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Todas las veces que el vidrio en estudo fluldo se
cuela o vacia de un crisol en el que se ha fundido o de un cazo
con el cual se haya extraido, o de un orificio practicado en la
pared de un horno, se produce en lus venas o vetas de la
oleada d¢ vidrio que se deriame un fenémeno de estirado con
desplazuniento relativo de dustas venas cntre si. bi las
alteraciones producidas de &sta manera en la contextura del vi-
drio no se corrigen antes de proceder a la formacion del
objeto a fabricar, este objeto tiene que presentar defectos
tales como ondulaciones, estrius y burbujas prolongadas.

in la fapricacidn intermitente de hojas de vidrio
por los procedimientos de luminudo, los defectos citudos
anteriormente se corrigen por el hecho de que las moléculas
de vidrio, estiradus en el curso del derrunme, egperimentan
antes de su paso al aparato laminador (tubla y rodilio
0o Jjuego de rodillos) unu compresidn que es debida a la
acumulacién de vidrio depositado w la entrada de dicho
laminador, y que es suficiente pura. destruir los efectos
del estirado,

Por el contrariv en los procedimientos conocidos
para la fubricacidn continua del vidrio en hojus, los
defectos especificados subsisten gus o menos, bien seu
debido a que no existe cntre el deposito de procedencia de
alimentacidn del vidrio fluide, y el aparato laminador masa
aglguna de vidrio que constituya reseriide 0 bien porque, &
pesar de los medios de reglaje adoptados, el volumen de
dsta reserva experimenta variaciones que tienen repercusion
en el estado del vidrio en dicha masa.

#11 presente invento tiene por finalidad realizar
1a formucidén contimus de la masa de vidrio por delante del
apurato luminador, sin que sca necesario proceder a un

.



reglaje cualquiera de la cantidad de vidrio que sale del horno
ascgurando, sin embargo, la constante anchura de la hoja de
vidrio laminado .

Bste resultado sc logra creundo entre el horno
y el laminador un deposito intermedio limitado por la pared
del horno o de un arimez o saliente de &ste horno, por los
rodillos laminadores y por dos guias laterales mévilew, todo
1o cual responde a lus condiciones siguientes:

le,- El caudal de rescrva de vidrio asi cons-
tituido entre el horno y la zona de laminado, deberd tener un
volumen suficiente para que los cfectos del estirudo pro-
ducido por la colada a traves del orificio de salida del
horno, puedan desaparecer antes del laninado,

90 .- La distanciu entre el nivel de dste ori-
ficio de sulida y el nivel del vidrio que hay en el horno,
por une parte, y la distancia que existe entre la pared
del horno o del saliente de déste horno y el rodillo su-
perior del luminador, por otra purte, deberdn ser tales que
el efecto de la presidén debida u la diferencia de nivel
anteriormente citado, quede equilibrada por la aceion de
la tensidn superficial de la masa de vidrio que forma
reserva momentanes entre el horno y el laminador.

30 .- il rendimiento del luminudor no deberd
ser superior al caudal de vidrio que sale por el orificio
del horno,

#n 3stas condiciones el vidrio que se derrame por
el orificio de salida del horno, se acumula en dste es-
pacio intermedio, formando unua reserva constantemente renvvada
antés de pasar por los rodillos laminadores; por otra parte,
el reglaje automatico del caudal de vidrio queda asegurado sin
intervencion alguna de drgunos que obren sobre lu seccidn del

orificio de salida, puesto que la elusticidad de la masa de
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vidrio en reserva que forma tampon resuliﬂor, busta para com=

pensar las variaciones que se producen entre el caudal de

vidrio que. pusa a traves del orificio de walida del horno

y el rendimiento obtenido .del luminador, Ademas la ten-

sion superficial de ésta masa de vidrio y su temperatura

son practicamente constantes , por rason de su renovacion

continua; en cfecto, la exDeriencia demuestra_que 1ash

variuciones que no se puedén evitar en el régimen de scoluda
Daadie

del vidrio por el orificio del horno y por el aparato de

laminado no ejercen efecto notable sobre el nivel de dicha

nasa .,

il dibujo esquemdtico que se acumpuila, dado a titu-
lo de ejemplo, solumente, representa dos modos de reali-
zacidén del invento. .

n el primer modo (fis. 1) el rodillo inferior A
del luminacdor tiene un didmetro muyor que el del rodillo
superivr B, y se aplica contra la pared C del horno, o de un
saliente de dste hormo, cerca del orificio D de tal manera
que el vidrio, al salir de Sste orificio , ascienda a ld
largo del rodillo A y forme una mesa M, acumuluda entre
la pared C y los rodillos A y B.

n el segundo modo (fiy.2) hay formado un asiento
i entre el horno y el rodil.o inferior A del laminudor , &
nivel inferior del orvificio U de muners, que se crdée una
reserva, de vidrio M acumulada entre la pared C, pudiendo
dstos rodillos, tener el mismo difmetro o diumetros di-
ferentes,

En uno y otro de los modos de realizacidn, el nivel
de dste reserva, es inferior al nivel del vidrio V en ¢l horno,
por razon de los efectos de lo tensidén superficial del
vidrio en M.

