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-La‘presente invencibén se refiere a la fabrioacién
de vidrio en forma de hoja o de cinta continua, y mds parii-
cularmente & un elemeﬁto de sustentacibén ¢lurvador perféééio—
nado sobre .el cual o alrededor del cual se desplaza una hbﬁa
recién formada, conforme se extrae continuamente de un bafic:
de vidrio funaido.

Aun cuando la invencidn es de particular utilidagd..
¥y se ilustra y describe aqui en relacién con la fabricacién;}
de hoja de vidrio o vidrio plano, se entenderd que es tamb;én.
aplicable a la sustentacidn de vidrio y otros materiales eﬁ'
hojas, en estado pléstico o' plegable, en otras operacione-s
0 procesos, como puede ser, por ejemplo, en la produccidn de
vidrio plano pulido o luna pulida o vidrio flotante.

Las expresiones "hoja' de vidrio o vidrio "plano"
tal y como se -entienden corriéntemente en la industria de

la fabricacibén de vidrio, son la desirgnacidn descriptiva

- del vidrio liso continuamente extraido que tiene las super-

ficies pulidas a fuego y obtenido durante su formacidn en
hojas o en cinta. Este vidrio se distingue de la llamada
"luna pulida" que se forma_también en cinta continua, pero
que se esmrila y pule mecdnicamente con el fin de comseguir
trensparencia y crear en ella propiedades bpticas deseables,
En la produccidn de vidrios planos u hojas de vidrio para
ventanas, las materias primas se funden en un extremo de

un horno de fusidn continua, y el vidrio fundido resultante
se hace pasar luego, sucesivamente, a través de las cémaras
de refino y enfriamiento para su acondicionamiento y, de
alli, a un reoeptéculd-de trabajo. Una hoja o cinta se extrae
continuemente en sentido aacendeie: desde el vidrio fundido

dentro del receptidculo de trabajo. De acuerdo con el
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conocido proceso de Colburn de producir hojas de vidrio,

a que se adapta particularmente bien la presente invenéién;
aunque de ninguna menera se limite & é1, después de quewié}
hoja se ha desplazado verticlamente clerta distancia, se»i‘
desvia alrededor de un rodillo curvador en un plano esencizl-
mente hqrizontal para pasar a través de un horno de recocer.
continuo’y corfarse posteriormente en hojas del tamaific que ...
se desee,

Como la hoja se halla todavia en estado semiplés~ -
tico en el punto en que se desvia de la vertical & un plano
horizontal, se comprenderi ficilmente que sus superficies
son altamente susceptibles a los dafios. De acuerdo con las
normas clésicas de formar vidrio plano o en hojas, la super—
ficie inferior de la hoja esfta en contacto directo con la
superficie del rodillo curvador rotativo conforme pasa sobre
&1, De este modo, es evidente que el rodillo curvador puede
ejercer una muy grande influencia sobre la calidad de la
hoja. Tanto el estado de la superficle del rodillo como su
temperaturs son muy importentes g este respecto.

Se han conseguido grandes ventajas en el acabado
y en el control de temperaturs de los rodillos curvadores
durante estos Gltimos afios. Sin embargo es précticamente
imposible eliminar totalmente las imperfecciones superficia-
les ¥y aun cuando el estado de la superficie del rodillo sea
casi perfecto cuando éste se instala inicialmente en la
mquina, pronto se forman depdsitos de bxidos y de otras
materias en ella, debldo a las temperaturas extremadamente
altas que concurren, las combinacionss de egtas imperfeccio-
nes en la superficie del rodillo ¥ las condiciones de tempe-

ratura del rodillo y la superficie de la cinta de vidrio
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producen un estado indeseable en la superficie inferior de
la cinta de vidrio que se conoce en la industria de la fa@fi—
cecién de vidrio por lustre. Las imperfecciones de la suiéﬁ;
ficie del rodillo curvador que se imprimen en la hoja de
vidrio también pueden producir un estado indeseable en la. ..
hoja que se conoce como suciedad de fondo. g

Por lo tanto una principal finafiidad de la presente:
invencidn es reducir los defectos superficies de las hojas<fi
de vidrio para ventajas evitando el contacto directo de la‘:v.
hoja recién formada con uns superficie de sustentaciébn rigi;‘
da hasta que se ha solidificado esencialmente en su forma
final.

Otra finalidad de la invencidn es proporcionar un
elemento de curvador perfeccionado en el gque la hoja de
vidrio se sustenta sobre una capa de fluldo conforme se des-
via del plano vertical en el que es extraida a un plano esen-
cialmente horizontal para pasar a través de un horno de reco-
cido contimmo.

Otra finalidad de le invencidén es eliminar las con=-
diciones indeseables que se producen por las imperfecciones
del acabado de la superficie del rollo curvador, que ge im-
primen o graben en la superficie ded vidrio mientras se
halla en estado pldstico, y por lam condiciones de tempera-
tura del rodilleo y de la hoja en su punto de contacto.

Aun otra finalidad mis de la invencidn es mantener
una capa fina de gaw caliente entre la hoja y el elemento
curvador conforme pase sobre éste sin sustenter excesivamen-
te su parte central.

Otra finalidad mds de la invencidn es desviar con-

tinuamente una hoja de vidrio reciépformada alrededor de un
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elemento curvador sobre una pelicula de fluido, manteniendo
al mismo tiempo la hoja a un ancho predeterminado.

En los dibujos adjuntos:

Ia figura 1 es una seccidn vertical longitudinal -
a través de la superficie de la cidmra de extraccibn o egti-
rado de un horno de hojas de videio, que incorpora la pre-fJ
sente inveneién.

La figura 2 es una vista lateral fragmentada mirandé
hadla un extremo del nuevo elemento curvador que se represeﬁ%a
en la figura 1. ‘

La figura 3 es una vista lateral fragmenstade
de una seccibn extrema del elemento curvador, visto desde
el lado izquierdo en la figura 2.

La figura 4 es una vista longitudinal fragmentada
del elemento curvador, parcialmente en seccibén a lo largo
de la linea 4-4 de la figura 1.

‘La figura 5 es una vista en planta de una parte
extrems del elemento curvador, mirando hacia la ranura de
suministro de fluido del mismo.

La figura 6 es una vista seccional transversal to-
mada esencialmente a lo largo de la linea 6-6 de la figura 4.

Ls figuraT es una vista seccional longitudinal
fragmentada, que representa detalles de un extremo de la ra-
nura de suministro de fluido.

La figura 8 es una vista en plante del extremo
de la ranura de suministro de fluldo, tomada esencialmente
a 1o largo de la linea 8-8 de la figura 7.

La figura 9 es una vista seccional fragmentada de
la ranura de suministro de fluide y del tapdén de presidn

tomada esencialmente a lo largo de la linea 9-9 de la figura 6.
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La figura 10 es una vista lateral parcial, con
piezas cortadas de una incorporacibn alternante del elémen—
to curvador. :'

Ia figura 1) es una vista en planta parcial mirando
hacia la ranura de suministro de fluido de la incorporacidz
alternante.

La figura 12 es una vigta seccional transversal
tomada esencialmente a 1o largo de la linea 12-12 de la
figura 10. ‘

La figura 13 es una vista seccional fragmentada
a través del extremo de la ranura de suministro de fluldo
y tomada a lo largo de la linea 13-13 de la figura 11.

La figura 14 es una vista en planta fragmentada
del extremo de la ranura de suministro de fluido que se
muestra en la figura 13.

La figura 15 es una vista seccional transversal
fregmentads a través del suministro de fluido.

La figura 16 es wna vista seccional fragmentada
a través de un tepbén de presidn en una de las ranura=-s de
igualizacidn de presidn.

La figura 17 es una vista fragmentada de despiece,
con piezas cortadas, qgé muestra los diversos elementos
utilizados en el montaje de otra incorporacién de la invencibn.

La figura 18 es una vista seccional longitudinal
fragmentada que muestra generalmente el conjunto de mufién
¥y de accionamiento en el que el elemento curvador estd sus-
tentado en uno de sus extremos.

Ia figura 19 es una seccidn transversal esencial-
mente a Lo largo de la linea 19-19 de la figura 18.

La figura 20 es una seccidn transversal tomada
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esencialmente a Lo largo de la linea 20-20 de la figura 18.

La figura 8l es una vigta longitudinal fragmentada
parcialmente en aeccibén, del elemento curvador que ge aues-
tra en forma de despiece en la figura 17.

La figura 22 es una vista en planta parcial miran-
do hacia la ranura de suministro de fluido del elemento cur-
vador que se representa en la figura 21.

Ia figura 23 es una seccidn transversal a traves
del collarin que mantiene el ancho, tomada esencialmente a.
lo largo de la linea 23-23 de la figura 22.

La figura 24 es una seccidén transversal tomada
esencialmente a 1o largo de la linea 24-24 de la figura 22
¥ que muestra las ranuras distribuidoras del fluido e iguala-
doras de presiln del elemento curvador.

La figuras 25 es una seccibén transversal tomada
esencialmente & lo largo de la linea 25-25 de la figura 22,

La figura 26 es una seccibén transversal tomada
esencialmente a lo largo de la linea 26-26 de la figurs 22.

La figura 27 es una vista en planta, fragmentads
y ampliada de una seccidn del elemento curvador que muestra
las ranuras de suministro del fluido e igualadora de presidn.

