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Este invento se refiere a la fabrioacién de vidrio pla
no y més especialmente a métodos y aparatos ;pﬁra. la fabricacién de
vidrio plano durante cuyae fabricacifn el wvidrio en fusién es avanza
do a lo largo de un bafic de metal en fusién contenido en una estruc |
tura de depésito y es avanzado a lo largo- del bafio en forma de oine=
ta haola el extremo de salida del bafio, La oapa de~vi'drio en fusién
es enfriada segin la misma es avanzeda en forma de cinta hasta que
eventualmente la cinta de vidrio llega a estar suflocientemente endu
recida para ser sacada del bafio sin de‘bez:ioroa.

Preferiblemente, el bafio de metal en fusién es un ba

fio de estafio en fusidén o de una aleaoién de estafio en fusién que tie

ne un peso especifico supérior el del vidrio y en cuya aleacidn pre

domina el estafio, Deseablemente, el bafio de metal en fusifn estd cons|

tivido de foﬁa que refna todas las caracterfstioas ampliamente dem-
oritas en la Memoria desoriptiva Espafiola ne, 218,782, .

Aunq_ixe en la. presente' Memoria descriptiva se describe
tanto el métodé como sl aparéto pare la fabricacién de vidrio plano,
tan solo se hacen constar embosy al objeto de facilitar la mejor oom
presién de la invencién, ya que lo dnico que se reivindica. es el apa
rato, pues el mStodo fué ya reivindicado en la solicitud de patente

n?, 333.345 de la cual la presente es divisional,

Un prinecipal objeto del presente invento es proporcip '

nar un control perfeocionédo de la temperatura del vidrio en fusidn
soportado: sobre el baflo de metal en fusidén en el exiremo de entra-
da rdel bafio,

Otro objeto del invento es facilitar una mejorada dig
tribucién del calor & través del metal en fu.sidﬁ del bafio en el ex -
,tfemo del entrada del bafio, ‘

De @cuerdo con el.invento, un método de fabricacién

de ﬁdrio plano durante cuya Pabricacién el vidrio es entregado sobre

.
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un bafio de metal en fusién y es avanzado & lo largo del bafio como

una capa en fusién que es enfriada segfin la misma es avanzada en for
ma de cinta haoia el extremo de salida del bafio, sme caz:ao’ceriza por
el control de la distribucién trdnsversél de 1a-temperatura a través
del bafio en wna zona del mismo en que el vidrio estd en fusién me -
diante el mantenimiento de flujos transversales del metal en fusién
desde el centro hasta los costados del baflo en la referida zona,

| Se ha comprobado que el mejor procedimiento para crear
la deseads distribucién transversal de la temperatura & través del
bafio es ocaslonar tales flujos tfansversales del metal en fusién por
lo meﬁos on la'superficie del bafio, Asl, en una aplicaoiGn del inven
to en que, por ejemplo, el vidrio en fusidén est§ siendo entregado al

bafio & una razén controlade, el metal en fusién caliente que recibe -

"el calor en el centro del bafio es conducido hacia los mérgenes late

rales equilibrédndose la temperatura en la zona del bafio que recibe
al Qidrio en fusién, Desde tal aspeoto, el invento proporciona wn mé
to&o de fabricscién de vidrio plano'durante cuya fabricacién el vi-
drio en fusién es entregado & un bafio de metal en fusién & una razén
ocontrolada para establecer una cape de vidrio en fusién sobre ol ba~
fio, ouya oapa es avanzada en forma de cinta & lo largo del bafio heola

el extremo de salida del mismo, oaracterizéndose por orear unas con-

- diciones térmicas uniformes a través del bafio en uma zona del mismo

en que se establece dicha capa de vidrio en fusién mediante la indu
oi6n de unos flujos transversales del metal en fusién desde el ocenw
{tr0 haoia.loa costados del bafio en la mencionada zona del bafio, .

