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Antecedentes de la Invencidén

Campo de la Invencidén: Esta invencidén se refie-
re a un aparato para la rabricacidén de una hoja continua
de vidrio plano soportando el vidrio fundido sobxre un ba

5 fio de metal fundido mientras que se forma y se enfria el
vidrio. De un modo mas particular, esta invencidn se re-
fiere a un aparato para suministrar viurio fundido sobre
un bario de metal fundido para su formacidn.

Descripcidn de la Técnica Anterior: El vidrio

10 fundido se puede suministrar sobre metal fundido y‘puede
conformarse en una hoja o cinta continua de vidrio de
acuerdo con las enseiianzas de Heal, Patente de los EBE.UU.
N¢ 710.357 y de litchcock, Patente de los EE.UU, N2 709.911,
y de acuerdo con las patentes de Pilkington, Patente de los

15 EE.UU, N? 3.,033.551 y Patente de los kg£.UU, N? 3,220,416,
En la totalidad de la técnica anterior, el viario fundido
se suministra sobre algin elewento rigido, usualmente un
miembro refractario, sobre metal fundido. ¥En la prictica
desérita por Pilkington, el vidrio fundido se suministra a

20 través de un canal largo y estrecho y sobre un labio desde
el cual el vidrio fundido cae sobre el metal fundido y se
esparce hacia el exterior sobre el metal fundido. En los
métodos de Heal y Hitchcock, el vidrio fundido se suminis=
tra sobre un puente o pared refractario(a) sobre metal fué

25 dido contenido contiguamente a una tal parecd de refractarxrio
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aguas abajo del hormno en el que se prepara el vidrio fun
dido.

De acuerdo con las descripciones de Heal y de
Hitchcock, el vidrio fundido fluye desde una masa o baiio
de vidrio fundido sobre una superiicie generaluwente pla-
na y luego sobre metal fundido en una cimara de formacidn.
El vidrio fundido, al fiuir sobre una superficie pluna co-
mo las superficies descritas én Heal y Hitchcock, diumpone
una resistencia de arrastre considerable al avance sobre
la superticie encima de la cual fluye. isto ocasiona una
erosidén sustancial de la superficie subyacente y, por lo
general, hace gue la superticie del I'ondo de la cinta de
vidrio producida a partir de una tal corriente de vidrio
se caracterice por defectos lineales asociados con dicha
resistencia al avance. pstos defectuos se extieuden a lo
laryo de la direccidn ue avance y aparecen como regiones
de distorsidén Sptica cuaundo se observan a simple vista.,
Estas lineas se hacen mids acusadas en lo referente a su
aspecto cuando la superticie ael fondo del vidrio estd pla
teada o0 atacada gquimicanente.

Reconociendo el proublema del deterioro de la su-
perticie del tondo experiwentado durunte la prictica de los
métodos de Heal o Ilitchcock, y utilizando el aparato que se
describe en ellos, Pilkington describe un método por el gue

el vidrio fundido, después de fluir sobre una superficie de
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suministro plana, se hace caer y fluir hacia atrds y ha-
cia fuera desde el punto en el gue cae el vidrio fundido
sobre el bafno de metal ifundido. De este modo, el vidrio
que ha estado fluyendo en contacto con la superficie de
suministro plana se ve obligado a esParcifge hacia fuera
de tal modo que llega a conceuntrarse en las porciones mar
ginales dispuestas externamente de una cinta u hoja conti
nua de vidrio plance formada sobre el metal fundido. All{,
el vidrio que ha estado en contacto con la superficie pla
na del refractario puede separarse del resto de la hoja de
vidrio y desecharse. La presente invencién proporciona me-
dios para resolver los problemas asociados con las técni-
cas de lleal o Ifitchcock y sin introducir los problemas adi
cionales que surgen cuando se lleva a la préctica el méto=~

do descrito por Pilkington.