Ia figura 28 es una vista seccional longitudinal
fragmentada y ampliada que muestra en detalle la parte del
elemento curvador indicado por el soporte 28 en la figura
21l y, la figura 29 es una vista seccional longidudinal frag-
mentade y ampliada que muestra.detalles de la parte del ele-
mento curvador indicado por el soporte 29 en la figura 21.

De acuerdo con la presente invencidn, se ha previsto
un procedimiento para sustentar una hoja continua de vidrio

para que se desplace a lo largo de un recorrido predeterminado
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en estado pldstico altamente caliente, caracterizado porque
desplaza dicha hoja plistica sobre une superficie curvilinea
fija situeda en dicho recorrido, siguiendo dicha hoja el
contorno de dicha superficie, teniendo dicha superficie
curvilinea un radio siempre variante de curvatura que decre-
ce desde los puntos de tangencia condicha cinta a un punto.
comin intermedio de ella, y por que interpone una pelicul;_
de fluido entre la superficie curvilinea fija y la hoja

para hacer flotar dicha hoja sobre dicha capa de fluido y
ponerla fuera de contacto con dicha superficie curvilinea
conforme ge mueve sobre ella.

Asimismo, de acuerdo con esta invencidn, se ha
previsto un aparato para sustentar una hoja continua de
vidrio pars desplazarla a lo largo de un recorrido predeter-
minado mientras se halla en estado plédstico altamente calien-
te, caracterizado por un elemento susitentador que tiene una
superficie curvilinea sobre la cual diche hoja se desplaza
siguiendo su contorno, teniendo dicha superficie curvilinea
un radio siempre cambiante de curvatura que decrece desde
los puntos de tangencia con dicha hoja hacia un punto comin
intermedio de ella, y medios que interponen una pelicula
de fluido entre la hoja y la supercicie curvilinea, para
sustentar dicha hoja fuera de contacto con dicha superficie
curvilinea conforme se desplaza sobre. ella.

De acuerdo con la invencién, la hoja se desvia
a lo largo de un recorrido curvado alrededor de un elemento
fijo curvador & través del cual se emite aire w otro fluildo
apropiado, para formar una capa fina entre la hoja y la su-
perficie de sustentacibén. De este modo, la hoja flota fuera

de contacto con el elemento curvador, evitando asi
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indeseables condiciones de temperstura y la impresidn de

los defectos superficiales procedentes del elemento curve-
dor, sobre la superficie de la hoja, con el fin de evitar
la formacidn de lustre y de impresidn de suciedad de fondo,
La pelicula de flufdo también contribuye al enfriamiento

de la hoja, de mnera gque al llegar al horno de recocido’ ..

contimuo, sus superficies estdn lo suficientemente endure-

cidas para gue no se estropeen por su contacto con ella,

Con referencia a los dibujos y en particular a
la fignra 1 de ellos, en 30 se muestra generalmente el
extremo de salida de la clmara de enfriamiento de un. horno
de tanque continuo de cualquier construccién cldsica o pre-
ferida en el que se produce una mgse de vidrio fundido,
se refina y se enfria a la temperatura adecuada de travajo.
El vidrio fundido, que se indica por 31, fluye desde una
cémara de enfriamiento 32 a través de una abertura 33 debajo
de una pardd extrems de la cdmra de enfriamiento 34, en
un recepticulo de trabajo 35, para formar una laguna relati-
vamente superficial de vidrio fundido 36, de la que continua-
mente se extrae una hoja o cinta 37. Baldosines con reborde
38 y 39, situados sobre el vidrio fundido, en la entrada
y detraé del receptdculo de trabajo, respectivamente, crean
una zona tranquila sobre el vidrio fundido a través de 1la
cual se extrae la hoja durante su fase de formacidn.

Parejas de rodillos moleteados 40 se ponen normal-
mente en contacto con la hoja eplualquier borde para esta-
blecer y mantener el mismo al ancho apropiado, y hay enfria-
dores 41 situados en frente de cualguier superficie de la
forma normal, para enfriar la hoja conforme se forma. La

hoja 37 es extralda verticalmente durante una distancia
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breve dentro de la cimara de extraccidn, designada general-
mente por 42, y después se desvia alrededor de un elements

curvador 43, para pasar a través de un horno de recooidgi;

continuo 44, sobre una serie de rodillos 45 honizontalmeﬁte
alinesados.,

Une incorporacidén del nuevo elemento curvador 43-
se representa en las figuras 4 a 9. Como se muestra en ellas,
el dispositivo comprende une seccidn central sustentadora .
de la hoja 46, que tiene secciones de mufidn 47 y 48 unidaé;;;
a sus extremos para montarlo deﬁtro de la cémara de extrae£ |
cidn o de formacidn 42. Aun cuando el elemento curvador estéd
adaptado para permanecer fijo con la hoja pasando sobre &l
sobre una pelicula de flufdo durante el funcionamiento normal,
como se describird mis adelante, se ha comprobado que es de
desear hacerlo girar en forma de un rodillo curvador corrien—
te en el comienzo de la formscidn de la hoja o en cualquier
otro momento en que se encuentran dificultades de funcio-
namiento. A este fin, el elemento curvador va montado sobre
cojinetes de gorrdn en el extremo de un conjunto clisico
de mecanismo de acclonamiento y de embrague contrarrestador
49, como se muestra generalme%te en las figuras 1y 2,
misntras que el otro extremo lieva gorrones y eatd sustentado
de la manera normal (que no sd muestra), para los rodillos
curvadores.

El extremo o secciones de mufidn 47 y 48 comprenden
cada uno segmentos tubulares reducidos, intermedios 50 y 51
wnidos a una seccibén de cojinete 52, Los gorrones antes indi-
cados estén montados en estas secciones de cojinetes 52 a
cada lado, para sustentar el elemento curvador. Tubos 53

estén enroscados o asegurados de otra forma cualquiera
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al extremo de lms secciones de cojinete, y unos acoplamientos
giratorios 54 estén fijos a los tubos para conectar a un °-
suministro de aire & presién ( que no se muestra) segﬁni#ef
explicari mis adelante con mas detalle. :
Seglin se ha descrito, se forma una pelicula de. ..

fluido entre la cinta u hoja y la superficie del elemento .-

curvador segin se va desviando a su alrededor, para evitar .

el contacto directo entre la hoja y el elemento curvador. . f}

la hoja puede tener un ancho del orden de 2'743 a 3'962m, . -
conforme se flexiona alrededor del elemento curvador y es ﬁ
necesario gue esté uniformemente sustentada a través de
su ancho con el fin de evitar que se cree distorsidén en ella,
También es de desear mantener una atmdsfera quieta dentro
de la cédmara de extraccidn en y alrededor de la zona de
formacidn de la hoja, con el fin de formar una hoja exenta
de defectos indeseables como, por ejemplo, variaciones de
espesor. De este modo, la centidad de aire o de otro fluido
que escapa & la cdmara de extraccidn cerrada debido a la
formaoidn de la pelicula de fluido entre la hoja y el elemen-
to curvador tiene que reducirse al minimo,

Idealmente, al flotar la cinta de vidrio sobre
el elemento curvador, la tensidén en todas las secciones y

4dreas de ella debe ser esencialmente iguasl. Suponiendo gque

no haya una friceidn apreciable entre la cihta y el elemento

curvador debido a la capa de fluido existente entre ellos
gse consigue aproximadamente este resultado. Ia cinta que
pasa sobre un sgegmento del elemento curvador, sobre une
pelicula de fluido, es en cierto modo andloga a2 un cojinete
0 soporte del tipo de cinta metdlica hidrodindmico en el

que se forma una capa limite, fina, de fluido junto a la

A}
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superficie periférica de ui eje ‘qub~gida répidamente, cuya
capa evita el contacto real entre el eje rotativo y unwgaé-
guillo que lo rodee. En la presenté invencidn, en lugan:éé
estar formada por la velocidad altae periférica de un eje---
rotativo, la pelicula de fluido se forma obligando al flui-.
do entre la cinta y el elemento curvador, _ _E-

Se ha determinado que la tensidn longitudinal
en cualquier punto dado en la cinta de vidrio en la parte:;°7
en que estd sustentada sobre la pelicula de fluido al pasgggg
sobre el elemento curvador es aproximadsmente igual a la o
presibn del fluldo (presidn estitica mds presidn la veloci-
dad) del fluido en ese punto, multiplicada por el radio de
curvaturs del elemento curvador o superficie sustentadora
Bn ese punto. Esta relacibn puede definirse medianfe la
férmula T= PR, donde T es la tensibn en Kg/m de ancho,de
la cinta, P es la presidn en Kgs/m2 y R es el radio de cur-
vatura en metros. La cinta, al pasar sobre el elemento cur-~
vador, sigue su superficie hasta: que se ha curvado en un
dngulo préximo a los 105 a 1302 . Dicho de otra forma, debido
a diferencims de elevacidn del elemento curvador y primer
rodillo del horno de recocido continuo, y al hecho de que
se produce ciertoirado de flexidn en la cinta entre el ele;
mento curvador y el primer rodillo del horno de recocido
continuo después de que se flexiona del-plano vertical al
plano hozizontal, la cinta sigue la superficie del elemento
curvador durante un intervalo de aproximadamente 105 a 1302
entre los puntos de tangencia en direceidn vertical y hori-
gontal. Se ha comprobado que es de desear introducir el flui-
do para formar la pelicula sustentadora aproximadamente a

mitad de camino entre estos puntos de tangencia. La presidn,
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desde luego, es mayor en esta parte intermedia Yy disminuye

