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detlezes

"Una instalacibén de funcionamiento perfeccionado
"para la fabricacidén de vidrio en hojas".
m=sm=s==
SOLICITANTE: JEAN HENRI LEMAIRE, residente en n? 125, Avenue de
Ferridre, Rousies, {(Departamento del Nord),Francia,
ssa=a==s
La fabricacién de vidrios y cristales en tosco ¥y
en forma de hojas se realizs aotualmente por uno de los
procedimientos siguientes:
1l2,- E1 procedimiento de mesa y rodillos de colada
5, comprende el empleo de una mesa 1 con circulacidén de agua,2,
y e un rodillo 3. La mesa puede ser fija, mientras que el
eje del rodillo giratorio se desplaza por traslacidn sobre
dicha mesa (Fig. 1); o en su defecto la mesa puede desplazarse
por traslacidn 4, mientras que el eje del rodillo permanece
10. fijo, girando el rodillo solamente alrededor de este eje
(Fig. 2).
29,~El procedimiento de laminado comprende el empleo

2 eombinados con unos

de dos rodillos laminadores 51. b

tableros inclinados 6, 7 el primero de los cuales sirve para
15. el sostén de la masa de vidrio derramada, al paso que el

tablero 7 gula la hoja de vidrio laminada y la conduce a una

mess receptora 1., ILos rodillos laminadores podran estar
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anisados solamente de movimientos de rotacidn alrededor

de sus ejes, mientras que la mesa 1 estd animada de

20'. movimientos de treslacidén segin 4 (Fig. 3), o bien por el
contrario la mesa 1 puede ser fija, 2l paso que los rodillos
51,52, no tan solo estén animados de movimientos ¢e rotacidm
alrededor de su eje, sino también de movimientos de traslacidn
segun 4(Fig. 4).

2b. En todos los casos la masa de vidrio caliente 10 es
derramada por completo del cazo o calderc de vaciado o
conducida desde la carqueja o cubeta de fusidén, bien sea sobre
la mesa de colada 1 por delante del rodillo de colada 3 ¥
contra este (Figs. 1 ¥ 2) o bien sobre el tablero 6 del

30. laminador y contra los rodillos 51,52 de este laminador
(Figs. 3 y 4).

Los vidrios y lunas en tosco asi obtenidos por estos
procedimientos8 conocidos presentaen irregularidades de
espesor que son motivadas por las dllataciones ancrmales

b de la mesa 1 y del rodillo de colada 3, o de los rodillos
laminadores 51,5z y de la variacidn de la masa de vidrio
a laminar durante el periodo de laminado, 2si como de la
variacidn de temperatura de esta masa.

Eestos defectos no pueden ser evitados y son tanto

40, més seflalados y mls perjudiciales a la regularidad de espesor
de los vidrios y kojas o lunas en tosco, por cuanto que la
masa de vidrio caeliente se nzlla en su totslidad y durante
todo el tiempo de la colads en contacto directo y permanente
con los Organos de laminado.

45, El contacto del vidrio calicnte con los Organos metédli-
cos de laminado provoca un temple del vidrio, tanto més
intenso cuanto que dichos Organocs son mantenidos a baja
temperatura por enfriamiento de agua., Lste enfriamiento es,

por otra parte necesarioc para reducir las dilateciones
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excesivas de los elementos metélicos, y hasta
GUe 86 rompean.

Otro inconveniente estribva en el hecho de que la parte
que rorma la cabeza 0 comienzo del vidric laminado, desde gue
sa inicia la operacidn experimenta mayor enfriamiento qgue
la parte de 1la cocla que se lamina ai final de esta operacidnm.
Las pérdidas de vidrio o memas son muy grandes y son debidas
2l oculot, & abatanado y al exceso de vidrio que cae en 12 al
final de ia eolada o que queda adherido a los rodillos
laxninadores 51,52.

E1l presente invento tiene por objeto rcducir al
minimum preciso los defeotos,inconvenienteg y pérdidas
gque acaho de citar. Se refiere en primer término, a un
procediriento de fasricacidn de vidrio en kojas, caracterizandose
por ¢l hecho de que se alimentan los drgancs ée laminado, tales
gomo €l rcaillo de colada, rodillos laminadores, etc... noO ya
por unz miéiade vidrio aplicada contra estos drganos, sino
por una lamine u hoja de vidrio cuyo espesor se gradia a
voluntai, & cade instante, segl(n las condiciones de trabajo o

réginen de marcha de la instalacidn,

Lste procediiiento permite, sobre todo, evitar el
eccntscto de una masa dg vidrio de alimentacidn y ée los
drganos de laminado, y por consiguiente las dilatacidnes
anormaies de estos drzsnos y las irregularidades de espesores
a que dichas dilataciones ddn lugar en la hoja de vidrio.