Resumen de la Invencién

Los materiales para la tabricacién del vidrio se
funden en un fundidor de vidrio. Desde este fundidor, el
vidrio fundido fluye a un afinador o acondicionador del vi-
drio conectado al fundidor de vidrio. En el acondicionador,
el vidrio fundido se enfria gradualmwente a una temperaiura
adecuada para su formacidm, y el vidrio fundido se suminig
tra después desde el acondicionador a encima de un bauno de
metal fundido en una clmara de formacién del vidrio. in la

camara de formacién del vidrio, el vidrio fundido que se ha
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suministrado sobre ‘la superficle del metal fundido en la
forma de una corriente ancha y relativamente poco prolfun-
da, se enfria para forwar una hoja de vidrio contiuua, di
mensionalimente estable. Dicha hoja puede estirarse o adel
gazarse mediante la aplicacién de fuerzas longitudinales,
fuerzas laterales o de émbos tipos para formar una hoja del
espesor deseado. LEsta hoja de vidrio continua se retira lue
go de la cémara de foruwacidén bara su ulterior transforma-
cién o tratamiento.

ElL vidrio fundido se suministra desde el acondicio
nador a la cédmara de formacién del vidrio a través de unos
medios de suwministro, que comprenden por regla general un
canal cerrado, sl-vidrio rundido se retira del afinador y
se le hace fluir a lo largo de una trayectoria sustancial-
mente horizontal a través de una abertura definida por un
fondo o mieibro de wibral, wiembros laterales y un miembro
superior., Al menos uno de estos miembros que definen la
abertura puede moverse, de tal modo gue se puede variar el
tamaiio de la abertura. Preferiblemente, el miembro superior
es movible y se caracteriza como un miembro de dosificacién
o medida. il vidrio fundido se suministra sobre el metal
fundido (preferiblemelite estaio) en la cdmara de formacién
mientras gue se mantiene la superricie del fondo del vidrio
aproximadamente a la miswma altura que la superticie supe-

rior del wmiembro de umbrul, EL flujo del vidrio se mantie-
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ne pricticamente inalterado de este modo.

Ll miembro de ubral se éxtiende a través de la
trayectoria de flujo del vidrio en el fondo de los medios
de suministro. La superticie orientada l.acia arriba de es
te miembro de umbral soore la que fluye el vidrio fundido,
es comnvexa. i

£1 canal a través del cual fluye el vidrio fundi-
do sobre el metal rundido, incluye taubién miembros latera
les o jambas gue se extienden hacia arriba desde los ext:g'
mos del miembro de uwbral. Los bordes marginales de la
corriente de vidriov fundido yue fluye sobre el miembro de
umbral se aplican a dichos miewbros laterales. Unida a les
miembros laterales y extendiéndose sobre el uﬁbral, hay una
béveda. tn general, el mieubro de medida o puerta de guillg
tina se extiende hacia avajo desde la bdéveda sobre el miem
bro de umbral de tal modo que se aplica a la superficie su
perior del vidrio fundido que fluye sobre el miembro de wn
bral. La puerta de guillotina se utiliza para controlar
el tamafio de la abertura a través de la cual fluye el vie
drio fundido. Por lo general, el miembro de medida o dosi-
ficacidn estd alineado con el miembro de umbral con su por
cién miés baja sustancialmente en linea con la porcidn més
alta de la superiiciec superior convex: del umbral orienta-
da hacia arriba. En algunos casos, puede ser deseable lo-

calizar el miembro de medida ligeramente aguas abajo de la
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porcidn superior del miewbro de umbral. Las direcciones de
"aguas arriba y "aguas abajo" estdn derinidas por la di-
raccidén de flujo del vidrio a lo largo del procedimiento;
es decir, que el vidrio rluye desde una porcidén situada
aguas arriba del aparato de Iabricacién ded vidrio hacia
una porcidén situada aguas abajo del aparato de rabricacién
del vidrio.

El miewbro de umbral‘comprende preferiblemente un
retractario tal como silice fundida o aldmina colada porxr fu
sidn. Sin eubargo, el uubral puede estar construido de un
material tal cowo un metal inexrte, en particular platino,

que no reaccione com el vidrio. Los materiales prefleridos

para el umbral_y otros miembros de suministro son al@mina
o sflice sustancialmente puras ide pureza mayor que 90 por
ciento en peso), Tales materiales fundidos en ausencia sus-
tancial de otros materiales gue pudieran formar fases eutéc
ticas no deseadas, proporcionan superticies de contacto con
el vidrio gue no ocasionan warcas en el vidrio couwo las pro
ducidas por los refractarios convencionales. Es particular-
mente preferida la silice Tundida, dewvido a su estabilidad
dimensional en un amplio intervalo de temperaturas.
Preferibleuente, la porcidn de aguas abajo de la
superficie convexa superior del umbral estd sumergida par-
cialuente en el baiio de metal fundido en la cdmara de for-

