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Husta el presente el vidrio urmado; es decir el
vidrio que contiene unu armadura tul como ung celosia o
chupa calada o perforada, incorporada en su musa Se viene
fobricando derrumando sucesiva o0 simultdneamente dos hojaé
de vidrio que se aplican una sobre otra en estado pastoso
insertando entre ellas la armedurd, o blen haclendo
penetrar. ésta armadurs en el vidrio mas O menos fluido y
asegurando despuds su recuperacién por el exceso de vi=
drio repelido al efectuarse la penetracion; pero’en todos
los cagos 1la fabricacién no era continua, siendo esto 1o
que determina los principales inconvenientes siguientes:
le, Bl vidrio fluidv llevado por intermitencia
a aparatos destinudos a producir hojas o 1ldminus de vidrio
armodo, experimenta durante su transporte del horno u
éstos aparatos, asi como durante el curso de fabricacion,
de dichas hojas, variaciones de iemperatura que origi-
nan degigualdades en el estado fisico de las capas de
vidrio que aprisionan la armadura., Resultan de ello’
faltas de homogeneidad en el producto fabricado que se
traducen en uny disminueién de su resistencia.

90, Hl recocido de la hoja de vidrio terminada es
irregular en virtud de lus desigualdades mencionadas
anteriormente, en particular de aquellas que existen
entre la cabezn y el extremo de dsta hoju, formadas al
principio y al final de cado operacion, Esta ir.egu-
laridad aumenta tumbidn la fragilidad del producto.

3¢. Lo armadura debe ser cortads, & la longitud
que se desée en cada operucién, siendo ésto lofiue exige,
monipulaciones costosas y perjudicinles en el aspecto
de ésta armadura.

4o, Lus partes sobrantes de cada hoja, & saber

la cabeza y el extremo, NO pueden utilizarse debiendo ser



;
recortadas exigiendo ésto nuevas manipulaciones y pérdi-
das de materims.

Bstos inconvenientes han hecho que se restrinja
hasta el presente el empleo del vidrio armado,

[l presente invento tiene por objeto un pro-
eedimiento de fabricacion del vidrio armado que permite
evitar dichos inconvenientes, Nste procedimiento, consgiste
en principio, en introducir una armadurs que se va puSan-
do de uno munersa continua a unwa hoju de vidrio y fabricada
de munera igualmente continua, en el curso mismo de la,
fabricacién de ésta Ultima, Por éste procedimiento la ho-
ja de vidrio armado queda formada de un modo continuo,

a una temperatura uniforme en toda su anchura y siempre
igual a si misma en el punto de insercion de la armaduras,
lo cual permite obtener un producto homogéneo ; ademas el
recorte de ésta hoja se huce sin pérdidas, en longitudes
con arreglo a las necesidades de los pedidos,

i1 dibujo adjunto dado a titulo de ejemplo ,
representa esquendticamente, diversus formas de realiza~
¢idn del presente invento.

En el dispositivo de la Fig. 1, a muestra
unu hendedura. practicada en lu pured b de un horno; ¢y &
son dos rodillos laminundores dispuestos contra la. pared
k;_galdl sefinlan unas cavidudes practicadas en ésta pared
para calentamiento de los bordes de la hendedura &, todo
ello con arreglo al dispositivo que constituye el objeto
de 1a solicitud de patente anterior concedida en de Oc-
tubre 1925, por "Un dispositivo de fabricacidén del vidrio
por colada y laminado",

ey f son dos rodil.os destinados & sostener
y arrastrar la hoja de vidrio formada por los rodilios

laminadores ¢ y ¢t gy L son dos tabletas colocadas entre



los rodilios ¢ y e, por unu parte, y_df por otra puarte.
e’ es un rodillo estriado colocado por encima
en
del rodillo g, el cuul tiene por finalidad hundir/ls hoja
del vidrio la armadura m que proviene de uma bobina (.,

£’ es un rodillo igualador dispuesto por encima
del rodillo £ y que tiene por objeto volver a llenur
los surcos abiertos por el rodillo acanalado e’ rebajando
las salientes formadas por el vidrio por encima de la ar=
madura incorporads, en la masa de la hoja y nivelando de
ésta manera la esra superior de ésta.

Lsta hoja de vidrio es luego arrastrada por los
medios conocidos (rodillos, tabletas, ,..) dentro de una
galeria de recoéidg o tendedero donde lu temperatura se
regula convenientemente, de manera (ue se asegure, en ca=
so de necegidad, un recalentumiento seguido de un enfria-
miento progresivo,

En la disposicién que se muestra en la g, a,
los rodillos laminadores ¢ y ¢’ huan sido suprimidos in-
troduciéndose la armadura en el vidrio tun pronto como

sale dste del horno y durante la formacidén de la hoja,

No es pues, la armadura la que en éste caso penetra en la
hoja o queda alli empotrad&, sino el vidrio, que en razon
& la mayor fluidez (ue posée & la salida del horno, pene=
tra & traves de los intersticios de la wrmadura hasta el
fondo de las canales o estrias del rodillo e’, formando
las rebabas que son luego sbatidas inmediatamente por el
rodillo igualador £

Para proteger la armadurs., antes de su intro=
duceidn en lo sabséna de vidrio, contra la radiascion de
ésta, el orifioiode salidw del horno se puede perfilar

en forma de pico 8
En los dos dispositivos descritos precedentemente



se puede hacer pasar la hoja de vidrio que contiene la armadura

metdlica,por entre otros dos rodilios i i; que llevan uno u
otro,o los dos, rel}eves grabados de munera (ue se obtenga una
hoja de vidrio armado impresa sobre una o dos de sus caras,