El procedimiento es extmsivo de una manera general
al procedimiento gue acabo de definir, cualquiera que sea el
modo de realizacidn de los aparatos utilizados al efecto.

No obstante, el invento es izualmente extensivo a los aparstos
gue permitén realizar una forma de ejecucidn practica del
procedimiento; se relaciona, en particular con une instalaciodn

pare ls fabricacibén de vidrio en hojas, caracterizada por una
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procaedente del cazo o caldero de colada cuando se trata de
hornos de cazo, de la colada directa y continua cuando se
trate de hosnos, produciendo esta tolva con caudal variable
una limina de vidrio que se introduce entre los drganos

de laminado donde d& origen a 1a hoja de vidrio.

El invento es igualmente extensivo a otras caracte-
risticas que se describen a continuacidn y a sus diversas
combinaciones,

En los dibujos gue se acompaflan, y que representan,
a titulo de ejemplo, instalzciones realizadas con arreglo al
invento,

La Fig. b es un corte transversal de vna tolva de
distribucidén con arreglo al invento,

La Fig. 6 representa la tolva vista de plano.

La Fig., 7 es un trazado del perfil que se puedse
dar al orificio de salida de la tolva.

Las Fig. 6 es un corte transversal de otra tolva
con arreglo al invento.

La Fig., 9 es un corte transverssl similar al de la
Fig. 8 y mostrando la forma de accionamiento de los rodillos
que regulan ls salida del vidrio de la tolva,

La Fig. 10 muestra en corte vertical el montaje
de 1z tolva con relacidénm a un hoino de cuba o cargueja.

La Fig. 11 es una vista de plano de la %olva de la
Fig. 10.

Las Figs. 12 a la 17 son esquemas que muestran la
disposicidén de la citada tolva,

Las Fige. 18 y 19 son dos esquemas que representan
la combinacidn de una tolva con arreglo al invento, y de un

transportador por rodilloes para rscibir la hoja de vidrio
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laminada,

La tolva de distribucidn o salida del vidrio
que se V8 en las Figs. 5 y 6 estd constituida por una
especie de artesa o gamella 11 de paredes metdlicas que
afectan, vista por encima, la forma rectangular y que
queda cublerta, tan luego como ha derramadec el vidrio en
fusidn, por una tapa 17 que se corre o desliza sobre unos
garriles 18, de ouya manera la masa de vidrio que ¢ueda en
la tolva conserva una temperatura homogénea, evita las
pérdidas de calor por radiacidn ¥y resguarda la superficie
del vidrio del polvo de la atmdsiera; ademds, en las paredes
de esta tolva 11 hay dispuestas wnas paredes de circulacidn
19 de fluido regulador de temperatura.

La tolva 11 presenta por su parte inferior una
hendidura 12 para la salids del vidrio. La seccidn libre de
esta hendidura estd graduada por dos placas méviles 131, 13°
que descansan sobre unos rodillos de guia 14 accionados
por los tornillos 151.153 en sus movimientos de traslacidn

1’ y 162'

segun 16
Bl conjunto de esta tolva distribuidora va
dispuesto, por ejemplo, por debajo de los dos rodillos
laminadores 51,52.
La masa de vidrio contenida en la tolva sale
por euntre las placas 151, 152 en forma de lamina o sdbana
cuyo espesor puede modificarse a voluntad instintaneamente
y en un momento cualyuiera del laminado o de la colada, segin
el espesor que se quiera dar al vidrio laminado, segim la
cantidad de vidrio que contenga la tolva a cada instante,
0 segin la temperatura del vidrio.

La variacidn de espesor de la hoja se obtiene

separando o juntando mds o menos log bordes o labios de la
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hendidura 12, es decir, desviando o arrimzndo mas o
menos wna a otra las placas metidlicas 131,132.

La hoja de vidrio, &l salir por la hendidura 12,
v4 recibida entre los rodillos laminadores 51,52 donde
se transforma en hoja de vidrio delgada.