Los flujos transversales del metal en fusién desde el

" oentro haoia los oostados del bafio son desviados aguss abajo del bafio

mediante las paredes laterales de la estrudtura de dopbsito, El mo-

tal en fusién Eube al oentro del baflo para alimentar loﬁ flujos trans :

versales y el tipo de flujo resultante debe inoluir una ciroulacidn

r
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del metal en fusidén en dos buqlea que se extiénden aguas abejo
del bafio, Cualquier metal en fusidén enfriado arrastrado aguas
arriba del bafio entre dichos dos buoles es calentado segin el

mismo se mueve hacia los fluﬁoa transversales, La razén a la qe

. el metal en fusién es obligado a circular no debe ser tan grande

como para arrastrar wa cantidad indeseable de metal en fusién
enfriado desde aguas abajo del bafio,

Ventajosamente, de acuerdo con el invenio, el esta

blecimiento de los bucles de circulaoién cerrada en oada costado

del bafio en la zona del extremo caliente del misﬁo qué soporta
la cape de vidrio en fusién puede mejorarse separando diéha zona
del bafio del resto del bvafio, Asf, la oirculacién del metal en fu
sién queda limitada a dicha zona. '

Tal separacién esegura también que cualquiér flujo
de metal en fusién frfo que suba al baflo desde el extremo de a-
guas abajo del mismo no es arrastrado en los flujos en el extremo

caliente del bafio ¥y, desde tal aspecto, el invento inoiuye la 8o~

‘paraocién de la zZona en que se engendran los flujos transversales

del resto del bafio desviando fuera de la zona cualquier flujo de

"metal en fusién hecia aquella zZona desde la parte de aguas abajo

del bafioy -

La oirculacién forzada del metal enjfusi6n en ol ex
tremo caliente del bafio puede ser producida por cuslquier prooedi
miento adecuado, por ejempld por medio de ruedaq de paletas par-

cialmente sumergidas en el metal en fusién del bafio, preferible-

" mente después de calentarlo, en wna forma tal que el metal en fu

sién fluyh en ol bafio en las deseadas direcolones transversales
desde el centro hacla los costados del béﬁo.

Sin embargo, preferiblemente, los flujos del metal

en fusién desde el centro haola los costados del bafio en la zona
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del bafio que soporta el vidrio en fusidn son inducidas eleciromag

. néticamente empleando motoret; de inducién lineal de la olase des—

orita y reivindicada en la Sdlicitud Espafiola pendiente ne 328,217,

El invento comprende también el aparato para fabri-

car vidrio plano en forma de cinta que comprende una estructura

- alargada de depbsito que contiene um bafio de metal en fusién, me-

dios para entregar el vidrio al bafio a una razén controlada y pa~
ra avanzar el vidrio a lo largo del bafio, reguladores térmicos
montados en relacién ocon la ex;truotura de depbsito de forma que
acondicionen el vidrio y con ello aseguren que se eaiablece so-
bre el bafio una capa de vidrio en fusién, ouys capa es a#anzada
a lo large del bafio en forma de cinta, dos motores de inducecién
lineal respectivamente montados por encima de la superfioie del |

bafio a oada lado de la estructura de depésito cerca de los medios

. alimentadores del vidrio, cuyos motores se orientan hacia los cos

Yados de la estructura de depbsito y engendran flujos transireraa-;
les de metal en fusidn desde el 4rea central hacia los cogtados
del bafio, y wnas superfioles desviadoras que se proyeé’can hacia
91‘ interior del bafio desde las pareces laterales del depfsito
exaofa;men’ée aguas arribe de los motox;ee pare desviar haocia abajo
de los bordes marginales del bafio los flujos transversales del
metal en fusién que ‘emergen desde bajo los bordes de la capa de

vidrio en fusién establecida sobre el bafio,
El par de motores de induccién lineal posiociona-