hacia los puntos de tangencia donde puede escapar el flﬁidb
de entre la cinta yla superficie del elemento curvador.{:i}
La caida de presidn real es, aproximadasmente, parabdlics,:
5= esto es, la caide de presidn es meyor a lo largo de las ...
lineas_de tangencia donde la cintg se aproxime y se separm).
del rodillo, y es menos répida‘hacia la zona ‘intermedia de -
la peliéula de fluido. o
Con el fin de obtener una cantidad méxima de ele%%é
10.~ cibn desde una cantidad minima de fluido al tiempo que seiﬂA‘
sustenta uniformemente la cinta, el radio de curvatura de
la superficie del elemento curvador tiene que cambiar conti-
nuainente en respuesta a las variaciones de presidn proceden-
tes de la zona intermedia donde el fluido se interpone entre
15.~ la cinte y el elemento curvador a los puntos de tangencia
donde la cinta se aproxima y se aparta del rodillo, Tedérica-
mente, de acuerdo con la fdrmula anteg presentada T=PR, el
radio de curvatura debe variar inversamente en proporcién
8 la caida de presién. De este modo, y de forma tedrica,
20e= el radio de curvatura debe aumentar desde un minimo en la
parte central hasta el infinito en los puntos donde la cinta
debe ser tangente a un cilindro o rodillo cilindrico, esto
es, donde la cinta se alejadel rodillo ya que la presidn
‘ge aproxima a cero estas extremidades.
25 e= El nimero de condiciones puede variar al producir
diferentes tipos de vidrio en miquinas diferentes. También
se introducen variantes en el propio elemento curvador. El
contorno tedrico ideal para la superfiéie de sustentacidn
del elemento curvador es una funcidn de, por lo menos, tres

304~ variantes, a saber: el didmetro exterior de la seccidn de
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rodillo cilindrico, incluido el 4ngulo sopréhél cual la
cinta de vidrio sigue la superficie curvada, y las con&}gﬁb-
nes de caida de presidn desde la ranura que proporciona{éi}
fluido a los puntos de tangencia de la cinta. Para cada s@rie
de condiciones, lo mejor seria un contorno tembérico. Sin -
embargo, desde el punfo de vista préctico, se ba comprobado,
que utilizando una sproximacibn del contorno tebrico pro-.i;

¥

porcionard resultados muy setisfactorios. La determinacidnm - °,
L

y reproduccidén del contorno tedricamente ideal pusde ser EETS

no practico e inmecesario en muchos casos debido al hecho '

de que una, 0 mis de las condiciones varisbles antes descri- -

tas, puede cambiar durante la operacidn de manera que el '

contorno ideal puede variar de forma correspondiente. De

este modo, se ha comprobado que una aproximacidn del contorno

tedrico ideal medio se comporta muy bien.

En la figura 6, se muestra una seccidn transversal
gue representa la superficie contorneada de una incorpora-
cibén del nuevo elemento curvador. Como se muestra en ella,
la seccidn central 46 estd formada de un tubo cilindrico
55 que tiene una seccidén contorneada 56 formada en un segmento
de su superficie exterior. Una ranura 57, a través de la
cual el fluido se descarga para formar la pelicula de susten-
tacidn, se extiende longitudinalmente al elemento curvador
a lo largo del centro de la superficie contorneada.

Més particularmente, la seccidn contorneada compren—
de curvas eirculares de transicidn 58 de un radio menor
de curvatura que la seccidn cilindrica 55 en cualquier ex-
tremidad conectadas por una seceldn curvilinea 59 que, en
lg incorporacién de la figura 6, es esencialmente parabdlica.

Ias curvas de transicidn son tangentes & la superficie
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del tubo cilindrico 55 en sus uniones 60 y la seccidén cur-
vilinea 59 es tangente a las curvas de transicidn 58 eﬁﬂ:ﬂ
sus uniones 61 con ella. lLa seccidn curvilinea tiene unf;}
radio de curvatura siempre variante, disminuyendo el ra-.f
dio desde el infinito en los puntos de tangencia 61 a un_ . ..

minimo en la ranura 57. La seccidn curvilinea 59 cubre un:.

.areo entre los puntos de tengencia 61 tal que la hoja, al .

seguir la superficie curvilinea, se flexionarid en wn éngu;@:f
del orden de unos 105 a 1302. Ya que la superficie contof;;A
neada puede adaptarse a cualQuierdiémetro del elemento ci-:\ -
lindrico, el didmetro exterior nominal del tubo cilindrico \
55 puede seleccionarse para adaptarse a diversas condicio-
nes. Se ha comprobado que un elemento tubular gue tenga

un didmetro exterior de aproximedamente 228'6 a 381 mm.

¥ un espesor de pared de 25'4 a 38'1 mm, es generalmente
apropiado para la mayor parte ae los fines.

Segin se ha dicho anteriormente, la parte curvi-
linea teodrica de la superficie contorneada estd determinada
por la relacidn T = PR, suponiéndose que T es constante en
el elemento curvador. La curvatura desde luego, debe ser
tal que entre dentro de la pared del tubo cilindrico si
la superficie contorneads ha de formarse como parte inte-
grante del tubo cilindrico. Como se describird mis adelante,
el elemento curvador puede montarse a base de elementos
individvales para permitir las mds amplias variaciones en
la curvatura de la superficie contorneada. Por ejemplo,
un elemento curvador cogstruido de acuerdo con la invenciodn

que ha resultado comportarse extremadamente bien, se forméb

~de un tubo cilindrico de 355'6 mm de didmetro con un espesor

de pared de 31'750 mm., Las curvas circulares de transicidn
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58 tenian un radio de 131!'762 mm y sus uniones 60 con la

parte cilindrica del tubo estaban a 3'S grados més allé‘:ﬁ

v o

de un plano a través del eje longitudihal del elemento .

tubular. Dicho de otro modo, la parte cilindrica del tuke -
Bem 55 se prolongd alrededor de 1732 de arco sobre su superfi-
cie El segmento curvilineo 59 era tangente a las curva®s 3.

de transicidén circulares 58 en los puntos 61 y los planos, -

K
k]

tangentes a ls superficie curvada en los puntos 61 corta-. :

dos a un dngulo de aproximademente 702 de manera que la  --.
10.~ hoja se flexiond a través del Angulo suplementario de unosi A
1109, "

Seghn se describe anteriormente, la ranura de su-
ninistro de fluido 57 se extiende dongitudinalmente al
elemento curvador a lo largo del centro de la superifcie

15.- curvilimea, de manera que el fluido emitido a su través
fluird entre la hoja y el elemento curvador para formar
una pelicula de sustentacidén. Mis particularmente, la ranura.
comprende una seccibén continva exterior 62 y una seccidn
interior 63 formads a base de una serie de aberturas alarga-
20.— das 64 separadas por unos estrechos nerviosde refierzo 65,
De este modo, la ranure se encuentra en comunicacidn esen-
cialmente abierta con el interior 66 del tubo cilindrico
en toda su longitud. Un elemento poroso 67, potr ejemplo,
una rejilla fina de material fermorresistente, como es el
25¢- acero inoxidable, u otro material poroso o foraminoso, es
recibido dentro del rebajo 68 en los lados de la ranura 57 -
para 1los fines que se describirdn.

En cualquier lado de la seccidn central 46 del

elemento curvador hay un manguito rotativo 69 que tiene

30 = una superficie rugosa .o moleteada TO sobre la cual las
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partes de los bordes de la hoja o cinta 37 se deslizan al
pasar sobre el elemento curvador. Los manguitos tienen‘épo-
yo de gorrdén de cualquier manera apropiada sobre extensiélz
nes tubulares 71 introducidas en los extremos de la seccidn
central cilindrica 46 y giran libremente en respuesta al ..-.

paso de la hoja o cinta por encima., la friceibn establecida.

.entre las superficies de los manguitos moleteados y las

partes'de los bordes de la cinta de vidrio en contacto con :}
ellos eg suficiente para evitar que la cinta se estrebhe o
en ese punto,.

E1l aného de la hoja o cinta, establecido por las
parejas de rodillos moleteados 40 se mantiene asi, y la
hoja es conducida conforme pasa sobre el elemento curvado
por encima de la pelicula de fluido, por los manguitos
moleteados. E1 didmetro exterior de los manguitos moletea-
dos debe ser tal que la hoja puede estar en contacto con
ellos mientras pasa sobre el elemento curvador sin torsionar
la hoja hacia adentro desde el borde o sin trastornar la
capa de fluido sustentador. Para este fin, el didmeiro del
manguito debe ser ligeramente menor que el didmetro de la
seccibén central cilindrica 46, de manera que la superficie
moleteada 70 se extiende exteriormente, mds alld de la su-
perficie contorneada 56 en las partes intermedias suyas,

a aproximedemente la misma distancis & que se encuentra
por debajo de la superficie contorneada en la ranura 57.

Un colector 72 se prolonga en toda la longitud
del elemento curvador 43 dentro de su interior hueco, y
en cualquier extremo estd conectado a acoplamiento roteti-
vos y sustentado por ellos, 54. A través de un conducto 73

fijo a los acoplamiento rotativos, el colector estéd
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conectado por cualquiér extremo a un suministro, que no se
representa, de aire caliente u otro fluido,a presién. Ei;;i
fluido se descarga a través de las aberturas 74 del tubqf%}
perflorado en el interior hueco 66 del elemento curvador,.z»
actuando el interior hueco como cémara impelente para ase- .,
gurar una presibén uniforme en el fluido a través del elemens-

K

to curvador, El fluido se descarga entonces desde el inte-

v e

“r

rior hueco o camera 66 a través de la ranura 57, para for- ;.
mer una pelicula entre la seceidn contorneads 56 y la hoja}z:’
plegable altamente caliente que pasa por encima, de aeuerdét}l
con los principios antes indicados.