macidén. La superricie convexa superior del uubral puede te-
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ner la forma de una curva coutinua que podria ser genera-
da por la rotacién de una linea recta alrededor de unc o
wés ejes. Por ejemplo, la superiicie couvexa puede ser

una seccién de un gilindro o puede tener Fforma parabblica

o hiperbdlica. Se ha euncontrado, sin ewbargoe, conveuieunte,
tanto para la construccién cowmo para la operacidn, propor-
cionar un miembro de umbral que tiene una superiicie supe=
rior gue comprende una pluralidad de superflicies sustancial
mente aplanadas o planas con sus regiones de intersecciones
ligeramente redondeadas para coubinuar las superficies rela-
tivamwente planas dando cowo resultado una superficie con-
vexa continua. Una iorma de umbral particularmente dtil es
una que tiene uua porcidn sustancialuwente horizontal en su
reyién més alta. Una forma de uwbral particularwente dtil
es una que tiene tres porciones sustancialuente planas que
comprendel su superricie superior: una, horizontal, como una
porcién de la parte mis alta; unu sezunda, inclinada aproxi
madamente 15 a 35 grados con respecto a la horizontal, couo
una porcién de aguas arriva; y una tercera, inclinada de 5
a 20 grados con respecto a la liorizontal, como una porcién
de aguas abajo. Un tal umbral, cuando se utiliza en combi-
nacién coin un miecubro de wmwedida o puerta de guillotina,
sustaucialmente alineado con la interseccidn entre la por-
c¢ién horizontal intermedia y la porcién de aguas abajo, ha

conducido a resultados particularmente ventajosos.
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El miembro de umbral puede estar provisto de me-
dios para calentar o enfriar el umbral como s ha descrito
en la solicitud original o principal de esta solicitud de
pateunte, la cual se iucorpora coilo reierencia. Por ejemplo,
pueden extenderse tubes de enfriamiento a través del miem-
bro de umbral, o bien se pueden extender a su través elemen
tos calentadores de resistencia eléctricas.

Una de las ventajas de la utilizacién de un umbral
que tenga ua iorma convexa orientada hacia arriba en la fa-
bricacidén de vidrio plano es que el vidrio fundido que flu-

ye, cuaundo se aplica a la poreidn superior del umbral con-

vexo, ve reducida su velocidad debido a la seccidn transver-
sal convergeute disponible para el flujo del vidrio., Mientras
gue el vidrio mis préximo al umbral tluye lentamente, el vi-
drio mds alejado del umbral continta fluyendo a una veloci-
dad relativamente mayor. Asf, el vidrio que no ha estado en
contacto con el umbral o préximo al miswo en la parte princi
pal del vidrio fundido gue fluye actia sobre el umbral de

una cantidad mucho mayor que el vidrio que estd y ha estado

fluyendo préximo al umbral. Los solicitantes han encountrado

yue la velocidad de deterioro de un elewmento refractario en
contacto con el gas gue fluye se ve influenciada notavblemente

por la velocidad con la gue fluye el vidrio junto al matew

rial, y han desoublerto yue empleando un umbral convexo la

velocidad de erosidn y disolucidén del umbral refractario se
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ve reducida espectacularmente, Los solicitantes han encon
trado también que la superficie del fondo de una cinta de
vidrio producida a partir de vidrio fundido que ha estado
fluyendo sobre un tal wabral, tieue una calidad excelente,
La cara inclinada de apguas arriba.de un umbral gque
tiene una superficie superior de carase mGltiples se extien-
de preferiblemente con una inclinacidn suficiente para si=~
tuar la interseccidén de la cara incliinada de aguas arriba
y la cara vertical de aguas arriba del umbral a una altura
por encima del fondo del acondicionador ta. que cuando se
establecen los flujos en uua masa de vidrio fundido en el
acondiciouador, el plano de flujo neutro se encontraréd aproxi
madamente a la misma altura que esta interseccién. Un tal
flujo puede establecerse por un control téruico apropiada
en ¢l acondicionador de acuerdo con las enseiianzas de la sg
licitud de patente original asimismo pendiente de esta so-
licitud de patente gue se incorpora aqui como referencia.
Un tal umbral estd sometido a wenos desgaste gue un umbral
que tenga esta interseccidén a una altura mayor. Esto se de-
be a que el flujo de vidrio adyacente a la cara inclinada
de aguas arriba es virtualwente nulo en esta disposicién.
Mientras tauto, el flujo liwcia arriba junto a la cara verw
tical de aguas arriba del umbral se evita lucalizando de es
te modo el umbral con respecto al plano de flujo neutral.