Es potestativo hacer circular, blen sea agua
fria, bien agua :aliente, vapor, fluido eléetrico etec,..
por los conductos de cireulacidn 19 practicados en las
paredes metflicas de 1la tolva 11, En estas condiciones
se puede enfriar o calentar a voluntad la expresada tolva,
segun lo exijan las necesidades de la fabricaeciédn,

La instalacidn que acabo de describir ofrece
muchas ventajas, a saber:

l¢,- La masa de vidrio en fusidn y caliente al
méximum de temperatura para la colada deja de egtar en
contacto con los Organos larinadores; en razdén a ello
estos Orzenos se calienten mucho menos y con més regularidad,
¥y por consiguiente lag dilataciones anormales quedan reducidas
al minimum y los defectos mecédnicos de los expresados
drzanos estédn menos desarrollados, In su consecuencia se
puede obtener wna hoja de vidrio laminada de espesor mucho
mas rcguler,

25.- La temperatura y ls homogensailad de la masa
de vidrio en fusidn permanecen muy regulares por estar dicha
masa en contacto con el minimum de superficie metalica
en la tolva de distribucidn,

22 E1 temple gqueda, por decirlo asi, anulado por el
hecho de que los vidrios y lunas u hojas en tosco dejan de
estar en contacto con las partes metdlicas, y pueden entrar
metédicamente en el aparato de recocido, a medida que se van

formando



175, 4%~ La lémina u hoja de vidrio gque sale por la
hendidura 12 de la tolva 11 Presenta un espesor casi
[ regular en todo su ancho; on su consecuencia los rodillos

1 -2, son alimentados por espesores de vidrio

laminadores 57,
regulares y dan, por lo tanto, origen ellos mismos a hojas
180, de vidrio laminado de espesores muy regulares, De este
modo se evitan los inconvenientes de los procedimientos conooi-
dos, en los que la masa de vidrio 10 de espesores muy
irregulares langada cecontra el drgano laminador da origsn
a2 una hoja de vidrio cuyo espesor es también variable en
185. el sentido de la anchura.
58,- Como quiera que el vidrio es enviado a los
6rganos de laminado en forma de sibana continua ¥y regular
¥ no por mna oleada de vidrio lanzada al azar contrsa dicho
rodillo , no hay que temer gque una parte de dicha o0la o masa
190. ©brusca llegue a adherirse a dichosg rodillos y forme un
reengruesado o hinchazén que menoscabe la regularidad de espesor
de la hoja de vidrio laminada,
6c.- El1 vidrio en fusidén toma de por si un nivel
regular en la tolva 11 y ejerce por consiguiente, una presidn
195, regular sobre todos los runtos de la hendidura 12 y en toda
su longitud. En su consecuencia 1la hoja de vidrio sale de la
hendidura con una cabeza o arista delantera dehorizontalidad
bien definida; de igual manera al final de 1la colada, 1la hoja
de vidrio termina en wna arista posterior de horizontalidad
200, bien definida. Se puede, puds, realizar una hoja de vidrio
con forma general casi rectangular del todo, lo cual permite
utilizar casi 1z totalidad de la hoja de vidrio, reduciendo
al minimum las pérdidas o mermas que supone el corte en
caliente y los encebados de hendidura a gue este corte pueda

205, dar 1lugar.
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n&,- La masa de vidrio de
en 1la tolva 11 puede mantenerse en esta tltima a una
temperatura sonveniente, de tal suerte que la totalidad de
1a mase pueda ser pasada por entre los rodillos laminadores
51,52 . De este modo se suprimen las pérdidas del culot
o residuo que se producen en los prosedimientbs gonocidos
y que son motivadas por el hecho de yue la masa de vidrio
10 en contacto con el aire ambiente en la mayor parte de
su superficie, nO puede ser mantenida a la sonveniente
temperatura durante todo el laminado, y forma, por
consiguiente, uwn culot o residuo que ya no puede ser
trabajado y 4ue hay necesidad de volver & echar en el
horno de fusidn,

g, -~ Por nltimo, el procedimiento y la instalaoc ién
que constituye el objeto del invento permiten reducir
sonsiderablemente la mano de obra, En particular se puede
prescindir de las operaciones Que pudisramos llamar ds
bacanado, en las dque un operacidén engancha la masa de
vidrio y la desplaza de un lado a otro de manséra que se
regularice todo lo posible el espesor de la masa de vidrio
que alimenta los rodillos laminadores en toda su longitud.

La instalacidn anteriormente desorita a titulo
de ejemplo es susceptible de numerosas modificaciones.

