MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE AROS EN ESPANA,
A FAVOR DE LIBBEY OWENS FORD GLASS COMPANY, DE NACIO-
NALIDAD NORTEAMERICANA, RESIDENTE EN 811 MADISON AVENUE
TOLEDO - OHIO - U.S.A.

"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS CAJAS DE INSPECCION VISUAL
DE APARATOS PARA PRODUCIR VIDRIO!
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El presente invento se refiere, en general, a un
aparato para producir vidrio por golidificacidn en bafio de
metal liquido, ¥y mis particularmente a una forma mejorada
de una caja o bastidor de inspeccién vispal, de cristal,
para montarlo en una pared del aparato.

Ta fabricacién de vidrio plano por el proceso de

_ solidificacidén en bafio de metal liguido implica la entrege

del vidrio a una velocidad controlada, a un bafio de metal
fundido, haciéndolo avanzar por la superficie del bafio, en
condiciones fisicas y térmicas que aseguren: (1) que se
forme una capa de vidrio fundido en el bafio, (2) que el vi-
drio de la capa pueda fluir lateralmente sin restriccidn
alguna, para desarrollar en la superficie del bafio un cuer-
po flotante de vidrio fundido de espesor estable ¥y (3) que
el cuerpo flotante, en forma de cinta, avance continuamente
g lo largo del bafio y se enfrie suficientemente en ese des-
plazamiento, para permitir que pueds sacarse del cuerpo del
bafio de metal sin dafio 2lguno por medios medanicos de trans-—
porte.

Encima del bafio de metal liguido, se instala un
espacio cerrado y estanco, 0 cimra de sobrepresidn, para
contener a la 1lamada"atmbésfera flotante"que normalmente
estd formada por un gas inoxidante o mezcla de gases como
el nitrdgeno e hidrégeno, a una presidn suficiente para
ovitar la contaminacidn por fugas hacia el espacio superior.

Para jue el proceso de solidificacidn por baflo
de metal 1liguido funcione correctamente, se requiere una
supervisién continua y cuidadosa, y por esta razbn deben
instalarse aberturas de inspeccibn visual en las paredes

laterales de la camra de sobrepresidn, para que los
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operarios puedan ver el espacio superior, observando diver-
sos puntos en toda 1a longitud de 1la maquina, e inspeccio-
nar el bado flotante y la cinta de vidrio a intervalos fre-
cuentes. Al mismo tiempo, estas aberturas deber ir encris-

taladas con estanqueidad suficiente, a ser posible con vi-

‘drio templado o armado, para mantener la estanqueidad nece-

saria, y esto ha creado algunos problemas graves.

En primer lugar, las aberturas convencionales,
encristaladas por las técnicas normales, 0 no estén hechas
a prueba de fugas 0 no conservan 1z hermeticidad inicial.
En segundo lugar, un cristal de ventana, cuando se expone
a los vapores -del metal fundido en el bafio flotante y/o al
gas del espzcio superior, se empafia rapidamente y se convier-
te précticamente en opaco. ¥ finalmente, 108 operarios,
al cambiar los cristales oscurecidos, estdn expuestos al
peligro de graves guem:duras, por las vaharadas de aire ca-
liente y llam:s que salen de la abertura. Segun- este inven-
to los problemas citados, si no se han resuelto ‘totalmente,
si se han reducido a un minimo mediante la instalacibn de
una meva forma de caja de inspeccidn encristalada en cada
abertura de inspeccién, en las paredes de la camra de so-
brepresién de las migquinas de produccidn de vidrio por so-
lidificacibn en baqo de metal liquido, que lleva un fuerte
registro en el lado interno del cristal, sobre el baio de
metal, que se pusde trasladar facilmz=nte desde una p0sici6n
normalmente cerrada, en la gue cierra la abertura y prote=—
ge al cristal del baido y del espacio superior, hasta una
posicién abierta en que peraite la vigidn clara y sin obs-
trucciones & través del cristal.