Eato evita el peligro de que el flujo de vidrio adyacente

- 10 =
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al umbral traiga vidrio situado por debajo de la superficie
desde cerca del fondo del acondicionador hasta la corriente
de vidrio fundido que se suainistra para su foriacién. Ce-
mo tal vidrio situado por debajo de la superficie e¢s en mu
chos casos fueuate ue piedras, vidrio desvitriricado y otras
impurezas causuantes de defectos, esta 1ealizacién prererida
de la iuveucidn proporciona unos medios para asegurar la
produccién de vidrio gue esté‘exento de los defectos causa-
dos por tales impurezas,

En una realizacidn preferida, la hoja de vidrio
continua que se hace pasar por el aparato, se wstira o im-
pulsa a una velocidad tal (ue su anchura es sustancialuente
igual a la separacidn entre lovs miembros laterales de los
medios de suministio. ve este modo, el procediumiento es mu-
cho mis estable que ¢l propuesto por l'ilkington, en particu
lar cuando el viario que se produce tiemne un espesor menor
que el alcanzado en equilibrio con el balio de formacién de
metal rundido. Esto se atribuye al hecho de que la cinta o
masa de vidrio estd i'ijada a lo largo de una linea en vez
de s6lo en un punto durante el adelgazawiento.

Bsta invencidén se comprenderd mejor con referencia
a los dibujos gue se adjuntan, que acompauan a esta solici-
tud.

Descriveidn Breve de los Libujos

La Fig. 1l es una vista en corte longituuinal de una

- 1l -



seccidén de suministro gue conecta un acondicionador de vi-
drio con una cdmara de formacidn de vidrio que wuestra el
umbral convexo de la presente invencién.
La Fig. 2 es uua vista en corte horizontal tomada
5 a lo largo de la linea de corte 2-2 de la Fig. 1l.
La Fig. 3 es una vista agrandada en corte longitu
dinal de una realizacién preferida ue la presente inVéncién.

Descripcién de las Realizaciones Preferidas

Haciendo ahora refereucia a las Figs. 1 y 2, se
10 muestra en ellas una instalacién de fabricacidn de vidrio
que incluye un horno de fabricacidén de vidrio y una clwmara
de formacidén de vidrio. Un fuudidor de vidrio 11, tal como
un horuo convenciounal regenerativo gue utilice couo combus-
tible gas o aceite, se proporciona para la fusién de 1las
15 materias primas con objeto de formar el vidrio fundido.

Conectado al fuadidor L1, se halla un atinador o
acondiclonador 13 del vidrio. Kl vidrio fundido se afina en
el afinador o acondicionador 13 en preparacidn para su for-
macibn, y se contieune en el mismo con anterioridad a ser sg

20 ministrado a una cdmara de formacidn.

Conecfada al arinador 13 se halla una cémara de for
macién 15. Conectado a la cimara de formacién.lB se halla un
aparato de retirada del vidrio, 17.

El afinador 13 y la cluara de rformacidm 15 estén’

25 conectados a iravés de unos medios 21 de suministro de vi-

12-4-75 - 12 -
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drio.

L.s medios 21 Jde suministro de vidrio comprenden
un miembro 23 de umbral de fondo, miewbros laverales 25,
una béveda 27, un niembro de usedida o dosificacidn 29 y un
miewbro de cierre 31. EL miembro de medida 29 es movible de
tal modo gue la abertura derlinida por el .iismo, junto con
los mieumbros laterales o jambas 25 y el umbral 23, pueda
variarse. Asi, se puede controlar la velocidad de flujo del
vidrio a través de la abertura.