In particular se puede dar a 1a hendidura 12 el perfil
indicado en la ¥ig. 7, 0 sea un perfil en el duse la parte
goantral es estrechada y las partes lgterales ensanchadas.
Bsta forma especial permite obtener una 14mina u hoja de
vidrio de anchura igual al largo de la hendidura y que casa
exactamente con todo el contorno de la hendidura, no obstante
128 resistencilas guplementarias que &€ producen en las

extromidaies Ge esta Gltima. La ligera variacidn de espesor
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que se produce en la lamina de vidrio mo etEEQWJﬁ%eniente
alguno, por cuanto gue luego queda nivelada por los rodillos
)} laminadores,

240. También pueden constituirse los labios o bordes
opuestos de la hendidura 12 por dos rodillos 251, 25r cuyos
ejes 261,262 irédn montados/e%mos QuUrsores 271,272 que se
deslizan por las correderas 281,282 bajo la accidn del
tornillo 291,292. De este modo se gradua a voluntad

245, el espacio libre & habilitado entre los dos rodilles, y por
consizuiente el espesor de la hoja de vidrio.

Ademés, los rodillos 251,25f egtén animados
de movimientos de rotacidn, bien sea segin las flechas
501, 30% 0 bien en sentido inverso segin 311.512 . IEn el

25d. primer caso (o sean las rotaciones 501, 302) los rodillos

251.252 ejercen una especie de traceidém o tiro sobre la
gabana de vidrio y aceleran por consiguiente la distribucidn
o descarga de la tolva 1l.

Por el contrario, en el segundo caso (rotaciones

1,312) la sdbana de vidrio gneda repelida en la tolva 11

266, 31
y la salida del vidrio puede llegar a paralizarse por completo,
si las velocidades de rotacidm son bastante grandes y si los
dos rodillos 251,252 v;n bastante arrimados uno a otro.

En 1la forma anteriormente expuesta se consigue de

260, una maners sumzmente sencilla y eficaz el reglaje de la
distribucidn o caudal de descarga de la tolva 1ll.

La tolva puede ser alimentada por cualguier medio
apropisdo; no obstante, se puede combinar de una manera
ventajosa esta tolva con una cubeta voleada 35 (Figs. 10 y 11)

268 que v4 sumergida en un horno de cuba 36 a determinada distancia

de las paredes refractarias de este horno. El nivel del

vidrio en fusidn se estplece horizontalmente en el conjunto de
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la tolva 11 y del horno 36 que forman vasos comunicantes.
Lag impurezas tales como residuos de materias refractarias,
270& que flotan sobre el vidrio en fusidn en el horno de cuba
36, quedan retenidas por las paredes exteriores de la cuba
35 y no pueden penetrar en la tolva 1l., Dado caso que
algunag impurezas, procedentes, por ejemplo, de la misma
cuba 35, llegarin a penetrar enle tolva 11, estas impurezas
275, que nadan en la superficie pueden ser facilmente cogidas
y rechazadas sl exterior., [TYor este hecho se tiene constante-
mente en la tolva una masa de vidrio sumamente puro, gue permite
la fsbricacidén de hojas de vidrio sumamente puras también y
que pueden ser entregadas & la venta con el minimum de mermas,
280, En este caso la tolva de distribucidn lleva
un revestimiento refractario y espeso 50 aplicado sobre
una envolvente exterior o camisa metélica que tiens un
gistema circulatorio 19 de agua ¢ de aire frio,
Pueden realizarse miltiples combinaciones de la
285, tolve anteriormente descrita, segim el modelo o tipo de
inctslacidn que se desée obtener,
81 esta instalacidn comprende una mesa de colada 1
fija y un rodillo de colada 3 eon dispositivo de traslacidn 4,
la tolva 11 descansara en el bastidor del rodillo 3 y se
290, desplezard en wnidén de &1 porefecto de la traslacidn 4 (Figd2).
Si , por el contrario, la instalacidn consta de una
mesa 1 quq';:eve por traslacidén 4 y de un rodillo de colada
3 con eje fijo, la tolva 11 serid también fija e ira soportada
por €l bastidor de este rodillo (Fig. 13).
295, Agimismo, & el caso de una instalacidn de rodillos
laminadores 51.52 la tolva se moveréd con el conjunto o Juego

de estos rodillos por movimiento de traslacidn 4, con

relacidn s la mesa fija 1 {(Fig. 14), o por el contrario
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permenecerd fija y sostenida por el bastid S us vetos

rodillos , si los ejes de dichos rodille son fijos,
giendo en tal caso solamente mévil la mesa 1 por virtud
de la traslacidn 4 (Fig. 15).

