­

damente óOOsc cerca de la pared frontal de salida 12.

Por encima de la superficie del baño metálico 8, situa­

do en la parte de la pila que comprende la zona fría 20 del baño 
metálico 8, se hallan dispuestos dos grupos de oinco tuberías 21a



y 21b. Estas atraviesan la bóveda 16 del lado de la pared frontal 

de salida 18, respectivamente.cerca de las paredes laterales 13 y 

14 y desembocan en el interior de la pila. Estas tuberías 21a y 21b 
en las que van aoopladas las válvulas 22a y 22b, representadas es­

quemáticamente, se unen por otra parte, respectivamente, a unas ca­

jas de distribución 23a y 23b. Estas van unidas respectivamente a 

los extremos de tuberías de eyeooión 24a y 24b, instaladas s o b r e - -

unos ventiladores insufladores 2$a y 25b cuyas tuberías de aspira­

ción 26a y 2ób comunican oon un depósito de alimentación 27 de gases 

protectores.

Por encima de la superfioie del baño metálico 8, situado 

en la parte de la pila que oomprende la zona caliente 19 del baño 

metálico 8, se hallan dispuestos otros dos grupos de cuatro tuberías 

tales oomo 28a y  28b. Estas atraviesan respectivamente las paredes 

laterales 13 y  14 y desembooan.en el interior de la pila por 280 y 

28d. Estas tuberías 28a y 28b sobre las que van acopladas las válvu­

las 29a y 29b representadas esquemáticamente, se unen por otra parte 

a unos colectores 30a y 30b. Estos van unidos respectivamente a los 

extremos de las tuberías de aspiración 31A y, 31b, instaladas en unos 
ventiladores aspirantes 32a y 32b, ouyas tuberías de eyeooión 33a y 

33b permiten la eyeooión de los gases al aire ambiente.

Por enoima de la superfioie del baño metálico 8, situa­

do en la parte de la pila que comprende la zona caliente 19 del baño 

metálico 8,' se ha previsto además otra tubería 34 análoga a las tube­

rías 21a y 21b y destinada al mantenimiento de una atmósfera protec­

tora en la proximidad de la ranura 35 entre la pared frontal de en­

trada 17 y la pared frontal de entrada 11.

A la salida de la pila 9y la planoha de vidrio 36 es to­

mada por unos rodillos transportadores 37 que la oonduoen a una ga­

lería de recooido no representada, en lps figuras 1 y 2'.
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Esta primera forma de realización del dispositivo oon- 

forme a la invenoión funciona de la manera siguiente.

Cuando se funde en la pila 9 un metal escogido, por 
' ejemplo estaño, con el fin de realizar un baño de metal fundido 8 

que oomprenda una zona fría 20 y una zona caliente 19, se ponenen 

servioio los dos ventiladores insufladores 25a y 25b que aspiran 

gases protectores contenidos en el depósito de alimentación 2?. Es­

tos gases protectores oomprenden habitualmente un porcentaje muy ele­

vado de nitrógeno y un porcentaje muy débil de hidrógeno. En este 

ejemplo, éstos están constituidos por 95 % de nitrógeno y por 5 % de 

hidrógeno. Á su salida de los ventiladores insufladores, los gases 

protecstores son enviados bajo una débil presión, respectivamente 

a las tuberías de eyeoción 24a y 24b, y después a las cajas de dis­

tribución 23a y 23b. De estas últimas parten a las tuberías 21a y 

21b, solamente cantidades de gases protectores reguladas selectiva­
mente por las válvulas 22a y 22b. Al salir de las tuberías 21a y 

21b y al escapar a la parte de la pila que comprende la zona fría 20 

del baño metálioo 8, estos gases protectores ligeramente comprimi­

dos se descompresionan. Dada, por una parte, la buena estanqueidad 

que se establece en esta parte de la pila y, por otra parte, el oui- 

dado que se toma en dejar escapar por las tuberías 21a y 21b más pró­

ximas a la pared frontal de salida 18, caudales de gases protectores 

relativamente más importantes para oponerse a toda entrada de retome 

de aire por la ranura prevista entre la pared frontal de salida 18 

y la pared frontal de salida 12, estos gases protectores oontinúan a 

continuación descomprimiéndose avanzando en direcoión a la zona ca­

liente 19 del baño metálico 8.

En la aplicación representada en las figuras 1 y 2, es­

ta progresión de los gases haoia la zona caliente 19 se facilita 

grandemente por el mantenimiento en esta parte de la pila, de una



sobrepresión menor que la que reina en las otras partes de la pila. 