£l vidrio fundido 33 conteniuo en el afinudor 13,
se enfria a una temperatura tal gue su viscosidad es;é com~
prendida dentro del intervalo que va desde aproximadamente
103 hasta aproximadamente .LO4 poises. Este vidrio fundido
se retira lueye del arinador y se hace fluir a través de la
abertura definida por el umbral, los miembros laterales y el
miembro de dosificacidn, yendo a parar sobre un basio de me-
tal fundido 35 en la clAmara de formacién l5. La masa de vi-
drio formada sobre la superficie del bano de metal fundido
35 se entfria y se adelgaza para forwar una hoja o cinta con-
tinua 37, dimensiounaluente estabie, de vidrio plano que es
retirada delbaiio de metal fundido y ae la cémara de forma-
cidn por el uparato de salida 17 que coumprende por regla ge-
neral rodillos de soporte y de transporte.

Bl aparato y el métouo preseuntes son titiles en la

fabricacién de vidrio plano de cualyuier cowposicidén, tal
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como, por ejemplo, vidrios de sosa-cal-sflice, vidrios de
almina~silice, vidrios de borosilicato, etcétera. in la
fabricacidn de los vidrios de sosa-cal-sflice, se ha en-
contrado particularmente ventajoso emplear un umbral, miem
5 bros laterales y un miembro de dosificacién que comprende
sf{lice colada por rusidémn. La silice fundida se prepara de
uﬁa manera similar a la descr%ta en la Fatente de los EL,UU.
N? 3,.151.964 concedida a North, y se tritura y muele para
'formar polvo de sfilice fundida. ELl polve de sflice fundida
molida se tamiza y se clasitica. Se prepara una barbotina
10 de colada a partir de los finos del polvo de sflice fundida,
v esta barbotina se cuela eun noldes de yeso de forma adecug
‘da para obteiner uun miewbio de webral, miembros laterules y
un miembro de nedida. Los miembros crudos resultantes se se¢

can lentawente y se calcinan luego en un horno para produ-

2 cir un umbral, miewbros laterales y un ﬁiembro de meﬁida,
todos y cada uno de los cuales tienen superficies extrema-
damente lisas para su contacto con el vidrio.

Las caracteristicas fisicas de este uwbral de sili-

20 .ce colada por fusidn preferido se pueden apreciar a partir

de un examen microscépico de tiras cortadas a partir de un
umbral o de otros miembros de sflice colada por fusién, cada
wio de Los cuales Se extiende hacia el interior desde su su
perficie de coutacto con el vidrio. Se observa una capa de

25 picl o capa superficial apreciable. Dicha capa tieune aproxima-
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damente 50 micras de espesor y comprende granos finos (de 10
micras de didmetro) de sflice aglutinados. Por debajo de la
piel hay una capa densa apreciable, de un espesor aproxina-
do de 5 a 1lU milimetrros, que comprende granos de gran tamae

fio (de 100 a 350 micras de didmetro) aglutinados por una ma

triz de granos muy finos (de b micras de didmetro y mis pe-

quefios). El interior de la masa de silice colada por fusidn
comgrelide una matriz porosa dd pTanos wis gruesos (de 5 a
20 micras de didmetro) que rodea granos de ygran tamaio (de
100 a 350 micras de didwetro). £n la matriz porosa se encuen
tran oquedades que tienen didmetros de hasta un milimetro.
burante la produccién de vidrio de sosa-cal-silice,
se suninistra el vidrio fundido sobre un tal umbral de s{li-
ce colada por fusién con viscosidades comprendidas dentro
del intervalo gque va desde :LO:3 a 104 poises, Al cabo de va-
rios meses de opuracidn, el wibral presenta escasos signos
de desgaste, y el vidrio producido duraunve el periodo de
operacidn esti exento de marcas apreciables en la superti
cie.

EYl miembro de dosificacidén es un mieaubro en forma

de placa qgue tiemnme un corte trausversal loungitudinal sustan-

cialmente como se muestra en la Fig., 3. iiste miembro es de
forma similar a una puerta de guillotina conveucional tal
como la que se utilixaba en los procedimientos de la técni-

ca anterioxr en los que el vidrio rfluye sobre un labio y cae
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sobre rodillos de colada o sobre un bauo de formacidn de
metal fundido. El miembro de dosificacidn tiene preferible~
mente una porcidn superior de forma estrechada o converygen-
te para asepurar el mismo en una estructura de soporte que
puede subirse y bajarse para controlar la posicidn del miem
bro de medida con respecto al umbral.