Desde lusgo puede combinarse la tolva con arreglo
a este invento con unos rodillos laminadores 51.52,
zrabados estriados o acanalados de manera que se obtengan
hojes de vidrio con superficie grabada (Fig. 16).También
puede disponerse un enrejado metalico 4C en uno de los
rodillos 251,252. lo cual psmitird fabricar vidrio armado
(Fig. 17).

Todos estos dispositivos se hallan ventajosamente
combinados con unos transportadores por rodillos 45 (Fig. 18)
gue guian y arrastran la hoja de vidrio laminado por el
interior de los horn&s de recocido: Los rodillos de guia
451 que son lo més prdéximos a la tolva son de amianto, mientras’
aqye los rodillos més alejados 452 son rodillos metélicos. ¢

Esta disposicibn es utilizable cualquiera que sea
el nimero y la naturaleza de los rodillos laminadores. Se
puedas, por ejemplo, estriar o acanalar varios de estos

rodillos, combinar con ellos un enrejado o celcsia

metdlica 40 (Fig. 19) etc....

Habiendo ya descrito y detallado con toda amplitud
1a naturaleza de mi invento, asi como la manera de llevarlo
a caho en la practica, debo hacer constar que las
disposiciones anteriormente descritas son susceptibles
de ligeras modificaciones de detalle sin gue por ello se
altere el principio fundamental del invento y lo gue

constituye la esencia del mismo y por lo gue solicito patente
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de introduccidn por diez afios en Espafia, es por: "lUna

ingtalacidén de funcionamiento perfeceionado para la fabricaciltn
de vidrio en hojas™; carscterizandose por lo siguiente:

12,- Por el hecho de que se alimentan los
drzanos laminadores, tales como rodillos de coclada, rodillos
laminadores, ete.... no ya por una masa de vidrio aplicada
contra dichos drganos, sino por una lamina o sabana de
vidrio cuyo espesor puede graduarse a voluntad y en wn
momento dado, segim las condiciones o régimen de trabajo.

29,- Una instalacidn con arreglo a la reivindicacion
1%, caracterzada por una tolva que va recogiendo la masa
de vidrio fundido de alimentacidn procedente del cazo o
caldero de colada cuando se trate de hornos de cazo , o de la
colada directa y continua cuvando se trate de hornos de cuba,
distribuyendo o dando dicha toclva salida con caudal
variable & una sédbana de vidrio que v& recibida entre los
drganos laminadores y da en ellos origen a la hoja de
vidrio,

3¢,- Una forma de realizacidn de la instalzcidn
con arreglo a la reivindicscidn 28, caracterizada por
wias placas mdéviles cuyos bordes forman los labios
de la nendlidura de salida del vidrio.

49,- Otra forma de realizacidn de la instalacidn
que se especifica en las reivindicaciones precedentes,
carscterzada por unos rodillos dispuestos por debajo de
la tolva y que dejanhabilitado entre ellos un espacio libre
que forma la hendidura de selida o derrame de la tolva, siendo
los ejes de estos rodillos susceptibles de arrimarse ©
desviarse uno de otro a fin de graduar la anchura de la
hendldura.

59,~ Una variante de la instalacidén de la reivind ica-

ciones precedentes caracterizada por el hecho de gue los
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rodillos estén ani ados de dos velocidades que pueden
variar en amplitud y en sentido, lo cual permite medir la
cantidad de vidrio gue sale de 1la tolva ¥y hasta paralizar
su salida o distribueidn por completo haciendo girar los
rodillos en un sentido tal gue se opongan al derrame de la
sdbana de vidric.

62,- En la instalacidn especificada en las reivindiga-
ciones precedentes la particularidad de que la tolva
distribuidora presenta una parte central estrechada y partes
extremas ensanchadas, lo cual permite a la sabana o léamina
de vidrio extenderse por toda la 1longitud de la hendidura,
no obstante las resistencias que oponen las extremidades
de la hendidura a la salida del vidrio,

79,- La combinacidn de una tolva de caudal de
salida graduable y de un horno de cuba, un cogedor voleado
que se sumerge en el horno y asegura la comunicacidn entre
8l y 1la tolva, quedando lss impurezas que flotan sobre el
vidrio en fusidn del hormo retenidas en el cogedor sin que
puedan penetrasr en la tolva,

"Una instal acidn de funcionamiento perfeccionado
para la fabpricacidn de vidrio en hojas™; tal y como
queda substancialmente descrito en la presente memoris
e ilustrado en los dibujos que se acomparian,

Esta memoria consta de trece hojas escritas por
una sola cara,

Madrid, /F Bnero de 1930,

JEAN HENRI LEMAIRE.
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