Como mejor puede verse en las figuras 4, Ty 8
las extensiones tubulares Tl se prolongan en los exiremos
de la seccidn central cilindrica 46 una corte distancia,
para asegurar una junta de suficiente resistencia pars re-
sigtir las tensiones impuestas, debidas a la longitud y
peso del elemento curvedor ¥ a la fuerza a é1 aplicada por
la hoja 37. Como consecuencia de ello, cierra los extremos
de la ranura 57 de la comunicacidn directa con la cémara 66,
Para proporcionar un ficil acceso a los extremos de la ra-
nura parg el medio fluido, hay practicado cierto ndmero
de agujeros 75 en la pared de la prolongecidn tubular 71 ..
debajo de la ranura.

Como mejor se representa en las figuras 7 ¥ 8
en el extremo de la ranura 57 los rebajes 68 unen un paso
ensanchado 76 que se prolonga hasta el extremo de la sec-
cibén central cilindrica 46 del elemento curvador. EL paso
estd alineado con 1los rebajes 68 y se abre a través del
extremo de la seccidn central 46 pars facilitar la inser-

cibén del elemento poroso o foraminoso 67 en los rebajes.
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Un obturador 77 se introduce en el extremo del paso con un
ligero encaje a presidn o de cualquier otra forma apropiah.
de, para evitar el escape del fluido al exterior desde el -
extremo de la ranura.

Con el fin de permitir la observacidn de la pre- ..

sibn de la capa de fluido entre la seccidén contorneada y ' ..

la cinta, asi como para ayudar a localizar la posicidn an- -,

gular deseada del elemento curvador, como se explicard mds :°,

oy ="

-adelante, pueden proporcionarse tapones de presibén en diver-

sog puntos de la superficie contorneada. Desde luegonm no

hay paso realde fluildo a través de estos tapones de presidn

¥y no son necesarios para conseguir un funcionamiento afor-
tunado del elemento curvador. En su lugar, sirven como me-
dio de obtener informacidn Wtil en la operacidn. E1l ntmero
real y emplazamiento de estos tapones de presidn dependeréin
de cierto nimero de fgctores, tales como el didmetro del
elemento curvador y elancho y el espesor de la hoja gque
tiene que pasar por encima. Generalmente, se utilizen por
1o menos tres tapones de presidn, colocados segin se repre-.
sente en 78 y 79 eh la figura 6. En la incorporacidn de -
la figura 6, los tapones de presidn estén posicionados en
un plano transversal en el centro del elemento curvador,
para medir la presidn a lo largo del eje longitudinal de
la hoja. E1 tapdn 78 estd montado centralmente dentro de
un nervio 65 en la ranura 57 y los tapones 79 estan situg-
dos en las secciones contorneadas 56 del elemento curvador,
en cualquier lado de la ranura en la parte donde la presién
del fluido no esté excesivamente influida por la aguda caida
antes mencionada en los puntos donde la hoja se aproxima

¥ se separa del elemento curvador. En el elemento curvador
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representado en la figura 6, los tapones de presidn exterior
79 estén espaciados alrededor de 459 desde el central, o hf
aproximademente 902 uno de otro, sobre el elemento tubqla??
Una forme apropiads de tapén de presién, como }f
mejor se muestra en la figura 9. comprende un tubo 80 que -
se prolage a través de la pared del elemento curvador y que, ,

tiene su extremo abocardado 81 ssentado en el fondo de un

L, oen?

agujero avellanado 82 que se abre a la superficie vontorneade),

Pl e

Un tapén 83 que tepga un didmetro interior central se enros-..

+

ca en el agujero avellanado y contra el extremo abocardado‘jj
81 para former uma junta hermética. Los tapones 83 tiene ;
rebajes pare no tocar la superficie uniforme de la seccidn.-
contorneada 56. De este modo, el tubo 80 estd en comunicacién
con la pelicula de fluido a través del didmetro interior
central del tapdn.

Los tubos 80 se prolongan a lo largo del interior
del elemento curvador hasta un punto fuera de la cdmara de
extraceidn 42 y el mecanismo de transmisidn del embrague li-
mitador 49, como se muestra en las figuras 2 ¥ 3, en ouyo
punto se prolongan y se asientan en la pared de la seccidn
de apoyo 52 del elemento curvador. Tubos adicionales 84, uni-
dos a los tubos 80 por las uniones 85, estén emplamados a
un aparato medidor de presién corriente apropiado (que no se
muestra), de menera que la presibén de la pelicula de fluido
en los tapones de presidén T8 y 79 puede observarse en un
punto conveniente a distancia. -

Con el fin de facilitar una colocacién correcta
del elemento curvador, ge f£ija un mandmetro 8§, que tiene
un brazo indicador 87, al elemento curvador botativo en

un lugar aepropiado como puede ser la extremidad de la seccidn

a
2

3
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de apoyo 52, pare girarcon él. El brazo iﬁdicador puede
verse entonces a través de una escala graduadse (que no sgjg
muestra) sobre la caja 88 del mecanismo de transmisién fijc
49, para indicar la posicidn angular de la seccidén contordes-
ge 56 y la renurs 57. Aun cuando el brazo indicador se ha
representado en la figura 2 como prolongdndose verticalmente
hacie aﬁajo cuando la superficie contorneada y la ranura““~A
estén en posicidn de trabajo, se apreciard que podria alineers
se con la ranura de maners que. indique directamente la posiz;u
cibn de ella. Asimismo, se han previsto medios apropiados ‘: '
pare inmovilizar el elemento curvador contra le rotacidn
una vez se ha obtenido la deseada posicidn angular. Uno de
estos medios de inmovilizacidn se representa generslmente
en la figura 2, donde un brazo 89 estd fijo a la caja 88
del mecanismo de transmisidn 49 por medio de, por ejemplo,
los pernos 90. Un tormillo prisionero 91 se enrosca en una
pata 92 del brazo y estd adaptado para hacerse girar hacia
abajo para apoyarse contra la superficie del elemento curva-
dor o ser recibido en una indentacidén de é1 y evitar su movi-
miento rotativo. Desde luego, el movimiento rotativo puede
evitarse de otras formas tales como, por ejemplo, proporcio-
nando un freno apropiado dentro del mecanismo de transmisidn.
Volviendo ahora a la operacifin de la mdquina para
fabriecar vidrio plano para wventanas que .incapora la inven-
cibdn, el nuevo elemento curvador estd inicialmente accionado
como rodillo curvador normel en el comienzo de la formacidn
de la hoja de vidrio. De este modo, la hoja se inicia de
forma normal, sumergiendo un cebo en la laguna de vidrio

fundido 36 y tirando de une hoja de vidrio viscoso haecia

arriba, sobre el elemento curvador 43 y dentro del horno
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de recocer continuo 44, donde es recibida aopré<ios rodillos
45. Alternativamente, el elemento curvador puede instalggsé
en una mdquina de vidrio plano para ventanas, de acuerqaa}
con las téonicas variantes del rodillo curvador corrienteéf
sin interrumpir la hoja. De cualquier forma, el elemento ..
curvador 43 es accionado como un rodillo curvador normal &,
una velocidad periférica igual al grado’de extraccidn de :

la hoja devidrio hasta que la hoja se ha determinado firme—;;

¥

mente en lo que se refiere a sw ancho y espesor. Luego, €8 ..

admitido aire caliente w otro fluido, a presidn, a través dé»
los acoplamientos rotativos 54, dentro del colector, 72.

EL fluido es emitido a través de las aberturas 74 practica-
das en el interior hueco o cimra 66 del elemento curvador,

y después es forzado a través de la ramura 57 y del material
poroso o foraminoso 67 en ella.‘

Una vez ha sido establecido el paso del fluidoa
través de la ranuza, la rotacidén del eleménto curvador se
detiene estando la ranura aproximadamente en la posiciébn
que se indica en las figuras 1 y 2. Dicho de otro modo, la
ranura se encuentra aproximademente en el punto medio del
recorrido de la hoja alrededor de la superficie contorneada
del elemento curvadbr. Ia posicidn de la ranurs y superfi-
cie contorneada afin se determina observando la posicién
del brazo indicador 87. Estando el elemento curvador en
esta posicidn, la presidn del suministro de fluido se regula
de manera que se dorma une pelioula de fluido entre la hoja -
vy la seccidén contorneada 56del elemento curvador estando
la hoja flotando continuamente en todo su ancho. Lg posicién
de la ranura se ajusta luego de manera gqye la hoja o la

cinta tienen una estabilidad mixima y floten continuamente

=
.

'
-

5



con una cdntidad minima de fluido.

