cP/ (Gr. 8., Clase 72)

Caso 3,

P A T E N T E

w favor de
THE LIBBEY — OWENS SHEET GLASS CCMPANY
por:

* iparato para la fabricacién de vidrio plano por estirado *®

Memoriasa Descriptiva

Esta invencidn se refiere a un uparato para la produc—
cién continua de léminas de vidrio.

Conforme con esta invencidn el vidrio fundido y en es-
tado de gran fluidez sale continua y libremente de un recipiente en
forma tal que las superficies de la corriente que fluye y que cons-
tituyen eventuslmente las caras externas de la ldéming de vidrio no
se ponen en contacto con objeto alguno durante el tiempo que transcu—
rre desde que ubandona al bafio fundido hasta que la lémina esta for—
mads y solidificada, sind es con la atmosfera calentada que le rodea,
obteniendose de esta manera una lémina exenta de rayas o sefiales
de toda clase en lg superficie y con esta finamente pulimentada sl

fuego., ademas el aparato de formacidn de las léminas no presenta par—
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te alguna movible estando todo el mecanismo practicemente fijo, ex-
cepto para ajustarlo cuando sea necesario, con lo gue se evita todo
desgaste y recambios indispensables cuando el mecenismo movible tra-
baja continuamente en presencis de una uvemperatura elevada., Los de—
mas fines de esta invencidén y sus detalles se comprenderan por la
descripcidn siguiente hecha de acuerdo con los planos que se acompa-
Yfign, en los cuales:

La figura 1, represents ung seccidén vertical transversal
del =parato segin la linea I-I de la figura 2.

La figura 2, representa una seccidén horizontal del apa-
rato practicamente segin la linea 2-2 de 1la figura 1, habiendose su-
primido perte de la camara de calefaccién por encima del receptaculo
de derrame a fin de hacer visible la parte superior del mismo.

La figura 3, es una seccidn vertical longitudinal del
aparato practicamente segin la linea 3-3 de la figura 1.

La figura 4, es una seccidén vertical longitudinal de una
porcidén del uparato practicamente segin la linea 4~4 de la figura 1.

En -1- se indica convencionalmente el extremo de descar-
ga de un horno continuo de tanque o depdsito que suministrag continug-
mente el vidrio fundido al uparato de formacidn de las léminas. bos
conductos -3- salen del extremo de descarga del depdsito y estun pro-
vist-0s cada uno de ellos de una compuerta o cierre representads en
—4— en forma de tabique o bloque divisorio, por medio de las cuales
buede regularse o cerrarse la salida de vidrio -bo- a traves de dichos
conduc tos,

El mecanismo de formecién de las ldminas se encuentrs
representado como constituido por tres Partes principales; un recipien-
te central en forms de cufia =6~ y dos receptaculos extremos de glimen-
tacién =7- construidos de un material refractario conveniente como
lg arcilla refractarig. Cads receptaculo =7- presenta un extremo su-
perior abierto —8- para recibir gl vidrio que sale del conducto =3—

Y un puso inferior -9~ en comunicacidn con un paso anélogo =10- en el



extremo adyacente del recipiente en forma de cufia —6-, 1Los recepti—
culosg —=6- y —7- se encuentran siempre practicaemente unidos y si es
necesario o prictico pueden estar constituidos por una sola pieza.
Cada receptaculo -7- va sostenido por una cénsola metdlica —11- gue
presenta un par de véstagos de sosten —12- gue se prolongan u traves
de una aberturg —13- en el lado udyacente de la cémara envolvente
-14~-, Cada vastago -12- puede tener un movimiento de bdscula en una
arandela =lo—- giratoria y sostenida en el extremo superior de un tor-
nillo vertical =16-. Cuda tornillo -16- puede deslizarse verticglmen—
te en ung aberturs del soporte —-17- y es mantenido en su posicidén ver-
tical ajustada por una tuerca —-18- sostenida en la superficie supe-
rior del soporte,