. dos segln se ha eatablecido anteriormente, deben producir la oir

" oulaocién del metal en fusién en bucles cerrados en el extremo oca

liente del bafio, Ia opergoidn del invento puede ser mejorade li-

nitando dioha ciroulacién y, para tal fin, puede facilitarse una

" barrera transversal en el piso de la éstruotura de depbsito, de K

~_la olase que se desoribe y reivindica en la Solic.Hypafila n8®333.46,
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" redes laterales dejondo un espacio libre ¢entral, Sin esibargo,

-estructura de depésito de la Figura 1 sobre la lfnea II-II de la

-96-
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Bsta barrera se sitda en el extremo de aguas abajo de la zona del

baflo que soporte la capa de vidrio en fusidn establecidn sobre

el bafio y se proyecta ascendentemente en el interior del baflo hasf
te la cercanfa de la superficie del baflo, con lo que se limita
wna zona del bofio en el extremo da entrada del mismo, o cuya z&-
na-queda limitada la cirfulacidn del metal en fusmdn.

* ) Debe ser suficiente que la barrera transversal se
oxtienda solamente en parte del recorrido a través de} haiio de
metal en fuéi&n, situandose bien centralmente dejando espacios entre
los dos extremos de la barrera y las paredes laterales de la es—

tructura de depdsito, o situandose en dos p;rtes cerca de las pa-

en wne rea}izacidn preféridavln berrera transversal se exbtiende
recta a travée de la estructura de'depdsito desde wa pared }ate-'
ral a la otra pared lateral Qe 1a estructura de depésito,

A fin ﬂe'que el invento pueda comprenderse mds cla-
remente, se describirdn ahora como ejemplos algunas realizacio—
neé delrmismo con referencin a ios adjutos dibujos, en los que:

La Pigurs 1 es una vista en planta del extremo de
entrada de ima esbructura dé depésito que contiene un bhaiio de me—
tal en fusidén, mostrando un vertedero para verter el vidrio en ‘
fusién sobre el bafio y dos motores de induccién lineal pnra'en-
gendrar el movimiento’transversal del metal en 'fusién de acuer—
do con el invento en el extremo caliente del hdfio.

La Figura 2 es wn alzado en seceiln a través de la

Figura 1,y mostrando una estructura de cubierta superpuesta so-

bre la estructura de depésito,

Le Figura 3 es una vista en plenta 31m11ar a la Fi-

gura 1 de un aparato modlflcado de acuerdo con el invento, inclu~

Y]
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yendo una barrera transversal que se extiende de pared a pared
de la estructura de depésito, _

Lo Figura 4 es une seccién sobre la lifnea Iﬁhlv
de la Flgura 3.

Lo Figura 5 es wna vistoe similar a la Figura 3
mostrando una barrera transversal centralmente situada en la es~

tructura de depdsito dejando unos espacios entre los extremos

~de la barrera y las paredes laterales de la estructura de depé-

gito,

Con referencia a las Figuras 1 y 2 de -los dibujos,
el aparato para la fabricecién de vidrio plano en forma'de ¢inta
comprende une estructura de depésito que contiene un baflo (1) de
metel en fusidn. In los dibujos solamente se ilustra el extremo
de entrada de la estructura &e dep&sifo. El bafio (1)'de metal en
fusién es, por ejemplo, un befio de estafio en fusién o de una alea-
cidn'gn fusién de estafio en la que predomina el estafio y que tie-
ne un peso especifico superior que el del vidrio, La estructura
de depésito comprende un piso (2), paredes laterales (3) y una
pared de extremo (4) que juntos forman una estructurs integral,
Una estructura de cubierts (5) estd soportada sobre la estructu= '
ra de depésito y determina un espacio libre (6) en forma de td~
nel sobre el bafio, La estructura de cubierta (5) incluye una pe-
red de extremo (7) que se extiende hacia abajo ‘para determinar,
con la superficie del baflo de metal en fusién (8), una abertura
de entrada (9) a través de la cual es avanzado el vidrio a lo
largo del bafio., Un gas protector es suministrado al espacio li-
bre (6) a través de unos conductes (10) en la estructura de cu-
bierta. El gas es mantenido en una cémara a presidn en e1 eSpaczo
1ibre (s) o . )