A este respecto, la presidn de la pelicula de -
fluido puede medirae en los tapones de presién 78 y 79 y -
la posicidn angular del ehemento curvador puede ajustarse?~

5e= hasta que la presidn en los dos tapones aparte 79 se iguale.,
aproximadamente., Desde un punto de vista tepfico, la ranurs.
‘debe pééieionarse de manera que la presidn en los tapones‘fun
aparte 79 sea igual. Se ha comprobado, sin embargo, que las -’ -
condiciones de temperatura de la cinta, el espesor del vidfigl
10.~- que se estd produciendo y la altura del elemento curvador o
sobre los rodillos del horno de recocido continuo afectaan
todos ellos, el comportamiento del elemento curvador y, por
lo tanto, €8 & veces necesario un ligero ajuste desde la
posicidn tedrica con el fin de obtener las mejores condiciones
15.= de temperatura. El elemento curvador se inmoviliza entonces
en posicidén por medio del tornillo prisionero 91 o cuslquier
otro medio apropiado, y la hoja o cinta de vidrio se extrae
o estira a través de la superficie contorneada y completa-
mente fuers de contacto con ella, sobrela pelicula de fluido.
20.- Aun cuando se pretende que cierto nimero de medios,
tales como, por ejemplo, didéxido de carbono, didxido de azu-
fre y gas nitrdgeno, pueden utilizarse como fluido para
formar el medio o pelicula sustentadora, se utiliza general-
mente el aire y se ha comprobado que es exiremadamente bueno
25.- para este fin. Se han obtenido muy buenos resultadds utili-
gando aire precalentado g una temperatura de aproximadamente
260 a 4269C, como medio fluldo. El aire caliente es admitido
al colector 72 a una presidn relativamente baja. Debido a
la gran superficie de la hoja sobre la cual actia la pelicula

30.~ de fluido, la presidn unitaria no necesita ser grande con
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el fin de levantar la hoja fuera de la superficie contorneada

del elemento curvador.

La presidn real necesaria para hacer flotar la*’’
hoja dependerd de cierto némero de factores tales como el-.
espesor de la hoja, la altura del elemento curvador sobre

la laguna 36 de fidrio fundido, la viscosidad del vidrio

fundido y la distancia desde el elemento curvador 43 al pri;, :

mero de los rodillos del horno de recocido continuo 45. Segin
ge ha indicado anteriormente, la pelicula es relativamente j,f
Tina con el fin de evitar la ... distorsibn de la hoja ¥y re—jf
ducir al minimo la cantidad de aire que penetra en la cdmara
de extraccidén. Por ejemplo, una presidn de aire en la ranura
57 de 0'035 a 0'052 Kg/em2 hard flotar adecuadamente una

hoja de vidrio plano de resistencia doble para ventana sobre
la seccidn contorneada de un elemento curvador construido

de acuerdo con la invencidn y que tenga una seccidn central
cilindrica 46 de didmetro exterior de 355'6mm nominales,

en una miquina Coltirn corriente. El espesor de la pelicula,
esto es, la cantidad en la que la hoja se separa de la super-
ficie del elemento curvador, adyacente a la ranura, es apro=.
ximadamente de 0'397 mm y en la unidn 61 de las curvas cur-
vilineas y de transicidén de la superficie contornéada es
aproximadamente de unos 0'2286 mm. Para un elemento curvador
de menor didmetro, la presidn en la pelicula de fluido tiene
que ser, desde luego, sumentade pare obtener el mismo grado
de elevacibén., De este modo, para una seccidn central cilindri-~
ca 46 de diametro exterior nominal de 304'8 mm, una presidn
de alrededor de 0'052 a 0'070 Kg/em2 en la ranura, -levantard
la hoja en aproximadamente el mismo grado que se ha indicado

antes.

B}
+



5e-

10.~

150"'

200"‘

25~

2335328 €
E1l elemento porcso o foraminoso 67 a través del
cual pasa el fluldo al salir a través de la ranura 57 sirve
un doble fin, De este modo, difunde el fluido de maneraﬁgﬁp*
forma la pelicula sin tocar directamente le hoja en un mo&elo
regular lo que podria producir rayaduras u otras formas de .,

n

distorsidn en ella. Ademis, ejerce un efecto amortiguador .

sobre ias fluetuaciones de la presidn dentro del fluido,

-

De esto manera, por una diversidad de razones, la hoja puede -,
a veces, tender a saltar o a vibrar al pasar sobre el eleméﬁéé
to curvador, encima de la pelicula de fluido. Esto a su vesz, E
hace que el flulido se comprima y extienda. Cuando no hay re- )
sistencia el paso del fluido a través de la ranura 57, la
presibn dentro de la cdmars 66 es, desde luego, totalmente
responsivghias variaciones de presién en la pelicula susten-
tadora. Se ha comprobado que estas fluctuaciones de presidn
se amplian en intensidad y duracidn dentro de la cémara.
El elemento B7, en tanto que permite que el fluido proceden-
te de la cdmra 66 sea forzado a su través g presidn, propor-
ciona cierto grado de resistencia al movimiento del fluido.
Dicho de otra forma, el fluldo experimenta una caida de pre-
sibén al pasar a través del elementopproso. De este modo,
tiende a reducir el efecto de las variaciones de presidn en
la pelicula de fluido sobre la presidéndel fluido dentro de
al cémara y, como se ha sefialado antes, proporciona realmente
un efecto amorfiguador de forma que las fluctuaciones de
presidn se disipan y el salto o vibracidén de la hoja se
retarda.

En lag figuras 10 a 16 se muestra otra incorpora-
cidén de la invencidn, utilizando el mismo principio. En la

incorperacidn alterna el elemento curvador, representado
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generalmente por 93, comprende una seccidn central cilindrica
94 que tiene una prolongacidn tubular 95 introducida eniv
cualquier extremo del mismd. Secciones de mufidn 96 van ﬂij@s
a los extremos de las extensiones tubulares para sustentai,
el elemento curvador en su posicidn de trabajo. Mis particu-,
larmente, las secciones se mufidn comprenden unsegmento conico
97 conectado a una seccidn de apoyo 98 por una .seceibn inter7,:
media 99, Las secciones de apoyo estén adaptadas para ser j:‘,
recibidas en el gorrdén de un rodillo curvador de vidrio en.frz
hojas corriente y mecanismos de transmisidn, jal y como se f
ha tratado en relacidn con la incorporacidn anteriormente
descrita.

Como mejor se ve en la figura 12, la seccibén central
cilindrica 94 tiene una superficie contorneads 100 formada
sobre un segmento de su superficie exterior. La superficie
contorneada ha sido representada tal y como se aplica & una
seccidn cilindrica 94 que tiene un didmetro algo menor que
la seccidn cilindrica 46 anteriormente descrita. Por ejemplo,
la seccibén 94 puede temer un didmetro de 228'6 a 304'8 mm .
en tanto que la seccibén 46 tiene un didmetro dedorden de
355'6 mm., Con el didmetro menor, quizd sea de desear omitir
las curvas circulares de transicidn 58 de la incorporacidn
anterior, de manera que toda la superficie contorneada com~
prende una seccidn curvilinea 101 determinada de acuerdo :con
la relacidn antes descrita de T = PR y que se prolonga entre
los puntos de unidn 102 con la superficie de la seccidn.
cilindrica. A

Un orificio de suministro de fluido 103 se prolon=-
ga longitudinalmente a lo large del centro de la seccidn

curvilinea 101 y proporciona el fluido sobre el cual estd
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sustentada la hoja de vidrio. Como mejor se muestra en

las figuras 12 y 15, el orificio 103 comprende una ramura
exterior 104 formada en la pared de la seccidn 0111ndrlca“’
¥ que tiene rebajes 10 5 en sus paredes laterales., Una redl—
1lla u. otro elemento poroso o foraminoso 106 estd montado =

en los rebajes y se prolonga en la longitud de la ramura. -

- 3

Los rebajes se prolongan hasta el extremo de la parte contd}q

neada 100 y estdn ensanchados en sus extremos como en 107. .-

Un obturador 108 cierra el extremo del rebaje para evitar éi;f

.

escape de fluldo de dentro de é1.

. . 0 S ‘!":
La comunicacién entre la ranura y el interior hueco

109 del elemento curvador estd prevista por una serie de
aberturas 110 en la pared de la seccidn cilindrica 94, en la
parte inferior de la ranura. la extensién tubuiar 95 tiene
una parte extrema reducida 111 que se prolonga al interior
de la seccidn central 94 debajo del orificio 103. Unas aber-
turas 112, en esta parte de superposicidn, se extienden a
través de la pared de la séccién central 94 y de la parte
extrema 111 de la prolongacidn, para proporcionar fluide a
los extremos del orificio. Aun cuando se han representado
las aberturas 110 y 112 estando. espaciadas alternativamente
en dos hileras alargadas, se tiene el propdsito de que tales
aberturas puedan gsumlr cualquier modelo gl azar, o0 pueden
romprender una insercidén porosa o una ranira abierta, como
ge ha indicado en la incorporacidn anteriormente descrita.
El fluido se suministra al interior hueco o cédmars
109 por medio de un colector 113 que tiene perforaciones 114
en su pared. En cualquier extremo, el tubo se conecta & un
acoplamiento giratorio 115 fijo a la seccidn de apoyo 98

del elemento curvador. Los acoplamiento giratorios estén
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adaptados pera ser conectados al suministro del medio flui-~

do a través de los conductos 116, de manera que el elemen*c

L

curvador 93 puede hacerse girar mientras ests conectado;“’}
al suministro de fluido. ‘

Un manguito 117 qur tiene una parte moleteada 118 -
en 81, se mogta de manera que gire libremente sobre la
extensidén tubular 95. Ias partes de los bordes de la hoja
se deslizan y estdn guladas por la parte moleteada del man;z-
guito en la forma antes indicada conforme la hoja pasa sobréAj
el elemento curvador. Como se muestra en las figuras 10 y |
13, el manguito va montado sobre gorrones en un buje 119 de
la extensidn tubular y em su extremo inferior tropieza con-
tra un aro de desgaste 120, Con el fin de que el manguito
pueda desmontarse fécilmente para ser reparado o repuesto,
estd asegurado por un collar 121 que lleva un tornillo
priesionero 122,

Es de desear que la presidn en la pelicula de
fiuido sea uniforme a través del ancho de la hoja, de forma
que la hoja esté uniformemente sustentada sin flexionar
sobre la superficie contorneada en algunas zonas 0 que se
levante en otras .Con el fin de perfeccionar el funciona-
miento del rodillo & este respecto, particularmente si se
estd produciendo vidrio de espesor no uniforme puede pre-
verse ranuras igualadoras de pfesién 123 en la superficie
contorneada. También pueden practicarse estas ranuras en
la incorporacidn anteriormente descrita, desde luego. Las
ranuras igualadoras se prolongsn enteramente a través de
la superficie'contorneada 100 y terminan interiormente de
sus extremos, para no propordionar una fuente de escape

del fluido que forma la pelicula de sustentacidn. De
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este modo, si se desarrollara un diferencial de presidn
en la pelicula de sustentacién, el flufdo fluird a lo lergo
de las ranuras igualadoras desde la zone mds alta hacia |
la zona més baja de presidnm.