En 1as figuras que se acompaiian:
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La figura 12 es una vista en corte longitudinal
o través de una midquina de produccibén de vidrio por solidi-
ficacibn en bafio de metal liguido, convencional, que lleva
instaladas las cajss de inspeccidn del invento.

La figura 22 es una vista en planta del aparato
de la fignra 18 con la camra de sobrepresidn quitada.

La figura 32 es una vista en corte vertical a
través de una de las cajas, tomada sustancialmente por la
1inea 3-3 de la figura 12.

Ia figura 4& es una vista en perspectiva del re-
gistro del invento.

Ia figura 52 es una vista parcial de costado de
la cémara de sobrepresidén de la figura 18, indicando la
caja de la figura 32 vista de lado, y

Ta figura 6% es una vista andloga a la de la fi-
gura 32, pero representando una forma nodificada del inven—
t0. |

El presente invento se refiere a un aparato para
producir vidrio por solidificacidn en bafio de metal liguido
gque consta de un recipiente, un bafio de metal fundido, con-
tenido en dicho recipiente, medios para constituir un cuerpo
flotante de vidrio fundido en forma de cinta, sobre el bafio
metdlico, medios para hacer avanzar a la cinta por el bafio,
y para someterla a un esfuerzo de traccidn controlado en el
sentido de su despla-amiento y una cdmra de sobrepresidn
por encima que encierra una atmbésfera distinta de la exterior
a presidén y que tiene una abertura de inspeccidén en una pa-
red, caracterizado porque lleva una caja de cristal afirmada
a dicha abertura, y que se compone de una parte en forma

de tunel que se extiende hacia el interior de la citada
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pared, un vyestibulo" que comunica con el tinel y que se
prolonga hacia el exterior de la pared de la camara, una
pared que cierra el lado interro del vestibulo y que tiene
una abertura con cristal, un cristal transparente en dicha
abertara y un registro que incluye una defensa de proteccidn
situado entye el cristal y el tunel y montado de forma que
pueda moverse hacia dentro ¥ hacis fuera de la posicidn de
proteccién respecto al cristal mencionado.

Refiridndonos ahora més particularmente a las fi-
guras, en las 1 y 2 aparece una mdquina tipica de fabrica-
cién de vidrio por solidificacidn en bafio 1iguido, En este
aparato, el v%drio fundido 6 se suministra desde un ante-
erisol 7 a una pestafia de salida 8 en una cantidad regulada
y controlada por una puerta de guillotina 9 y una compuerta
10.

Bl vidrio que sale de la boca 8 al bafio metalico
11 forma un cuerpo fundido flotante 16, del que se desarrolla
una caps o lamina de espesor estable 17.

£1 bailo metdlico contenido en la estructura del
tanque y el espacio superior 2l situado encima del bano,
se calientan por el calor irradiado dirigido hacia abajo
desde 10s calentadores 22 y el espacio superior 21, que con-
tiene la "atmbsfera flotante", va cerrado por una estructura
de techo o cdrama de sobrepresibn 23, la cual, con la pro-
longacidn 27, hace posible mantener un voltmen suficiente
de gas protector sobre la parte del bailo metalico 11 gque
estd descubierta, a cada lado del vidrio, en la cimra de
flotacibn. La estructura de techo 23 lleva a intervalos,
unos conductos 24 conectados por ramales 25 a unos colecto-

res 26, a través de los que penetra el gas de proteccién
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al espacio superior 21, a un caudal tal que cree en éste
una sobrepresién. E1 gas protector es del tipo gque no reac-
cione quimicamente con el estafio para producir agentes de
contaninacibn del vidrio (por ejempdo, una mezcla de nitro-
geno e hidrdgeno) y al facilitaer la creacién de una presidn

en el espacio superior 2., se evita la entrada de aire

-atmosférico.