Mediante la puesta en servicio de los dos ventiladores aspirantes 

32a y 32b y la regulación de las válvulas 29a y 29b aoopladas sobre 

las tuberías 28a y 28b, es posible, en efecto, aotuar sobre la pre- 

' sión reinante en el interior de la pila, de modo que se mantenga 

tal sobrepresión en esta parte de la pila. En la proximidad de la 

pared frontal de entrada 17, es preciso ouidar igualmente de dejar 

escapar por la tubería 34 una oantidad suficiente de gases protec­

tores bajo presión para evitar toda nueva entrada de aire por la 

ranura 35*
Utilizando esta primera forma de realización del dis­

positivo conforme a la invención, se puede, pues, rechazar rápida­
mente al aire ambiente una gran parte de los compuestos metálicos 

vaporizados que son'susceptibles de transformarse en agente de con­

taminación del vidrio, si se les deja permaneoer demasiado tiempo en 

el interior de la pila. De todos modos, por este medio, se impide el 

retomo hacia la zona fría, de compuestos metálioos vaporizados que

no pueden ya condensarse y formar a continuación, por reducción, 

agentes de contaminación del vidrio más allá de la zona caliente.

Se ve, pues, que cuando se admita una capa de vidrio sobre el baño 

de metal fundido para realizar su enfriamiento, las posibilidades 

de obtener a la salida de la pila una cinta de vidrió 37 de buena 

calidad mejoran sensiblemente. En cierta medida, igualmente, esta 

primera forma de realizaoión del dispositivo contribuye a la rea­

lización de un enfriamiento más progresivo y más regular de las zo­

nas superficiales de la capa de vidrio fundido.

Otra forma de realizaoión del dispositivo conforme a 

la invenoión apareoe en las figuras 3 y 4* En este ejemplo, un hor­

no 38 para la fusión del vidrio se ha indicado solamente por-el ex­

tremo de salida del vertedor 39* Este, formado por la solera 40,
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las paredes laterales 41 y 42, canaliza el baño de vidrio fundido 
43 que fluye en un caudal regulado por el dique regulador 44 sobre 

un baño de metal fundido 45 contenido en una pila 46. Esta pila es­

tá delimitada, por una parte, por la solera 47, la pared frontal 

de entrada 48, la pared frontal de salida 49, las paredes latera­
les 50 y 51 que constituyen la .parte inferior de la pila 46, que 

sirve para oontener el baño de metal fundido 45 y, por otra parte, 

por una estructura de teoho 52, de la que puede verse en la figura 

3 la bóveda 53, la pared frontal delantera 54 y la- pared frontal pos­

terior o de salida 55. Entre la estructura de techo 52 y el dique 

regulador 44 se halla situada una cámara 56 representada solamente . 

en la figura 3 por el teoho 57 y una pared lateral 58.
En*el interior de la pila 46, unos medios de caldeo 00- 

nooidos y no representados en las figuras 3 y 4 regulan el gradien­

te de temperatura a lo largo del baño de metal fundido 45) a fin de 

mantener una zona caliente 59 del lado de la pared frontal de en­
trada 48 y una zona fría 60 del lado de la pared frontal de salida 

49. Cuando el metal fundido utilizado es estaño fundido, la tempe-

20

25

30

ratura del estaño puede así mantenerse en aproximadamente 10003 C 

ceroa de la pared frontal delantera o de entrada 48 y en aproxima­
damente 600° c cerca de la pared frontal trasera o de salida 49*

Por enoima de la superficie del baño metálico 45) si­

tuada en la parte de la pila que comprende la zona fría 60 del baño 

metálico 45) se han dispuesto ouatro oonduooiones 61 y 62a, 62b, 
62c, que se extienden transversalmente por el interior de la pila' 

y se hallan desalineadas en altura entre si. En el sector situado 

en el interior de la pila, la conduooión 61 comprende unos orifi­

cios 63 perforados de modo que orientan a los gases paralelamente 

a la superficie del baño metálico, pero del lado de la pared fron­

tal de salida 55) a fin de evitar nuevas entradas de aire en el in-
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terior de la pila. Por el contrario, en los sectores situados en 

el interior de la pila, las conduooiones 62a, 621), 62c presentan 

unos orificios 64 practicados de manera que orientan a los gases 

paralelamente a la superfioie del baño metálioo, pero esta vez en 

direcoión a la zona caliente 3$ del baño metálioo 45* En el exte­

rior de la pila, existen unas válvulas 65a y'6$b, instaladas sobre 
los sectores de conducoión 61, 62a, 62b, 62o, situados a uno y otro 