Tal y como se ha dicho anteriormente, el nﬁmerqllf,
y emplazamiento de los tapones de presidn pueden variar de -
acuerdorcon las necesidades individuales., De egta forma, -
en esta incorporacidn particular, se utilizen seis de estoé;-;:
tapones para regular la presidn del fluidern diversos o
puntos, Tres tepones de presidn 124 estén situados en las Ef' .
ranuras igualadores de presidn 123, en el centro del elementéif
curvador, y un tapén de presidn adicional 125 estd situado
en una de las ranuras iguasladoras de presidén entre cualquiera
de sus extremos y el punto medio del elemento curvador, por
ejemplo, en los puntos cuartos, segin se indica en las fi-
guras 10 y 11, También se ha previsto un tapén de presibn
126 dentro de la cédmara 109 para medir la presidn del fluido
dentro de ella, en el centro del elemento curvador.lLos tapo-
nes de presién 124 y 125 como mejor se muestra en las figu-
ras 12 y 16, comprenden un tubo 127 introducido a través
de una abertura 128 en la pared del elemento cilindrido 94,
en la parte inferior de la ranura igualadora de presidn y
que tiene un extremo aebocardddo 129 contra el cual se‘asien-
ta un tapdén hueco 130 enroscado en la pared del elemento 94.

El tapdn de presidn 126 comprehdé un tubo 131
dentro del colector 113 que se extiende a través de una
de las perforaciones 114 en é1 practicadas y que tiene su
extremo 132 gbierto a la cdmra 109. Los tubos 127 y 131
se extienden & lo largo del interior del elemento curvador

hasta un punto fuera de la cémara de extraccidn o,estirado
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del horno donde estin conectados a un equipo, aproplado
indicador de presidn, como se ha descrito antes.

Otre incorporacién més de la invencién se muestra
en las figuras 17 a 29. Esta incorporacidn particular, que
es algo mds compleja que las descritas hasta ahorqawqpera

& base del mismo prigeipio y presenta la ventaja aﬁiéﬁonal

de que la superficie sustentadora contorneada del elemento

PR
E3

curvador es algo mds facil de formar,
Como se muestira parcialmente en despieceden 1a

figura 17 y mis completamente en las figuras 21 y éé; el

.
’

elemento curvador representado generelmente por 132; compren-

de una seccidn central sustentadora de la hoja de viirio

133 a cuyos eférémes hay asegurados mufiones 134 y 135 (figu-
ras 21 y 22). Prolongaciones de tubos 136 estédn roscadas en
los extremos exteriores, o fijas a ellos, de cualquier otra
forma, de los mufiones, segin se muestrs en la figura 18.

Una pluralidad de aberturas 137 espaciadas alrededor de la
periferia de la prolongacidén de tubo es cerrada por una
banda o cints desmontable 138 para la finalidad que se ex=
plicars mas adelante. _

Aungue el elemento curvador 132 permanece fijo
durante la operacidnnormel, también se adapta para funtionar
en forma de rodillo curvador corriente durante ia inicia-
cibén de la hoja y en otros momentos que se desee. De este
modo, la seccidén de mufién 134 estd montada en un cojinete
corriente y conjunto de transmisidn, generalmente represen~ .
tado por 139. La seccidn de mufidn 135 del extremo opuesto
del elemento curvador estd montado igualmente en un conjunto
de cojinete nofﬁal 140 de manera que el elemento curvador

puede hacerse girar alrededor de su eje longitudinal
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cuando sSe desee,

Una seccidn central sustentadora de la hoja
comprende un tubo genera}mente ¢ilindrico 141 qur tiene una
ranura distribuidora de gire 142, que se prolonga longitu-
dinalmente , formada en su superficie. Como mejor se muestra

en las figuras 17 y 28, la ranura 142 estd graduadéﬂavmayor

profundidad en sus extremos 143 y termina en las abéfturas

144 que se prolongan al inferior del tubo 141. Una rampa

145 esté asegurada dentro de la ranura 142 por tornilios
prisioneros embutidos 146, roscados en la base 147\de la
ranura La superficie superior 148 de la rampa estd dncli-
nada hacia arriba desde los extremos, hacia la mitéd y los
bordes estan biselado como en 149 de manera que, en combina-
cidn con las partes cOnicas 143 de la ranura, se forwa un
canal 150 de profundided siempre decreciente desde los extre-~
mos haecia el punto medio del elemento curvador, para los
fines que se definirdn més adelante.

El tubo 141 estd formado con segmentos planos 151
en su periferis exterior, uno a cada lado de la ramura.
Placas de contorno 152 que tienen superficies exteriores
153 cuya curvatura es tal que sustenta una hoja de vidrio
que pase por encima &l mismo tiempo que satisface la relacidn
anteriormente descrita de T = PR, estén fijas a los segmentos
planos por medio de tornillos prisioneros 154 recibidos den-
tro de aberturas 155 y enroscados en el tubo cilindrico. Los
tornillos prisioneros tiemen cabezas 156 que estin adaptadas
para recibir llaves Allen y que descansan sobre salientes
157 dentro de las aberturas 155 (figura 25). Law cabezas
estdn esmeriladas al ras de la superficie 153 de manera que

presenta ésta una superficie uniforme y lisa para el paso
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de la hoja de vidrio sobre ella. Ranuras igualadoras de
presidn 158 se extienden longitudinalmente a las placas
de contorno.

Un tubo de colector 159 estd situado dentro del
interior hueco de los mufiones 134 y 135 y del tubg:gilindrico
141 pera entregar el aire w otro fluido que ha de Formar
la capa sustentadors, fluida, entre la hoja de viéria y el
elemento ourvedor. El tubo colector esth montado concéntri-
camente dentro de los mufiones y tubo 141 por medid'@é:aros
espaciadores 160 (figura 18), para formar una cdmra anular °
161 entre su superficie exterior y le superficie interior
de los mufiones y tubo cilindrico.Bl tubo colector céntiene
una pluralidqéde perforaciones 162 (figura 21) en éu seceidn
intermedia, j estéd unido en sus extremos con acoplamisntos
de tubo rotativos o,basculantes 163, enroscados en las pro-
longa.ciones de tubo 136. A su vez, los acoﬁlamientos de
tubo rotativos estdn conectados & su suministro de aire u
otro fluido a presién (que no se presenta). La cdmara anular
161 estd cerrada por los extremos mediante aros espaciadores
160 entre el tubo colector 159 y la prolongacién de tubo
136, De este modo, el medio fluido penetrs en el tube colec-
tor 159 g través de sus extremos, como se muestra por la
flecha identificada por 165 en las figura 18 y llega a su
parte central como indican las flechas 166 (figuras 28 y
29). Entonces es descargado a través de las perforaciones
162, como indica la flecha 167 dentro de la cimara anular 161
Después.. el fluldo sigue su recorrido en la direccidn indi-
cada por la flecha 168 (figurg 28) vuelve hacia 1los extremos
del rodillo donde es descargado a través de la abertura 144

como indica la flecha 169, a la ranura distribuidora de
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fluido 150. Entonces el fluido se desplaza en la direccidn
indicada por 1la flecha 170 hacia el centro del elemento cur-
vador y fluye fuera de la ramura, como indican las flechas
171, para formar una pelicula entre la hoja de vidrio y la
5em superficie 153 de las placas de contorno. El cono del canal
150 es tal que al moverse desde los extremos haciaféi'centro,
Bu volimen decrece en proporcidn con el fluldo deééérgado
desde é1, de manera que la presidn serd esencislnente cons-
tante en toda la longitud del canal. A A
10.~ Desde luego.. la hoja de vidrio recién formada estd
a alta }démperatura conforme se flexiona alrededor del elemento
curvador, ¥y como consecuencia, el elemento curvador se calienta
El fluido, al penetrar en el elemento curvador a través del
colector 159 y después pasar rdpidamente a través de la cdmara
15.- anular 161 desdd las perforaciones 162 a la abertura 144,
absorbe el calor, y con ello, ayuda a mantener el elemento
curvador a la temperatura de trabajo aproPiada. Esta absor~
cibn de calor tambidn sirve para precalentar el fluido de
manera que no enfrie la hoja a suzcontacto con él cuandose
20.~ descarga a través del canal de distribucidén 150. En las
incorporaciones antes descritas, el fluido se calienta ge-
nebalmente de antemano antes de ser admitido en la uniddd
curvadora.
Un manguito 172 que tiene una parte moleteada 173
254~ estd montado de manera que gira libremente sobre los extre-
mos de la seccidn central de sustentacién de la hoja de
vidrio 133, dentro de las paredes laterales 174 de la cémara
de extraccidn o estirado 42, para guiar la hoja de vidrio
al pasar sobre el elemento curvador. El mangulto gira sobre