Unos reguladores térmicos (11) estan montados en
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el espacio libre sobre-el bafio y otros reguladores térmicos (12)
estan montados er el baflo & fin.de controlar la condicidn térmi-.
ca del vidrio segdn el mismo es avanzado en forma de cinta a lo’
largo del bafie, . ' .
| Un vertedero (13) estd soportado sobre le pared de
extremo (4) de la estructura de éepdsito, siendo dicho vertedero
de seccién transversal génerulmente rectangular sepin estd limi-
tedo por un borde (14) y poredes laterales (15), El vertedero (13)
constituye una prolongacién de wn entecrisol (16) de un #prno de
fusién de vidrio y wna cantided de vidrio en fusidn es mantenida
en el nntécriso; (16) medisnte una compuerta reguladora (18), Ei
vidrio en fusién fluyg bejo la compuerte (18) y es vertido desde
el vertedero (13), semin se indica en 19, sobre la superficie (8)

del bafio de metal en fusién a fin de establecer wne cepa (20) de

vidrio en fusidn sobre el baiflo; cuya cepa es avanzade a lo largo

del bafio en formn de cinta segdin se indica en 21 permitiendose

" despues que dicha capa Se extienda loteralmente bajo la influen=

¢ia de la tensidn superficial y de la gravedad, El vertedero (18)

estd encerrado en una cdmara (22) que se extiende entre la comr

puerta (18) y la pared de extremo (7) de la estructura de cubier-

~ ta,

‘ El desnivel térmico hacia abajo del baffo, determi-
nado por la.regulacién de los reguladores térmicos (11 y 12), es
tal que ;1 tiempo en que la cinta de vidrio (21) alcenza el ex=~
treme de salide @el bafio, la misma estd suficientemente endureci-
da parn'ser sacada del bafio sin deterioros mediante unos rodillos
transportadores, _

~ Tn'el extremo de entrada del bafio donde so estable~
ce 1a'capa'(?9) de vidrio en fusién, es deseable mantener el vi-

drio en un estado de fusién durante algwna distencia hecia abajo
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del baifio a fin de permitir que el flujo lateral se complete antes
de que sé reduzca: sustancialmente la temperatura del vidrio, Es-
ro es, existe una zona en el extremo caliente del bafio en la que
el bafio de metal en fusién (1) soporta sobre su superficie (8)
una caps de vidrio en fusién,

El vidrio en fusién caliente (19) entrepado o la zo=
no o dres central del bafio commica calor al metal en fusién en
dicha zona de formn que existe tendencia a constituirse un nivel
tdrmico transversal en el extremo de entrada del baflo, Es desea-
ble asegurar que se mantienen unas condiciones témmicas uhifor—

mes a toda la anchura del bafio en la zona en que el mismo sopor-

ta la capa (20) de vidrio en fusién y ello se consigue de acuerdo

con el invento ocasionando unos flujos de metal en fusién desde
el centro hacia los costados del bafio en aquella zona del mismo,

A éste fin, un par de motores de induccién lineal

(23 y 24) estan respectivamente montados sobre la superficie (8)

del bafio. cerca de las paredes laterales (3) de la estructura de

_depfsito justamente ayuas abajo del borde (14) del vertedero (13).