Los wiembros laterales o jambas estdn conlormados
pretferiblemente de tal modo que descansan parcialuente sobre
el umbral y descansan parcialmente ifuera de los extrewos del
umbral de tal wmode qgue aquéllos pueden empujarse mecéanicaumen
te hacia abajo y lhacia dentro contra el umbral. Cowmo se nueg
tra en la Figura 2,4105 mieuwbros laterales tienen preferiblg :
ménte forma cdéncava en un corte transversal en planta con el
fin de alojar el mieumbro de dosificacidén y prevenir que el
mismo se desplace aguas abajo debido a las fuerzas hidrosté-
ticas y de flujo del vidrio fundido contra el wmiswmo.

El uwwbral tieme una forma de bloque alargado, sien-
do su dimensién ma}or'la que se¢ extiende transversalmente
al flujo del vidrio fundido. 3u anciura y su profundidad
(o altura) sou preferibleuente lo mis pequeilas posible, con
tal que sean coumpatibles en proporcionar un uwibral de resis=-

tencia mecénica sucriciente para permitir su manipulacidén e

instalacidén. &1 umbral esti provisto preferiblewente de ori-
fdcios de acceso que se extienden a su través a lo largo de

su dimensidén trausversal., B’stos orificios son para alojar

- 16 -



10

15

R0

12-4-75

calentadores o refrigerantes a fin de controlar la tempera
tura del uubral durante su eumpleo,

El umbral tieune una superficie supurior convexa
orientada hacia arriba. Comwo se wuestra en la Fig. 3, la
parte superior del umbral preferido se define por una cara
de aguas arriba <41, una cara superior horizontal 43, y una
cara de aguas abajo 45. El mie.ubro de dosificacidén se ex-~
tiende preferiblemente en direccidén descendente hacia el um
bral en las proximidades de la interseccidn entre la cara
superior y la cara de aguas abajo.

En una realizacidn preferida, la cara superior es
aproximadamente horizontal y las caras de aguas arriba vy
aguas abajo estdu inclinadas hacia abajo con respecto a
aquélla., La cara de a,_uas arriba estd inclinada en un 4ngu-
lo de aproximadamente 20 yrados con relacién a la horizon-

tal, vy la cara de aguas abajo estd iuclinada en un dngulo

de aproximadamente 10 ygrawes con relacidén a la horizontal.
La cara de aguas abajo se extiende ewn una distancia sufie
ciente para ue el metal rundido del baiio de metal fundido
en la cAmara de formacidén se extienda sobre una porcidn de
la cara de aguas abajo. A medida gue se suministra el vi-
drio fundido pur el umbral y sobre el metal fundido, el vi-
drio que fluye junto al miecuwbro de dosificacidén o al wunbral
fluird con la suticiente leutilud para que la erosién de eg

tos miembros sea miniua.

- 17 =
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_Aun cuando esta invencidn se ha descrito con refeo~
rencia a realizaciones partvicularmente preferidas, los ex-
pertos en la técnica de la fabricacién del vidrio reconocg
rdn que pueden hacerse variazciones en la préctica de esta
invencidén sin apartarse de los conceptos yue se describen .
aquf. De acuerdo con ello, se tiene la intencidn de gque es-
ta descripcidn sea ilustrativa mds bien gque limitativa, y
los solicitantes han definido su invencién en las reivin-
dicaciones yue se adjunian a esta descripcidn.