30,6~ un casquillo 175 en una parte extrema reducida 176 del tubo
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141 y estd en relacidm de tropiece con un aro de desgmbe
177, en el extremo interior. El manguito cubre el extremo
del canal 150 como se muestra en 1la figura 28 y desvia el
fluido que emerge de la abertura 144, de manera que es diri-
gido a lo largo del canal;

Hay tapones de presidn 178 situados en léé:fandras

fgualedoras de presidn 158 en el punto medio de 1é"s€cci6n

‘central sustentadora de la hoja de vidrio 133 ¥ ha&‘situados

tapones de presidém adicionales 179 en el canal 150, entre
los extremos y el punto medio. Los tapones de presiéﬁ conm~
prende pequellos tubos 180 que se prolongan a través de aber-
turas 181 en la pred del fubo cilindrico 141 y . en las placas
de contorno 152 o rampa 145. Tapones huecos/%gién ;ﬁfoscados
en las placas de contorno o rampa y asentados contrs Los
extremos abocadados 183 de lss tubos 180. Los tubos se pro-
longan a lo largo de la cdmara anular 161 y estén conectados
por medio de uniones 184 & los mufiones, fuera de la cimara
de extraceidn del horno y de gulas 185 hacia los mandmetros
de:: presidn (que no se muestran).

" Para comenzar la operapidn del elemento curvador
132, las bandas o cintas 138 se desmontan y se hace girar
el dispositivo como un cilindro de curvado corriente. El
fluido es forzado a la camara anular 161 a través de los
acoplamientos rotativos 163. Ya que las aberturas 137 estdn
sin tapar, une mayoria del flufdo, en lugar de pasar a través
de las aberturas 144, donde entraria en la cémara de extrac-.
¢lén conforme girara el elemento curvador, seguird hasta
los,extremos de la cdmra anular y escapara a la atmbsfera
a través de las aberturas 137. E1 fluildo, pues, sirve

para eliminar calor del elemento curvador de la forma
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antes degerita durante su fase de inieiacidn, sin perturbar
la atfidsfera tranqubla existente dentro de la cdmara de ex-
traccidn. Cuando se ha establecido la hoja de vidrio, las
bandas o cintas 138 se vuelven a colocar , de manera que

el fluido es obligado a pasar al canal 150, La rotac§6n del

s

elemento curvador se interrumpe entonces egtando el -.canal

posicionado de manera que se forme una pelicula de fluido

entre la superficie del elemento curvador y la hoja'de
vidrio. Después de ello, se determina la alineacién;épropiada
del canal para conseguir un funcionamiento mejor, éegﬁn se
ha indicado anteriormente, y el elemento curvador se asegure
o fija entonces en esa posicidn mediante el wuso de un tor-
nillo de fijacidn 186 (figura 18). |
N 0 s A 7

En resumen, la presente solicitud recaeri sobre
las siguientes reivindicaciones.

18,- Procedimiento y aparato para la sustentacibn
de hojas continuas de vidrio,mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, caracterizado porque se desplaza

dicha Hoja pldstica sobre una superficie curvilinea fija

" colocada en un™ - recorrido, siguiendo el contorno de la

superficie, teniendo la superficie curvilinea un radio con-
tinvamente variable de curvatura que disminuye a partir de
los puntos de tangencia con la cinta hasta un punto comun
intermedio de la misma, y por el hecho de que se in%erpone
una pelicula fluida, entre la superficie curvilinea fija

¥ la hoja, para que flote esta hoja sobre la peliecula fluide
¥y fuera de contacto con dicha superficie curvilinea conforme
se desplaza sobre ella.

28,- Procedimiento y aparato pare la sustentacidn
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de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
piéstico altamente caliente, segin la reivindicacién pri-
mera, en el que se mantiene un bafio de vidrio fundido y
se extras continuamente la hoja hacie arriba desde dicho
bafio de vidrio fundido, caracterizado porque se depviq la
hoja que va surgiendo hacia arriba por encima de lé:;ﬁper—
ficie curvilinea fija, en un plano esencialmente hériﬁontal.
38.- Procedimiento y gparato para la susténjacién
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan eﬁ.éétado
pléstico altamente caliente, segin las reivindicaciones
primera o segunda, caracterizado porque las partes de re-
borde marginal de la hoja son conducidas sobre superfiéies
méviles conforme dicha hoja se desplaza sobre la supérficie
curvilinea fija.

8,- Procedimiento y aparato pars la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallén en estado
pléstico alfamente caliente, segin las reivindicaciones pri-
mera a tercera, caracterizado porque el producto del radio
de curvatura del recorrido a lo largo del cual se desplazs
la hoja sobre la superficie curvilinea en cualquier punto
dado y la presién de la pelicula fluida en ese punto serdn
esencialmente uniformes sobre dicha superficie curvilinea.

58,- Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico albtamente caliente, segin las reivindicaciones
primera & tercera, caracterizado porque se desplaza la Hoja
sobre la superficie curvilinea a lo largo de un recorrido’
cuyo radio de curvatura varia esencialmente en proporeidn
inversa a la presidn de dicho flufdo en forma de pelicula

& lo largo de dicho recorrido y disminuye desde infinitemente
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en los puntos de tangencia entre dicha hoja y dicha super-
ficie curvilinea hasta un minimo en el eje longitudinal

de la superficie curvilinea, por lo,que el producto del
radio de curvatura y la presidn en la pelicula fluids serd
esencialmente uniforme sobre dicha superficie curvilinea.

68.~ Procedimiento ¥y aparato para la susieﬁtacién

‘de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado

pléstico altamente caliente, segin las reivindicaciones
primera a gquinta, caracterizado porque la hojz se désvia
sobre la superficie curvilinea en un éngulo que oscila
de 105 a 1302. -

78.- Procedimiento y aparato para la sustentacién
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan sn estado
pléstico altamente caliente, segin las reivindicaciocnes
primera a sexta, carscterizado por la fase de que se admite
un fluido a través de la superficie curvilinea seguido por
la hoja contra la superficie de la misma para formar la

velicula fluida.

82,- Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin la reivindicacién septima
caracterizado porque el fluido es admitido a través de la
supercicie curvilines a una presidn que oscila de alrededor
de 0'017 a 0'105 Kg/com2.

92,~- Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
plastico altamente callente, segin las reivindicaciones
séptima y/o octava, caracterizado porque se pbliga al flui-
do a pasar a través de un elemento poroso conforme es admi-

tido a través de la superficie curvilinea, pdra difundir
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el fluido y producir una caida de presién en é1, para la

formacibén de la pelicula.

108,~ Procedimiento y aparato para la sustentacién
de hojas continuas de vidrio, mientras se haellan en estado
plastico altamente caliente, seghn las reivindicagiones
primers & novena, caracterizado por comprender un éig@ento
sustentador que tiene una superficie curvilinea soﬁté la
cual se desplaza la hoja siguiendo su contorno, teﬁiepdo
la superficie curvilinea un radio continuamente va}iéﬁle.
de curvatura que decrece desde los puntos de tangeﬁéia con
la hoja hacia un punto comin intermedio de ell,a y medios
que interponen una pelicula de fluido entre la ho;jé; v 1la
auperficie curvilinea para sustentar la hoja fuera;de-con-
tacto con la superficie curvilinea conforme se desplaza
sobre ella,

1le.~ Procedimiento y aparato para la sustentacidn
dé hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
plistico altamente éaliente, caracterizado porque comprende
un receptdoulo que contiene un bafio de vidrio fundido y
medios para extraer continuamente la hoja hacia arriba desde
el bvafio de vidrio fundido, y porque el elemento de sustenta-
cion estéd posicionado encima del receptéculo como elemento
curvador alrededor del cual la hoja que se eleva ascendente-
mente se desvia para pasar a través de un horno de recocer
contimo esencialmente horizontal.

128,- Procedimiento y aparato para la sustentacién
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin las reivindicaciones
décima o undéecima, ocaracterizado porque esta provisto de

un manguito montado de forma rotativa en cada extremo de
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la superficie curvilinea, adaptado para llevar las partes
de los bordes marginales de la hoja conforme se desplaza
sobre la superficie curvilinea,

13&.- Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altemente caliente, segin las reivindicacibﬁeé
décima y/o undécima, caracterizado por estar provisto de
manguitos libremente rotativos en los extremos opuestos del
elemento sustentador para llevar las partes de los bérdes
narginales de la hoja conforme se desplaza sobre 1a~super~
ficie curvilinea. -

142 .~ Procedimiento y aparato para la sus tentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en sstado
pléstico altamente caliente, segin las reivindicaciSﬁeé
déecima y/o undécima, caracterizado por comprender medios
que dirigen el fluido a través de la superficie curvilinea
contra la superficie inferior de la hoja para formar la
pelicula fluida.