Cuando la Ultima cinta 29 llega a tener sustancial-
mente el mismo espesor gue el de equilibrio o el estable
del vidrio, la temperatura de éste en la ldmina o cinta
flotante 17 debe controlarse cuidadosamente, para enfriarla
progresivamente desde 12 puerta 19 hasta el extremo de des-
carga del aparato, encuyo momento la superficie de la cinta
debe tenar una temperatura en la que se haya endurecido lo
suficiente para permitir su transferencia a un tunel de re-
cocido por medio meéanicos de transporte sin detrimento de
la superficie, es decir, a unos 6502C en que la viscosidad
es de unos 107 poises.

Uno de los tipos de medios medanicos de transporte
que puede utilizarse, consta de unos rodillos de soporte
30, 31 y 32 y un rodillo superpuesto 33, montados en el ex-
terior del extremo de descarga del tanque. Todos los yodi-
1los 30, 31, 32, 33 o cualquiera de ellos, pueden ser accio-
nados a motor, y cooperan en la aplicacién de un esfuerzo
de traccidn a 1a cinta de vidrio que se mueve hacia el ex-
tremo de salida para hicerla avanzar a lo largo del bafo.

Cvando se desee producir una cinta de un espesor
menor que el de eguilibrio, se puede conseguilr aumentando
la velocidad de los rodillos 30, 31, 32, 33 modificando

con ello su esfuerzo de traccidén y disminuyendo el espesor
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estable del cuerpo de vidrio fundido 17. 5in embargo, para
producir en el extremo de descarga del aparato una ultima
cinta que tenga una anchurs que se aproxime a la del cuer-
po flotante de vidrio fundido de espesor estable, pero

nds delgada que dicho cuerpo, se€ utilizan unos rodillos
dispuestos horizontalmente, indicados por 28, para ayudar
a fijar la anchura de la cinta, debiendo controlarse la
temperstura del vidrio con precisibn, para regular la va-
rigcidn longitudinal en su viscosidad en relacidn con el
esfuerzo de traccidén de los rodillos 30, 31, 32, 33, dete-
niendo asi un cambio posterior de dimensiones una vez que
la cinta ha alcanzado la anchura y espesor deseados.

para llevar a cabo lo anterior, es fundamental
que los operarios que estan a cargo del horno, de los rodi-
1llos horizontales y de 103 demds elsmentos, puedan mantener
una inspeccidn visual frecuente del bafio y de la cinta de
vidrio al desplazarse en toda la longitud de aquél, y de
acuerdo con el invento, esto se facilita mediante la insta-
lacidn de una serie completa de aberturas 34, estratégica-
mente situadas, en 1l:s paredes de la cimars de sobrepresion
23, y dentro de las cuales van montadas cajas especiales de
cristal 35.

Como puede verse mejor en la figura 32, cada una
de las cajas 35 consta de una parte rectangular 36 que ajus-
ta dentro de la pared o cierre lateral 37 de la cédmara de
sobrepresidn 23, para hacer de tunel de inspeccidn, y una
parte més grande, generalmente rectangular 38, desviada al
tinel, ¥ que se azuanta mediante unos dngulos de hierro 39
por la parte exterior de la pared 37, que sirve de vestibu-

lo para el tnel de inspeccidn. Ia parte del tinel 36 es
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de dobles paredes, para proporcionar una cimara periférica
cerrada 40, que se llena de un material alslante ligero.

En la pared exterior del vestibulo 38 se ha prac-
ticado una abertura de ventana 41, rodeada de un bastidor
42 de dngulo de hierro, para permitir que se pongan crista-~
les a la abertura de una manera convencional, con und plan-
cha de vidrio templado 43, a través de la que pueda mirar
un operador hacia la cdmara de sobrepresidn 23, para inspec-
cionar el bafio de metal liguido y la cinta de vidrio.