El recipiente en forma de cufia —6~ estd sostenido entre
los dos receptaculos —=7- Parcialmente por sus prolongaciones extremas
-19- las cuales penetran em huecos unalogos en 1los lados adyacentes de
los receptéculos -7- ¥y en parte por el miembro metdlico de sosten —20-
gue se aloja en la parte inferior del recipiente en forma de cufa, Ios
extremos de la pieza —20- estan sostenidos por los soportes —21- que
cuelgan de los soportes —ll— como se ve claramente en la figura 1. El
miembro —6- como aparece mas claramente en la figura 3, presenta la
forma de cufiua estrecha y estd vaciadc sn su parte superior de mayor
grueso formendo un receptaculo —22- para el vidrio fundido el cual
llega a é1 a traves de los pasos extremos -=10-, La parte superior del
miembro —6- esta abierta en forma de wbertura larga y estrecha. El
nivel del vidrio fundido en los depdsitos extremos -~7- se mantiene
un poco mas alto que el borde superior de la abertura —23- de manera
que el vidrio fundido se derramsra por dicha aberturs extendiendose
por las paredes laterales del recipiente =6-, Las corrientes de vi-
drio de poco espesor parecidas a una lémina que se derraman por los
lados del recipiente se adhieren a las paredes inclinadas hacia aden—
trp del recipiente y llegan juntas al borde inferior de la cufla donde
Se reunen formando una sola corriente de vidrio. Moviendo convenien—

temente la tuerca de ajuste =18- ge buede colocar de tgl maners el
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recipiente que las dos corrientes de vidrio presenten en todas sus
partes el mismo espesor., €Gomo compensacidn a la mayor temperatura que
puede presentar el vidrio en los extremos del recipiente, la abertura
de descarga puede ser regulada de manera Que sSes maes ancha en el cen-—
tro y mas estrecha en los extremos,

Lu cémars envolvente —l14- que rodea practicamente a los
recipientes que contienen el vidrio =6~ y =7- va unida por su extre-
mo superior con la cémaras del horno y contiene usimismo mecheros apro-
pOsito, no indicados, para mantener toda la atmosfers due 1los rodes a
una temperatura elevasda, a la gue debe ser mgntenido el vidrio fundi-
a0 para que conserve en estado de gran fluidez para asegurar el buen
funcionamiento del aparato, Directamente encima del recipiente —6-
existe una cdmara de calefaccién —-24— con mecheros ~2b- y una serie
de uberturas =26—= en su fondo a fin de dirigir el calor hacia abajo
wl vidrio fundido que se derrama. Tambien pars mantener la parte in-
ferior de la cuflu u la temperatura conveniente existe un aparato ca—
lentador electrico situado aentro de la cufia por debajo del receptéi-
culo =22- como se indica convencionalmente en -27-,

Jurante el twrabajo, las compuertas —4- estan reguladus
de manera que se obtenga una corriente conveniente de vidrio del de-
pésito -1-, ¥l vidrio fluye al receptaculo =7- . truves de los pasos
-9- y =10~ y llega al recipiente =22- del cual se derrama por lg aber-
tura =23— y desciende por las paredes convergentes del miembro en
formu de cufia, La temperatura esga reguludu de tal manera yue las co-
rrientes de vidrio fundido fluyen libremente hacia abajo del recipien-
Te —6= pero lo suficientemente viscosas para mantener la forma de ldami
na y udnerirse ligerumente a las paredes exteriores del recipiente. En
el extremo inferior de la cufia donde convergen lus paredes se reunen
las ldminas y se observari que las dos caras internus de las corrien-—
tes que han estado en contacto con las paredes del recipiente se con-
funden en el interior de la ldminsa Y que las superficies exteriores

de las dos corrientes que desde el principio del proceso de salida no

han estado en contacto con ninguna mrcidn del recipiente ni del urma-
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z6n formun las dos superficies externssde la ldmina. Se obtiene de
esta maners una léming finamente pulimentadas y exenta de rayas y
gefiales en su superficie,

4 fin de mantener la corriente deseads de vidrio por
1la superficie de las caras convergentes del blogue —t- los arboles
-16— pueden ser subidos o0 bgjados en sus soportes =17- con lo que se
inclina el blogque en cualquier direccidén. Esta inclinacidén del bloque
debe ser practicada eon el mayor culdado posible para regular debida-
mente el derrame del vidrio fundido a fin de gque las dos corrientes
presenten continuamente el mismo espesor., ademas un extremo u otro
del blogue puede ser levantado o descendido de modo gque se obtenga
ung corriente igual en toda la longitud del blogue,

El descenso de la lédmina puede efectuarse por su propio
peso pasando & traves de la sbertura —-29- en la parte inferior de la
cumara —14—, ya sea al aire libre como se indica en la figura 1, 0 ya
a una cémara —~30- como se indica en la figura 3. En la cémara —30-
se representa un mecanismo conveniente de arrastre —=31- de un tipo
convencional que preferiblemente coge a la lémina solo por los bordes
para arrastrarla, suministrando un impulso cuando el peso de la lé-
mina no fuera suficiente, Bn =32- hay un par de rodillos de guisa en
contacto ligero con las superficies de la ldaming & fin de colocarla
convenientemente en la abertura -29- de la cémara -30-. Puede usarse
cualquier aparato para dividir la lémina en pedazos del tamafio desea-
do ¥y separarlos del mecanismo productor.