La presente solicitud que corresponde a la presen-
tada en Lstados Unidos de américa, el 27 de Marzo de 1974,
bajo el nluwero 455.463, se acoge a los beneficios del arti-

culo 51 del vigente wmstatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre-
sentan para que sean obje.o de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espaiia, por VEINTE aiios, son los que Se recogen
en las reivindicaciones siguietites:

1%,- Un aparato para la fabricacién de vidrio pla-
ne, que cowprende: (a) un fundidor de vidrio; (b) un acondi

cionador de wvidrio conectauo a dicho fuudidor de vidrio;
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(c) medios para forwar una hoja continua y dimensionalmen
te estable de vidrio que imcluyen un baifio de metal fundido
sobre el gue Tlota el vidrio durante su foxmacién; y (d)
medlos conectados a dicho acondicionador de vidrio y a di-
chos medios de forumacidén para suministrar vidrio fundido
desde dicho acondiciounador de vidrio a dicho Dbafio de metal
fundido de dichos medios de formacidén; en el que dichos me~
dios de suministro consisten en un canal que comprende: (1)
un micubro de wubral gue se extiemle transversalmente a tra
vés del fondo de dicho canal gue tiene una superficie supew-
rior convexa orientada hacia arriba sobre la cual puede

fluir el vidrio fundido; (2) wiembros laterales que se ex-

tienden hacia arriba desde ambos extremos de dicho miembro
de umbral nue se extiende transversalumente; y (3) mn miembro
de béveda gue se extiende entre dichos miembros laterales y
que s¢ extiende transversaluente a través de la parte supe-
rior de dicuno canal,

28,.~ Bl aparato de acuerde con la relvindicacidn 14,
¢n el gue dichos medios de suministro comprenden adicional~
mente un mienmbro de medida o dosit'icacidén que se extiende
transversalmente a través de dicho canal y que se extiende
en direccidn descendente tesde dicho wienbro de béveda de
tal modo que su superficie de foudo esti dispuesta sustan=
cialmente en alineacidén con la dinensidén transversal de di-

cho miembro de wibral sustancialmente a lo largo de su por=-

cién més alta.

- 19 -



3%¢,- Bl aparato de acuerdo con la reivindicacidn
2%, en el que dicha superficie superior convexa orieutada
hacia arriba de dicho miewbro de uubral estd sumergida par
cialmente en dicho baiio de metal fundido.

5 ) 42 ,- Bl aparato de acuerdo con la.reivindicacidn
12, en el que dicha superficie supvrivr couvexa orieutada
hacia arriba de dicho mieiabro de wubral es una superficie
curva de generacién de una liﬁea.

58,- 131 aparato de acuerdo con la reivindicacidén

10 42, en el que dicha superficie superior convexa orientada
hacia arriba de dicho miembro de unibral es sustancialuente
una seccidén de un cilindro que tiene su eje seoiéirico pa-
falelo a la dimensidn transversal de dicho mienbro de um-
bral.

15 68.~ 11 aparato de acuerdo con la reivindicacidén
1%, eun el que dicha superticie superior convexa orientada
hacia arriba de dicho miembro de uwbral es sustauncialmeute
una serie de s.perficies planas gque tienen regiones de in-
terseccidu redondeadas,

20 78.- Bl aparato de acuerdo con la reivindicacidn
68, en el que una de entre dicha serie de superficies pla-
nas es sustancialmente horizontal.

d%.- El aparato de acuerdo con la reivindicacién
62, en el que la superficie de dicha superficie orientada

25 hacia arriba méds préxima a diciio acoundiciounador corta a una

12=4«75 - 20 =~
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cara de aguas arriba sustancialuente vertical de dicho um
bral a una cierta altura para establecer un plano de flujo
neutro en el seno de una masa de vidrio fundido contenida
en dicho acondicionador.

98,~ il aparato de acuerda con la reivindicacién
6¢, en el que dichos mcduios de suwinistro coumprenden adicig
naluwente un miewbro ue wmedida que se extiende transversal-
wente a través de dicho caual y gue se exticuade el direccidn
descendente desde dicho mielubro de béveda y tiene su super-
l'icie de Tonido en contacto con el vidrio sustancialmente en
alineacidén con la uimensidn trausversal de diclio miewmbro de
umbral.

102 ,~ i1 aparato de acuerdo counl la reivindicacidn
l#, en el yue dicho uwubral comgrende una aifmina o silice
sustancialmwente puras.

ll#.~ Bl aparato de acucrdo con la reivindicacién
10#, en el que dicho umbral compreuue sflice colada por fu
sidén.

li2,- Un aparato para la fabricacidén de vidrio
planoc.

Tal y couwo se ha uescrito en la heworia gue an~
tecede, representado en los dibujos que se acompauan y pa-
ra los tines que se han especificado.

Esta lemoria consta de veintidos iiojas escritas
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