lado de la pila y comunicados respectivamente con unas oajas de 

distribución 66a y 66b. Estas están unidas respectivamente a los 

extremos de tuberías de eyeoción 67a y 6?b, instaladas en unos ven­

tiladores insufladores 68a y 68b ouyas tuberías de aspiración 69a 

y 69b van unidas a un depósito de alimentación 70 de gases protec­

tores.
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Por encima de la superficie del baño metálico 45, si­

tuado en la parte de la pila que comprende la zona caliente 59 del 

baño metálioo 45) se hallan dispuestos otros dos grupos de cuatro 
tuberías tales como 71a y 71b. Estas atraviesan respectivamente las 

paredes laterales 50 y 51 y desembocan en el interior de la pila por 

71 o y 71d. Estas tuberías 71a y 71b sobre las cuales van montadas 
unas válvulas 72a y 72b, oomunican, por otra parte, respectivamente 

a unos colectores 73a y 73b. Estos van unidos respectivamente a los 

extremos de las tuberías de aspiración 74a y 74b, instaladas sobre 

unos ventiladores aspirantes 75a y 75b, cuyas tuberías de eyección 

76a y 7ób permiten el rechazamiento de gases al aire ambiente.

En las proximidades de la pared frontal de salida 49, 

es levantada la planoha de vidrio 77 hacia fuera del baño de metal* 

fundido y enviada a continuación por unos rodillos transportadores 

78 hacia una galería de recocido no representada en las figuras 3 

y 4*
30 Esta otra forma de realización del dispositivo conforme
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a la invención, funciona de un modo análogo al descrito para la 

primera forma de realizaoión. Presenta, sin embargo, la ventaja 

de permitir un enfriamiento más intenso de la capa de vidrio.

Quede bien entendido que la invenoión no se limita a 

'.las formas de realizaoión que se han descrito y representado a tí­

tulo de ejemplos y que no-se saldría de su maroo por aportar modi­

ficaciones.

En resumen, la patente de invenoión que se solicita 

deberá recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricación de vidrio plano sobre 

un baño de metal fundidoy contenido en una pila parcialmente cerra­

da, en el cual se enfría vidrio fundido en el curso de su despla­

zamiento sobre el metal fundido, mientras que simultáneamente se 

mantiene una atmósfera proteotora en el interior de la pila, hacien­

do oircular por ella corrientes de gases protectores, caracterizado 

por el heoho de que se mejora la calidad de la atmósfera protectora 

haciendo oircular las„corrientes de gases protectores por el inte­
rior de la pila en dirección a la parte de la pila que oomprende la 

zona caliente del baño metálico.

2. Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado por el heoho de que se hacen ciroulár las corrientes de gases 
protectores por el interior de la pila en dirección a la parte de

la pila que comprende la zona caliente del baño metálico, inyectándo­

las bajo presión en la parte de la pila comprensiva de la zona fría 

del baño metálioo.

3* Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­

zado por el hecho de que se hacen oiroular lap corrientes de gases 

protectores por el interior de la pila en dirección de la parte de 

la pila que comprende la zona caliente del baño metálioo, arrastrándo­

las a la parte de la pila que oomprende la zona caliente del baño me­

tálioo mediante el mantenimiento en esta parte de la pila de una 

sobrepresión inferior a la que se mantiene en las demás partes de la 

pila.

4.' Procedimiento según la reivindicación 1, caracteriza­

do por el hecho de que se hacen ciroulár las corrientes de gases pro­

tectores por el interior de la pila en direcoión a la parte de la pi­

la que oomprende la zona caliente del baño metálioo, inyectándolas 

bajo presión en la parte de la pila comprensiva de la zona fría del
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baño metálico y simultáneamente arrastrándolas a la parte de la 

pila comprensiva de la zona caliente del baño metálico mediante el 

mantenimiento en esta parte de la pila de una sobrepresión inferior 

a la que se mantiene en las demás partes de.la pila.

5< Se reivindica por último como objeto sobre el que 

ha de recaer la Patente de Invenoión que se solicita: "PROCEDIMIEN­

TO DE FABRICACION DE VIDRIO PLANO SOBRE UN BAÑO DE METAL FUNDIDO".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre­

sente Memoria descriptiva que consta de dieciseis páginas mecanogra­

fiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 15 de Ootubre 1.966

BERNARDO UNGRIA 
-P*P.

i!i
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