Obserfese que cuando las diversas partes estan debida-—
mente ajustadas no existe ninguna porcidn movible en la parte del a-
parato en que se forma la laminag de vidrio., Ue esta manera no hay des-
gaste alguno ni alteracioén en el funcionamiento y el trebajo puede ser
continuo requiriendo escasa atencidn,

N O T A
Se reivindica como objeto de esta patents:

1) En un aparato para la produccidén de ldminas de vidrio wun
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recipiente dispuesto paras ser llenado de vidrio fundido el cusl se
aerrama por los lados opuestos de este recipiente en corrientes igua—-
les y de poco espesor uniendose dichas corrientes por debgjo del re-
cipiente para formar una sola léamina.

2) En un aparato para la produccidén de léminas de vidrio,
un recipiente del cual sale el vidric que ha de formar la ldmina en
dos corrientes de manera que la superficie externa de la lamina pu-
limentada por el fuego se encuentrs siempre libre de contacto con
cualquier porciém del recipiente.

3) En un aparato para la produccidén de ldminas de vidrio
un miembro hueco con ung gbertura longitudinal en su parte superior
Yy aberturas de entrada en sus extremos, medios Para el suministro de
vidrio fundido a traves de las aberturas extremas, derramandose el
vidrio a traves de la parte superior de dicho miembro Y descendiendo
Por las paredes del mismo, uniendose en la parte inferior de dicho
miembro para salir en torma de una sola ldmina de vidrio.

4) En un aparato para la produccidén de ldminas de vidrio
un receptéculo con porciones latersles convergentes hacia abajo, me-
dios para el suministro de vidrio fundido al interior de dicho recep-
taculo que presenta una abertura de derrame en su Parte superior por
la cual se derram. el vidrio fundido hacis abajo por las paredes la-—
terales convergentes y medios delgjo del receptaculo para guiar y a—
rrastrar al vidrio formado por el derrame.

o) En un aparato para la fabricacién de vidrio pPlano por es-
tirado, un miembro presentando una superficie externa dirigida hacis
adentro y que se extiende desde un punto determinado de su longitud
hasts su extremo inferior y medios sostenidos por dicho miembro para
recibir el vidrio fundido y dejarlo salir por la parte gsuperior de
dicha superficie a fin de producir un derrame del vidrio fundido en-
cima de dicha superficie bajo la influencis de la grafedad.

6) En un aparato para la fabricacidén de vidrio Plano por es-

tirado, un miembro hueco con lg superficie externa dirigiendose hacia



adentro extendiendose desde un punto predeterminado de su longitud
hasta su borde inferior, medios sostenidos por dicho miembro para re-
cibir «l vidrio fundido y derramarlo luego por la parte superior de
dicha superficie a fin de formar un derrame sobre dicha superficie
bajo la influencia de la gravedad y medios de calefaccién en el inte-
rior de dicho miembro en relacidén efectiva con dicha superficie.

7) En un aparato para la tabricacidén de vidrio pluno por
estirado, un blogque,medios pare producir unag corriente de vidrio en
la superficie de dicho bloque y medios para ajustar sl blogque con 1la
inclinacién conveniente.

8) En un uparato para la produccién de laminas de vidrio
un. bloque en forms de cufla con un recipiente o depdsito en su inte-
rior, dep6sitos en comunicacién con los extremos del blogue para su~
ministrar el vidrio fundido al recipiente, cénsolas de sosten para
los depbsitos y bloque, arboles con bridas sostenidos por las cdnso-
las, medios pars elevar o descender dichos Arboles para inclinar =
dichos bloques y depbsitos y medios para mantener dichos Arboles en
la posicibén deseada.

9) En un aparato para la fabricacidn de vidrio plano por estir
rado, un blogue, medios para producir una corriente de vidrio sobre
la superficie del bloque y medios para reguluar dicha corriente,

10) En un gparato pars la fabricacidn de vidrio pluno por es-
tirado, un bloque, medios para producir una corriente de vidrio ha-
cia abajo de ambos lados del bloque y medios para regular la vorrien—
te en su descenso por el blogue pars determinar el espesor de la lé-
mina que se forma en el extremo del bloque,

11) Aparato para la fabricacién de vidrio plano por estirado.
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