En el dispositivo representado en la ¥Fig.3 el vidrio
sole de una misma carquesa o de dos curquesas diferentes,por
dos orificios a y glsiendo laminado por dos pares de rodillos

,
¢ ¢’y ¢l gl.De éste manera se forman dos hojas (ue son enviadas
sobre dos tabletas o mesillas g L, las cuales pueden ser calen-
tadas hasta el punto de quedar estas hojuas pegadas una & otra;
la armadurs m enrollada en uns bobina g es insertada entre
estus dos hojos,siendo efectunda la soldadura por dos o mas
pares de rodillos,tales como Kk 51 y_ﬂll. La hoju completa de
vidrio armado es luego arrastrada sobre lu megilla. ny los ro-=
dillos p al interior de la galeria de recocido o tendedero,
Una funda o dos puntullas j preservan la rejilla contra las
radiaciones de las dos hojus de vidrio que van pasando por los
rodillos ¢ ¢’y ol ¢l!

Bl dispositivo representado en la Fig.4 es anslogo al
de la ¥ig.3,pero los orificios de salida del vidrio u ¥y gl van
practicados,no en la pared lateral del horno o dela cubeta de
recogido o tom%?gsté en comunicacién con éste sino en el fondo
de &ste horno o cubeta. En éste caso,la celosia m se va desarro-
1lando de una bobina ¢ dispuesta entre lus dos hojus de vidrio
que van despidiendo los dos pares de rodil.os laminaderes ¢ C ¥
glgl: Los dos dispositivos representados en las Figs 3y4 permi-
ten fabricar hojas de vidrio armado compuestas de dos capus de
vidrio de tintes diferentes obtenidas de dos hornos v carquesas
distintag.Pueden tambien completarse por el aditamento de dos o
mas rodillos estampadores,como queda dicho antes.

Los digpositivos deseritos anteriormente no son

dados sino a titulo de ejemplo, pudiendo variar lag formas



y materias y dimensiones asi como los detalles de ejecucipn

sin alterar el principio del invento.

LHabiendo ya descrito y detalludo con toda amplitud
1o naturaleza de nuestro invento asi como la manera de lle-
varlo a cabo en la préctica, debemos hacer constar que las
disposiciones anteriormente descritas son susceptibles de
ligeras hodificaciones en sus dimensiones y detalles sin
que por ello se altere el principio fundamental del inven-
to y lo que constituye la esencia del mismo y por lo que
solicitomos patente de invencion por veinte allos en ls-
puila es por: " Un procedimiento pura la fabricacion con-
tinua de vidrio armado” ; caracterizdndose por lo siguiente:

le. Por un procedimientv para la fabricacién
continua del vidrio en hojas laminadas, en el que la ar-
madura, desarrollads de une maners continua, es introdu-
¢cida en una hoja de vidrio fabricada de una manera continua
durante el mismo curso de fabricacién de ésta Ultima,

9e, Para la realizacidn de éste procedimiento
el empleo de un dispositivo que comprende unos rodilios

sminadores dispuestos enfrente de un orificio de coluda

practicado en la pared de un horno o de un antecuerpo o
cuba de recogida, un rodillo portador sobre el cuul des=
cansa un rodil.o acanalado y entre los cuales pasa la hoja
de vidrio luminada por los rocilios precedentes, teniendo
éste por efecto empotrar en la hoja de vidrio inmediata=
mente después de su formacién uns armadurs desarrollada
de uno maners continua por une bobine de alimentacién, y
un par de rodilios lisos entre los cusles pasa la hoja
de vidrio provista de su armadura, teniendv el rodil.o

superior por efecto nivelar la superficie superior de la



hoja del vidrio,

Se. Una variante de éste dispositivo, caracteri-
zdndose por el hecho de que el rodilio acanalado y el ro-
dillo portador correspondiente, van dispuestos directo~
mente enfrente del orificio de colada del vidrio, de tul
maners que el vidrio tan pronto como sale del hormo, pe=
netre por entre log intersticios de la armadura y llegue
hasta el fondo de lus huecos del rodillo acanalado forman-—
do una rebabas que son luego niveladas por lous rodilios
siguientes,

4o . Otro dispositivo caracterizado por la com-
binacidn de dos orificios de colada distintos, dispuestos
al mismo nivel, y practicados ya sea en dos cuerpos di-
ferentes o ya en el fondo de unw misma cubs de recogldo;
de dos pares de rodillos laminadores que van dispuestos,
respectivamente, enfrente de dstos dos orificios de cola~
da; de uno o mus pares de rodillos compresores entre log
cuales van pasando por un& parte, lag dos hojaus de vidrio
todavia pléstices, formadas por los dos pares de rodilios
laminadores precedentes, y gulados por las mesillas, lus
cuales pueden calentarse, y por otrsa parte una armadura
suministrada por una bobina de alimentacidén e introducida
entre las dos hojas ﬁe vidrio.

5¢, Un modo/iealizacion del procedimiento anterior-
mente citado, en el cual codwy una de las hojas luminadas
separadumente es de un vidrio de tinte determinado,

6o . Otra forma de realizacién de éste procedimien-
to, en la cual la hoja de vidrio armado recibe, en unt u
otra de sus caras, o sobre las dos carus, las impresiones
o egtompaciones producidas por uno o dos rodillos grabados.

% Un procedimiento para. la fobricacidn continus

de vidrio armsdo" tal y como queda substoncialmente descri-



to en la presente memoria e ilustrado en los dibujos que

se acompanon,

Esta memoria conste de siete hojas escritas

por una sola carsa,

Modrid -~  de Febrero de 1926.

Sté, amé. des Monufuctures des Gluces et Produits
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