Como se ha explicado anteriormente, cuando se ha
intentado instalar ventanas de inspeceidn en la cémara de
sobrepresién de una miquina de produccién de vidrio por so-
1lidificacidn en bafio de metal liquido, encristalando simple-
mente una abertura, han aparecido problemas graves en su
utilizacién y mantenimiento. Estos problemas han sido: (1)
fugas de aire y oxigeno alrededor de la ventana y hacia la
vgtmdsfera flotante"; (2) répido oscurecimiento del cristal
(bajo la accién continua de los vapores del bafio metdlico,
estos cristales se vuelven prdacticamente opacos en unas
cuantas horas); y (3) peligro de graves quemaduras por las
vaharadas de aire caliente y llamas que salen de la abertura
cuando se cambia un cristal oscurecido. Esto Ultimo se debe
o la presencia de cualguier gas inflamable, tal como el
hidrégeno, contenido como ingrediente en la atmbsfera flo-
tante y que entra en ignicidn cuando se ve obligado a salir
bajo la presidén de la cédmra de sobrepresitén, durante la
extraceidn o instalacidn del cristal y que a menudo se quema
con una llama casi invisible.

Es evidente que la caja-ventana de la figura 32

adn con lo descrito hasta ahora, servird para reducir a un
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winimo los problemas anteriores. Asi, debido a que el cris-
tal real 43 estd totalmente fuera, y espaciado de la pared
de la cimra de sobrepresilnm, estard suficientemente sepa-
rado de la accidn directa del czlor y de log vapores, pa-
ra disminuir apreciablemsnte su efecto sobre la hermetici-
dad del cierre, mantenidg por la masilla, y sobre la trans-
parencia del cristal. Asimismo, el vestibulo mds amplio 38
permitird la disipacidn y dilucidn de los vapores que exis-
ten a travds del tdnel 36,con lo que se aliviard y modifi-
card su atague.

Sin embargo, ain es mds importante la instalacién
en la caja del invento, de un conjunto de registro 44, que
peraite el ciérre de toda co.mnicacién entre el interior
de la cdmra de sobrepresidn 23 y el cristal 43, excepto
durante los periodos, relativamente breves, en que se estd
utilizando el panel para fines de observacibén o inspeccidn.

| La- caja-ventana especial que se ha representado
en las figuras 32 y 52 se ha disefiado para utilizarla en
un sitio donde al existir una obstruccidén tal como la vige
45 (figura 32) se necesita correr el registro hasta formar
un 4ngulo con la vertical, para poderlo introducir y sacar
de su posicidén de trabajo; y a tal fin, el vestibulo 38
lleva una prolongacién angular hacia arriba 46, cerrada en
su extremo superior por una placa con orificio 47, que a
su vez lleva un manguito cilindrico que se prolonga hacia
arriba 48, alineado con la abertura de la placa. El manguito
48 estd relleno de material aislante ligero, ¥y cerrado en
su extremo superior por un tapén roscado con abertura 49.
Unas correderas adecuadas de la placa-registro 50, se ex-

tienden dentro del vestibulo 38 y mediante su prolongacién



10.—

15 *=

20'-

250-

30.-

46 y una placa-tope o placa de soporte inferior 51, se aso-
cia con los extremos inferiores de las corre=deras.

Como se ve mejor en la figura 48, el registro en
s{ esti formado por una placa o blindaje 52 a la que se
suelda un eje 53 que se prolenga hacia arriba desde la par-
te central y que estd doblado en su extremo superior, en
una conformacidén sustancialmente ovalada, para servir como
mango 54. Al instalar el registro, se sitia la placa 52 en-
tre las correderas 50, con el eje 53 prolongéndose por las
aberturas de la placa de cierre 47 y del tapdn 49, dejando
el mango citado 54, sobresaliendo.

Bs evidente aue, cuando el registro,esté sn la
posicidén indicada por las 1{neas llenas de la figura 3%,
el cristal 43 quedara totalmente bloqueado y protegido del
interior de la cémara de sobrepresidn 23 y asimismo que,
utilizando el mango 54 para levantar el registro hasta la
posicidn indicada con 14{nea de trazos, se consigue una vi-
sién sin obstrucciones a través del cristal 43 de la camara
de sobrepresién, pero que, al soltar el mango, la placa
registro 52 se deslizard inmediatamente hacia abajo, por
gravedad, hacia su posicibn de cierre.