1y 23 %
Hay dispuestas unus manos o guias moviles G, de
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altura suficiente, a cada ludo del orificio por el cual sule
el vidrio del horno, cntre la pured de éste y los rodillos de
laminado, de monera que Jormen las paredes lateraldes del
depdsito en el cual queda acumuludu la masa de vidrio M. Hstas
cuias, una de las cuales se ha representado en perspectiva,
(fiz. 3) y se udapta al diSPOSiCiVO de la ig. 2, estan
construidas de manera que puedan desliuarse por Su cara ¥, contra
la, pared ¢ del horno o del saliente de dste horno, siendo &sto lo
que permite regular la anchura de la ldmino de vidrio que sule de
dste hormo,

L. 1y K son unas conales reservadascen la pared
¢, en el asiento B y en las gulas &, para la eirculacion de
los fluidoy guseosos o el ulojamientv de aparatos de recalen-
tamiento eldctrico, en los que la temperatura, variublie a
voluntad, regula la del vidrio durante su pasodel horno ul
laminador .

Debe entenderse que la hoja Ge vidrio , despuds de
su salida del laminador, puede recibir la impresién de un dibujo
grabado, o bien quedar transformoda en vidrio armado mediante
aplicacion de ung, armadurs, que se le anade por uno de los
procedinientos conocidos, siendo inmediatamente recocida y enfria-

da dicha hoju como de costumbre,

Hubiendo ya descrito y detallado con toda amplitud
la naturaleza de nuestro invento asi como la manera de llevarlo
a cabo cn la, practica debemos hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas son susceptibles de ligeras modificuciones
en sus dimensiones y detalles,.sin que por ello se altere el
principio fundamentul del invento, y lo que constituye, la esen-
¢ia de dicho invento y por 1o que, solicitapos patente, de, in-

vencidn por veinte afios en Hspafia es por: " Un dispositivo para
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la fabricacidn del vidrio en hojas por colado y laminado”
caructerizandose por lo siguiente :

losPor un disposibtive para la fubricacidén del
vidrio cn hojas , que consiste en un horno; un aparatv laminador
y un depdsito caracterizado de la manera siguiente;

a) uste deposito va limitado por la pared del
horno o de un saliente de éste horno, por el laminador y por
dos guias laterales moviles comprendidas entre el horno y el
leminador .

b) lste depdsito esté constituido, desde el punto de
vista de las dimensiones , capucidad y nivel, de tal manera
que el vidrio fluide que pasa por el orificio de galida del horno,
forme en dicho depdsito una masa de reserva congtantemente
renovada y sometida a una tensidn superficial suficiente para
crear esfuerwos de compresidén que destruyen los cefectos del
estirado debido al paso del vidrio a traves del orificio del
horno y pura compensar lus variaciones que puedan producirse
entre el cuudal de vidrio a traves de éste orificio y el ren-
dimiento de los rodillos laminadores,

¢) Lus paredes del depdsito se mantienen a una temperatu-
ré conveniente para asegurar la colada del vidrio,

9 .- Un modo de ejecucidn del dispositivo citudo
anteriormente, cuaracterizandose por el hecho de que el rodillo
leminador inferior tiene un didmetro mayor que el del rodillo
superior y va aplicudo contra la p.red del horno o del saliente
del horno, de manera que forme el fondo del depdsito intermedio.

%o.- Una variante caracterizada por el hecho de que
el fondo del depdsito estd constituido por un usientogescaldn
interpuesto entre la pared del horno o del saliente del horno y
el rodillo luminador inferior, pudiendo el rodillo superior ser
del mismo didmetro o de diametro diferente.

"Un dispositivo pura lu fabricacion del vidrio en

4



hojas por colado ¥ luminado” tal y como queda substanciulmente
descrito en la presente mewmoria e ilustrado en los dibujos
que se acompalan,
Hsta memoria consta de seis hojas escritas por una
sola cora,
Madrid 27 de Murzo de 1926,
ste, anonyme des Manulactures des Glaces et
Produits Chimiques de Saint Gobain, Chauny &
Cirey.

P.P. Por Poder
da QANTIC FTOETY
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