‘Los motores de induccién lineal son de la clase descrita y reivin-

dicada en la Solicitud Espafiola n? 328,217, y estan respectiva-
mente montados sobre unas viéas de soporte (25 ¥ 26).que pasen a
través de las paredes laterales (3) de la estructura de depésito
Y que mantienen a los motores de induccién (23'y 24) con sus su~

perficies inferiores exactamente por encima del mivel superficial

- del bafio, Las tiberias para suministrar agua de refrigeracién a

'Los bobinados de los motores y las comexiones eléctricas para los

motores son soportadas por las vigas de soporte (25 y 26) y se

-faciliton medios.para ajustar las vigas de soporte (25 y 26) de

forma que se ajuste la altura de lo parte inferior de los motores

de induccién (23 y 24) sobre la superficie (8) del bafio, Esto
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ojusta lo profundidad de peneiracidn de los campos de induecidn
de los motores en el metal en fusién, para.un valor determinado
de la corriente suministrada a los motores, y asi controla la pro=
fundided del metal en fusién que es bombeado por los motores, Al-
ternativomente, la fuerza de la corriente suministrada a los mo-., .
tores puede ajustarse de forma que conirole la fuerza de bombeo
sobre el metal en fusién & una determinade pfofundidad en el ba-
flo,

Exactamente eguas arriba de cada wno de los motores .
(28 y 24) existe wna pared deflectora (27 y 28 respectivamente) -
cuyas parédes‘se proyectan hacia el interior del bafio desde las
paredes laterales (3) del depésito y se extienden hecia abajo
hasta el piso (2) de lo estructura de depésito, semin se ilustra
eri la Figura 2, La superficie deflectora de éstas paredes exacta=—

mente aguas arriba de los motores detiene los flujos transversa—

* les del metal en fusién inducidos por los motores y desvian los

flujos transversales hacia los costades del bafio de metal en fu—
8ién, '

. 4 tal fin, los motores estan posicionados de forme

que ol metal en fusidn{fiuye desde las zonas centrales bajo la

cinta hacia los bordes del baﬁo; segin se- indica por las flechas

(29), y los deflectores (27 y 28) desvian el flujo del metal en

fusién cuendo el mismo emerge bajo los bordes ‘de la cinta bajo

los bordes mnrginaleé del baflo segin se indica en 30, El flujo

- aguas abajo (30) es dispersado segin se indice en 31, Ixiste un

flujo de metal en fusién que asciende al drea central del hafio,

segin se indica en 32, que suministra los flujos transversales

(29), ¥ le razén a la que el metal en fusién es bombeado por los

motores (23 y 24) es controlade de forme que no ses tan grande

que tenga lugar un flujo indeseable de metal en fusién desde las

[
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partes mis frias del hafio ascendiendo al drea central del baifio,

Lo razén del bombeo se regula de forma que el flujo central (32)
sea calentedo gradunlmente segdin el mismo alcenza su incorpora-
¢idén en los flujos transversales (29), El tipo de flujo resultan—
te adoptoe la forme de dos bucles alargades que se.extienden apuas
abajo'del hafio y por lo menos elgo del metal en fusién bombeado
en la direccién 30 circula regresando al centro del balio para reu-
nirse con los flujos transversales (29),

" Por lo anterior se apreciard que los condiciones
térmicas requerides se obtienen cn el extremo de agues arriba del
bafio medi&nté un flujo simétrico de conveccidn o través del baﬁ;
y el caler suministrado continuaemente al bafio desde el vidrio en
fusién vertido al bafio es distribuido mds wniformemente por toda
la zone del bafio que soporta 1o capa (20) de vidrio en. fusién,

con lo que se controla la distribucidn tronsversal de la tempera~

tira vy se crean unas condiciones térmices idealmente uniformes

en aquella zona del bafio,

. El confinamiento de le circulacién (28) de metal
en fusién & la zona del extremo caliente del bafio puede sér mejo-
rado empleando eparatos como se ilustra en las Figuras 3 y 4 pa—
ro separar del resto del bafio la zona del mismo que soporta la
capa (20) de metal en fusién, Pera conseguir ésto, el piso de la
estructura de depésito, a una distancia prescrita desde la pared

del extremo de entrada (4) de. la éstructura de depésito, compren=—

- de una barrera transversal que se extiende recta por tode la anchura

de le estructura de depésito.