Para eliminar la necesidad de tener que estar su-
jetando el mango 54 para mantener a la placa-registro en su
posicibén de apertura, se ha facilitado un pestillo o similar
55 y como se indica en las figuras 32 y 5& esta pieza puede
ser metdlica y plana, con una parte vertical 56, montada
de manera que pueda girar en 57 sobre la placa 47 para que
pueda moverse hacia arriba y separandose del manguito 48
y una pieza horizontal ahorquillada 58, adaptada de manera

que encastre y retenga el mango 54 en su posicidn levantada.
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Normalmente, 1la placa registro 52 gqueda retenida
en su posicidén de cierre {lineas llenas) por gravedad, pa-
ra aislaf y proteger el cristal 43 de los vapores y gases
gque entran en el tunel 36 procedentes del interior de la
chmra de sobrepresidén 23 y, sienpre que se desee observar
la cémra de sobrepresidn en cualquier zona el operario
simplemente levanta el mango 54 de la caja més proxima 35
y lo engancha en el extremo ahorquillado de la pieza 58,
consiguiendo una visibn clara y sin obstruccidn alguna por
el cristal. En cuanto termine la operacidn de inspeccidn
u observacidn, suelta el pestillo y permite asi al registro
deslizarse hacia abajo, a su posicién de cierre.

De ;ste modo, el cristal 43 no solo estd relati-
vamente lejos de los vapores que tienden a oscurecer su
transparencia, adn cuando se estd utilizando la ventana,
sino que ademds queda completa ¥ efectivamente protegida
de su accidn en todo momento. Debido a ello, el cristal
permanece transparente por periodos mucho mayores y cuando
por Gltimo se obscurezca la visién, se puede camblar el
cristal de la caja-ventana del invento, con la placa re—
gistro cerrada, con lo que se elimina el peligrc de las que-
maduras debidas a las vaharadas de aire caliente.

La figura 68 representa una forma modificada de
la caja-ventana Jdesignada con el ndmero 35' y proyectada
para utilizarla cuando no haya obstrucciones gue interfieran
con el movimiento del registro a lo largo de una trayectoria
vertical. Como la caja de la figura 32 consta de una parte
a‘slada, de dobles parsdes y en forma de tunel 36', que a-—
Jjusta en una pared u obturador 37' y un vestibulo de mayores

dimensiones 38' que lleva una abertura de ventana 41',
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rodeada por un bastidor 42' con una plancha de cristal
templado o armado 43'. De este modo, la abertura de venta-
na 41' estd sustancialmente alineada con el tinel 36' y

el cristal 43' sstd montado formando un pequeiio angulo con
la vertical y la pared inferior 59 del tlinel forma un éngulo
hacig abajo desde el exterior, para facilitar un dngulo de
visidén mis amplio hacia el interior Je la cdmara de sobre-
presibén 23. Asimismo, la prolongacién 46' hasta el vesti-
bulo 38', el manguito 48', las correderas 50' y el regis-
tro 44' estdn situados todos en planos verticales.

Por lo demds, la construccidn y funcionamiento
de la caja ventana de la figura 62 son esencialmente las
mismas gue las de la figura 38 y lograrin los resultados
deseados en forma andloga.

N 0] T A

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicz:ciones.

12.- Perfeccionamientos en las cajas de inspec-
cibn visual de aparatos para producir vidrio, que estd
formado por un recipiesnte, un bafio de metal fundido con-
tenido en dicho recipiente, medios para conformar un cuerpo
flotante de vidrio fundido en forma de cinta, en el baiio,
medios para hacer avanzar la cinta a lo largo del baflo y
para someterla a un esfuerzo de traccidn controlado en el
sentido del avance y una cémara de sObreapresidn que contiene
una atmbsfera distinta de la exterior, a presidn y con
una abertura de inspeccidn en una de sus paredes, caracte-
rizados porgue lleva una caja-ventana ajustada a la aber-
tura y que consta de una parte en forma de tinel que se

prolonga hacia la pared, un vestibulo que comunica con el
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tGnel y que se prolonga hacia el exterior de la pared de
la cdmra, una pared que cierra el lado interior del vesti~-
bulo y gque tiene una abertura de ventani, un cristal trans-
parente en la abertura de ventana mencionada y un registro
que consta de una defensa colocada entre el cristal y el
tinel citados, y montado de manera gjue pueda moverse hacia
la posicidn de blindaje y separarse de ella, respecto al
cristal mencionado.