158 ,~ Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente celiente, segin las reivindicaciones
décima a decimocuarta, caracterizado porque el elemento de
sustentacidn comprende una ranura de suministro de fluido
que se extiende longitudinalmente a la superficie curvilinea
estando dirigido el fluido a través de la ranura para
formar la pelicula.

162.~ Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin las reivindicaciones

décima a decimoguinta, caracterizado porque la hoja se
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desvia a través de un dngulo que oscila de alrededor de
los 105 a los 1309, al pasar sobre la superficie curvilinea
sobre la pelicula de fluido.

178 .- Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan qn’estado
plistico alteahente .caliente, segin cualquiera de 1§é1rei-
vindicaciones décima a decimosexta, caracterizado.bgique
el radio de curvatura de la superficie curvilines %égﬁa
en relecidén esencialmente inversa a la presidén dejié‘;
pelicnla de fluido, decreciendo el radio desde infinitamente
en los puntos de tangencia, a un minimo én el punﬁb'ébmﬁn
entre ellos, por lo que el producto de la presidn éﬁoéual—
quier punto de la pelicula de flufdo y el radio deﬁéﬁrvatura
de la superficie curvilinea en ese punto es esencialmente
constante sobre la superficie curvilinea. )

188,~ Procedimiento y aparato,para la sustentacién
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado

pléstico altamente caliente, segin cualquiera de las reivin-

dicaciones décima a decimoséptima, caracterizado por estar

provisto de por lo menos una renura simulada gque corre lon-
gitudinalmente a la superficie curvilinea para igualar los
diferenciales de presidén en la pelicula de fluido, a través
de la hoja continua.

198,- Procedimiento y aparatc pare la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin cualquiera de las rei-
vindicaciones décima a decimooctava, caracterizado por estar
provisto de un tgpdn de presidn en la superficie curvilinea
para obseréar la presidn de la pelicula de fluido, y de

medios concetados de forma operante & dicho tapbdn para
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indicar,; en un punto a distancia, la presidén del fluido

en el mismo.

208,- Procedimiento y aparato para la sustentacibn
de hojas contimuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin la reivindicacidén decimo-

primera, caracterizado porque el elemento de sustentacidn

comprende una seccidn de soporte tubuwlar adaptada pars girar

alrededor de su eje longitudinal durante el establecimiento
de la hoja y para permanecer luego fija, estando 15 §ﬁperfi—
cie curvilinea en la periferia exterior de la secciéﬁ tubular,
medios que suministran el fluide al interior de la seccién
tubular a presidn, y una ranura de suministro del fluddo

que se extiende longitudinalmente a la seccidn tubﬁiéﬁ sug-
tentadora de la hoja, a lo largo de la superficie éﬁrvﬁlénea
¥y en comunicacibén con el interior para recibir el fluido

de é1 y formar la pelicula de fluido.

218 .~ Procedimiento y aparato para la sustentacién
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pldstico altamente caliente, segin la reivindicacidén vigésima
caracterizado por comprender medios que sirven de eje al
elemento de sustentacidn en cuélquier extremo para su rota-
cién alrededor de su eje longitudinal, y medios para inmmovili-
zar el elemento de sustentacidn contra le rotacibn en una
posicidn angular seleccionada en la que la hoja se lleva
alrededor de la superficie curvilines sobre la pelicula
de fluido.

228 ,~ Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segun las reivindicaciones

vigésima y/o0 vigesimoprimera, caracterizado por comprender
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un elemento poroso situado en la ranura de suministro de
fluido, estando obligado el fluido a través de tal elemen~ -
to poroso a pasar desde el interior a través de la ranura
para formar la pelicula de fluido.

238.- Procedimiento y aparato para la sustqnﬁacién
de hojas contimuas de vidrio mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin la reivindicaci6n;§igé—
sima, caracterizado porque 1a.seccién de soporte tu@ﬁlar
comprende una seccidén cilindrica, estando formada la;éuper-
ficie curvilinea integramente sobre la superficie exterior
de la seccidn ciligdrica; una extensidn tubular asegurada
a cada extremo de la seccidn cilindrica; un manguitéJﬁontado
de forma rotativa sobre cada extensién tubular, préséntando
los manguitos una superficie sobre la cual las partes:de
los bordes dela hoja se deslizan, conforme la hoja se desvia
alrededor de la superficie curvilinea fija; y una seccidn
de mifién asegurada al extremo exterior de cada extensidn
tubular mencionada para montar el elemento curvador en
posicién operante.

248 ,- Procedimiento y aparato para la sustentacidn
de hojas continuas de vidrio mientras se hallan en estado-
pléstico altamente caliente, segin la reivindicacién
vigesimotercera, caracterizado porque la ranura de sumi-
nistro de fluido se piolonga a lo largo del eje longitu-
dinal de la superficie curvilinea y comprende un rebeje
continuo exterior, una pluralidad de aberturas debajo de
cada rebaje que proporcionan comunicecidén entre el rebaje
vy ¢l interior de la seccidn tubular y un elemento poroso
colocado dentro del rebaje para creae una caida de presién

y difundir el fluido conforme pasa a su través.
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258,~ Procedimiento y aparato para la sustentacién

30l

de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin las reivindicaciones vi-

gesimotercera y/o vigesimocuarta, caracterizado por emtar

‘provisto de ourvas cireulares de transicidén que tienen un

radio mas pequeﬁo que lasuperficie exterior del clllndro '
que une la superficie curvilinea y la superficie exterlor
cilindrica.

262,.~ Procediniento y aparato para la suéﬁéﬂtacién
de hojas continués de vidrio, mientras se hallan en estado
plisfico altamente caliente, segin la reivindicaciéhfﬁigésima
caracterizado por estar provisto de una pléca de copterno
asegurada de forma desmontable a la seccidn tubulaf~de susten~-
tacién de la hoja en cualquier lado de la ramura qﬁé suminis-
tra el fluido, estando curvada la superficie exterior de
las placas de contorno para formar una superficie curvili-

nea alrededor de la cual se desvia la hoja.

278 .~ Procedimiento y aparato para la sustentacién
de hojas continuas de vidrio, mientras se hallan en estado
pléstico altamente caliente, segin la reivindicacidn
vigésima, caracterizado porque el fluido es recibido desde
el interior de la seccidn tubular en cuslquier lado de
la renura &e suministro del fluido y la ranura de suminis-
tro del fluido tiene una profundidad decreciente desde
sus extremos hacia su centro.

28¢,- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA SUSTENTACION

DE HOJAS CONTINUAS DE VIDRIO MIENTRAS SE HALLAN EN ESTADO
PLASTTICO ALTAMENTE CALIENTE.

Segin se describe en la presente memoria que

consta de cuarenta y cuatro folios mecanografiados por
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una sola cara y dibujos. '

wwari 5 e 0




LIBBEY OWENS TFCRD GLA3S COMPANY 5 HOJAS = 1 =

£ ! )
annzeys )

777 77
//,////j/ ///,/,/////I .
; 7777777777
,@;7 NI,

ST ITIY,

L

L

Y4
////////

L

31

/

n

\N\Y /

—

WA\ 174

/ L1
m/%
//
/7
\\ ¥4

[ix3
<
\
\

W\

A

AN

)
\
\

|

Vd

I

|
all oy ou oy

T
|
g 0 T

R O T --,-.nWw‘--{-ﬂ-.-.w‘m§4+ 1 Gaved~
e b -

‘\l/ \



LIDBEY OWENS FORD GLASS COMPANY

96 97 9% i
\ /|

51 47 ©4
nAe e el

e

- ..
1 m \ j\es

15 15
i

o
18 (4 24

/ 121

T === ORI T: o
X 2 } sl ) X
e e e e T T T I

TR 125 13 14 109

15

{
_L& 124 “95
7 7

w By ———

et I —-I-J—

.!

" $a11




LIBBEY OWENS FORD GLASS COMPANY 5 HOJAS - 3 -

o | iy m
o N * - P Ll ;‘ %
s, - ,,!' FON-N

104 106 HA 107 ‘oamolﬁ 11 19

&

15‘4‘

"2




LIBJEY OWENS FORD GLASS CBMPANY

5 HOJAS = b -

139

7

LER
“

1,-‘?.' .’r-ﬂﬂ Stz B
& o

1524

\HZ 1“59 ‘155

%
%\?) 141
0

7 3
R
S50,

141

162




LIDBBEY OWENS FORD GLASS COMPANY 5 JHOJAS - 5 -

157, 158,18 1588,
SN

118 “@' . //// 5180
N

M3 172 (15 416 111 110 1150 157,
/ pm— 7 ) 1
e s B TR
’ 7 Ve / 4 :
V0 e et Bz, I RO i L
‘\r‘-v——"—-ﬁ 169 ; e . — '115""“147‘“*
TSI e = = — -
'Y L 5 Fi) 90O .
W 9—‘—‘-—
j 166 166 N

\ 159\

M3 M4l VM6l

P4.28.
A5 148 1AG 150 5% 146 179146145
( 7 7 va L4 7 X
) YA / 7
// 1,
147
LT3 -3 ey
17 119 SRR SN g S g SSRGS ) SO . ) g
e D - o ¥
_________ AN e_i"‘f:“ T I 2] :__:? e
5 phutminieie o Bal 077> 1o Bl 0 ¥7.F ol o i o minl X7 o oy 0 1
e e e e & g e_ﬁ_ng e
R —— i
G -
; ‘ Q.
133 141 161 7G.29.

2E L




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