La barrera comprende un miembro de asiento (33) de
un material refractario, por ejemplo carbon, que estd insertado
en el piso refractario (2) de 1a estructura de depdsito, La su-

perficie del miembro de asiento (33) estf a nivel con la parte supe—
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rior del piso de la estructure de depdésito y en tal miembro de

asiento estd.formada una acanaladura de cola de milano " (34) que .
se extiende a través de lo estructura de.dep6sito..Una barrs (35)‘
cuya seccién-transversal es de forma triengular y que estd cons=
truiaa de un materiui, por ejemplo carbén, de peso especifico in=--
ferior ﬁue el del metal en fusién del baflo, es asentada en'la aca~

naladura (34) deslizandose en dicha acqnaludﬁra desde el exterior

" de la estructura de depésito o través de wna ebertura apropiade

" en ma de las 'paredes laterales (3) ¥ que despues es cerrada her—

meticamente,

La enchura de le base de la barra (35) es menor que
la anchura de la' parte inferior de la acanaladure (34) en la que
la borra es situada'y la inclinacién de los costados (38) de.la
barra (p5§ chincide con la inclinacidn de les superfioies imte~
riores de la scanaladure (30): Ia borra (31) flote en el metal
en fusién existente en la acanaladura (30) pero es retenida en la

acanaladura por acoplamiento de sus superficies inclinadas (26)

_‘con las superficies cooperantes de la acanaledura, en una posicién

tal que lo parte superior'(ST) de la barra se extiende cerce de la
superficie del metal en fusién bajo el recorrido de la cinta dg
vidrio, . -

La barra (35) pucde ser de tal formn que el vértice
de la seccién transversal triangular se extiéndg mds elevedo que

1 superficie (8) de nivel del bafio y, en tal caso, la seccién

“bransversal de la parte de la barra por debajo del recorrido de

la cinta es truncada de forma que la misma se extienda a una cor-
te distancia bajo la superficie del bafio, en tdnto que el vértice
de la barra triangular _se extiende a travds de la superficie del
bafio en ;os‘lados descubiertos del bafio de metal en fusién a lo
largo de los costado§ de la cinta de vidrio,

« ST ca ‘
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La barre (35) fuecilita osf una barrera para los flu-

jos de metal en fusidn en el baflo y previene el arrastre del me-

tol en fusién mds frio desde lao parte del bafio apuas abojo de la
barrera al interior del flujo central (32), Ademds, lo barrera
es eficaz p&fa desviar fuera del extremo caliente -del bafie cual-
quier flujo de metal en fusién enfriado hacia dicha zona desde
la parte de opuas abajo del bano.

Aungue en las Figuras 3 y 4 solamente se muestra
una bqrra, la barrera puede comprender dos o tres barras de la
mismn clese que la barra 35 montadas rutuamente paralelas en las
acansladuras paralelas de cola de milano del miembre de asiento
(33).

‘ Asf, le harrera que se acaba de describir con re—
ferencia ullas Figuras 3 v 4 situada.en el extremo de amuas abajo
de la zone del baflo cue soporta la capa (20) de vidrio en fusién,
define dicha z.ona del bofio en el extremo de entrada del mismo a

cuya zonn se limite la circulacién del metal en fusién, con lo que

_se ayuda al mentenimiento de unes condiciones térmicas uniformes

por toda la anchura de dicha parte del hafio que soporta la capa

‘de vidrio en fusién sepdn se desarrolla de dicha capa una cinta

dé vidrio.que ovanza.