oa,. Perfeccionsmientos en las cajas de inspec-
cidn visual de aparatos para producir vidrio, segun la
reivindicacidén primera, caracterizado porque el blindaje
va montado de manera aue pueda moverse en una direccidn ge-
neralmente vertical, y se mantiene normalmente por gravedad
en dicha posiciodn de proteccién y el citado registro inclu-
ye medios para aislar el cristal del tdnel cuando el blin-
daje estd en la posicién de cierre.

a,~ Perfeccionanientos en las cajas de inspec-

cidn visual de aparatos para producir vidrio, segiin las
reivindicaciones primera o segunda, caracterizados porque

o] citado vestibulo es una ampliacibén del tinel y tiene

’ . 2 . .
una prolongacion gue se abre hacla arriba.

a,-~ Perfeccionamientos en las cajas de inspec-—
cibn visual de aparatos para producir vidrio, segun cual-
guiera de las reivindicaciones primera a tercera, caracte-
rizados porque el blindaje estd situado en el vestibulo
mencionado y operativamente conectado a un mango exterior
y 1lleva un pestillo para retensr al mango cuando el blin-
daje estd separado de su posicidn de proteccion.

&, Perfeccionamientos en las cajas de inspec-

« 7 . . . . ’
cidn visual de aparatos para producir vidrio, segun
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cualquiera de las reivindicaciones primera a cuarta, carac-
terizados porque lleva un manguito relleno de aislante que
se prolonga hacia arriba desde la citada prolongacibn del
vestibulo, y la conexidn operativa con el mango es un vis-
5= tago que se extiende a través del material aislante del
mangeito.
68,.~ Perfeccionamientos en las cajas de inspec-
cidn visual de aparatos para producir vidrio, segin cual-
guiera de las reivindicaciones primers a quinta, caracteri-~
10.~ zados porgue el tunel citado es de doble pared, estando
1leno de un material aislante, de poco peso, el espacio
gque queda entre las paredes y porque la pared exterior del
vestibtulo lleva un marco o bastidor, rodeandoc a la abertura
de ventana instaldndose en el citado bastidor un cristal.
15.=- 8 ,— Perfeccionamientos en las cajas de inspec-
cién visual de aparatos para producir vidrio, segun cual-
quiera de las reivindicaciones primera a sexta, caracteri-
zados porque la abertura de ventana mencionada estd gene-
ralmente alineada con el tinel, pero desviada hacia abajo

20.- y el blindaje o defensa mencionados estin situados en el
vestibulo y montados de manera que puedan moverse por des—
lizamiento, formando un éngulo con la vertical, hasta una
posicidén tal que aisle a la abertura de ventana de dicho
tunel.

25.- 2,- Perfeccionamientos en las cajas de inspec-
cibén visual de aparates para producir vidrio, segﬁn cual-
quiera de las reivindicaciones primera a sexta, caracte-
rizados porgue la abertura de ventana estd alineada en ge-
neral con el tinel, el cristal egtd colocado formando un

30.- dngulo hacia arriba y hacia el interior y la pared inferior
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del tdnel forma un dngulo hacia abajo, desde el exterior

hacia el interior.

ga,~ PERFECCIONAMIENTOS EN LAS CAJAS DE INSPEC-
CGION VISUAL DE APARATOS PARA PRODUCIR VIDRIO.
Segun se describe en la presente memoria que

consta de quince folios mecanografiados por una gola cara

y dibujos.

Madrid, @0 EW /’&'m,

A
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