La Figura 5 ilustrae uha disposicidn alternative de
barrera en la que el miembro de u;iento (33) se extiende recto
& través del piso de la estructura de depdsito, pero la barra
trisngular es una barre corta (38) que estd situada solamente en
la zona central del baiio, In algunos casos es ventajosa meramente
facilitar una barrera en la zona central del bafio, y la barra

eorta (88) es deslizadn el 1nter10r del miembro de asiento des—

~ de un costado de la estructura de depésite y puede mantenerse cen&-

4relmente en la acanaladure (34) mediante piezas distanciadoras,

i o e e
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- que no se muestran, o alternativemente su posicién en la acanala-

dura puede ser ajustable para facilitar las mejores condioiones

. de trabajo, En otra disposicién de la barrera existen dos barras

cortas situadas en laecanaladura (34) junto a las paredes late-
rales (3) de 1a.estruotura de depbsito, dejando un espacio li-
bre central entre las barras,

| AsZ, el invento faoilita un nuevo método pare la
fabricacién de vidrio plano durante ocuya fabriocmoién el vidrio es

entregado & un baflo de metal en fusién y es avanzado a lo largo

" del bafio como una ocapa en fusién en forma de cinta y en que sme

sseguran wnas condiciones térmicas itransversales controladas pars -

la capa de vidrio em fusidén segin se eatablece la misma sobre el

bafio dispgrsando a través de toda la Zona del extremo calientgl

. del bafio el calor que es entregado al mismo por el vidrio verti-

-

do sobre el bafio, _
En restmen, la Patente de Invenocién que se solioi-
ta deberéd recaer sobre las siguientes; ‘ |
=~ REIVINDICACIONES ~

1, Aparato para la fabricacién de vidrio plano en

forma de .cinta, que oomprende una estructura alargadas de depésito

que ocontiene un bafio de.metal en fusién, medios para entregar el
vidrio a una razén controlada al bafio y para avanzar el vidrio a
lo largo del bafio, reguladores térmicos montados en relacién con’

la estructura de depésito de forma que acondioionen el vidrio y

- oon ello aseguren gue se estableca sobre el bafio una capa de vie-

drio en fusiGA, Euya oapa es avanzeda en forma de cinta a lo lar

go del bafio,. caracterizédndose por dos motores de induceién lineal
respectivamente montados por encima de la superficie del bafio a
cada lado de la estructura de depésito cerca de los medios de en

trega del vidrio, ouyos motores se orientan haoia los costados

e S 4 s e v e o p e e

e N g o ey v e o on e
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Permeseass o e s s o A

1 de la estruotura de depbsito y engendren flujos transversales de

metal en fusién desde la zona pventral hacia los lados marginales o :

.o

5 - del bafio, y wnas superfioies defleotoras que se proyeotan hacis
el interior del bafio desde las paredes laterales del depésito
8 " exactamente aguas arriba de los motores para desviar hacla abajo
de los lados marginales del bafio los flujos transvéraales de me-
tal en fusién que emergen desde debajo de los bordes de lé capa
de vidrio en fusién establecida sobre el bafio.

2, Aparato de acuerdo con la Reivindicacién 1, en
10 el quo el piso de la estructura de depSsito comprende una barre-
ra transversai para el flujo del metal en fusidén en el bafio, cu- : !

ya barrera estd situads en el extremo de aguas abajo de la zona

- del bafio que soporta la capa del vidrio en fusidén estableoida eo .-
bre el bajio y se proyecta ascendentemente en el ﬁaﬁo hasta las . E
SR 18 ,. cercanias de la superficie del batio, con Lo que se delimita Qna
' éana del bafio en el extremo de entrada dol mismo. '

3. Aparato de acuerdo con la Reivindicacién 2, en
que la barfera trensversal se extiende recta a iravés de la‘eae' -'%
¥ _ truoctura de déstito. 1%
; 20 ' 4. -Se reivindica por dltimo como objeto smobre el '
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solloita;"UN APA '
RATO PARA LA PABRICACION DE VIDRIO PLANO EN FbRMA DE CINTAY, - . TE

‘Todo tal como queda descrito y reivindicadq en la '
presnete memoria desoriptiva que consta de quince p&gin#s meca=-
- : ' 28 - " nografiadas y dibujos adjuntos. )

a N L Madrid, 14 de julio de 1967,

" BERNARDO UNGRIA.
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