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3e irrdioan aquí, a t í t u lo  de ejemplos, apa­

ratos mecánicos rara la ■■~>roducción en s e r i e ,  de r l a -  

cas de v id r i o  templadas según el sistema tratado en la  

patente r i n c i r a l ,  siendo arta esta producción para ais 

minuir e l  coste de las p lacas ,  dejando al mismo tiempo
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en sus tancia, la s  instalad,  ones actuales  en el  estado 

en 'ue  se encuentran y -•-emitiendo una -reducción ra ­

c ion a l .  Lstos ejemplos se r e f ie re n  ■precisamente a me­

dios que tienden a adaptar las  má'uinas ex istentes  h o r i ­

zontales  y v e r t i c a l e s ,  a la  producción continua de p ía -  

cas o losas  ce v iu r io  y lunas, especialmente, p r o p o r c io ­

nando, en combinación, d i s p o s i t iv o s  propios  vara el tem­

p le .

Ya se conocen lo s  sistemas oasados soore el prin 

c ip i o  aos tracto  de la  formación de piucas templadas duran­

te el c i l indrad o  o laminado de éstas en ei sentido v e r t i ­

c a l ,  ios  cuaies sistemas no proveen, sin embargo, la  ta­

l l a  o corte  del v id r i o  en diversas p-artes, después de su 

temple o cien recurren a medios mecánicos desproporciona­

dos del todo, a una -roducc ión  en s e r ie .

Yo ser ía  oportuno cocer  la s  placas en ei cur­

so fe  la  fa b r i c a c ió n  a f i n  de e fec tuar  su enfriamiento,  

-ara  tener nue re co ce r la s  luego y después templarlas.

Los disroosi t ivos 'ue  pueden a p l i c a r s e  a las  

mánuinas h or izon ta les  y v e r t i c a l e s  para l a - producción 

de placas o losas  de v i d r i o ,  se caracter izan  por varios  

r o d i l l o s  ' ue presen tan sa l ien tes  y huecos espec ia les  o 

bier. hojas o estampas uip se conferían exactamente al  

contorno del d ioujo  -ue ha de trazarse soore la  - l a c a  

c a l i e n t e  en cuanto sale  de l a  v a s i ja  y durante su con­

formación, ios  cuales dibujos corresponden a la  medida 

3 a l  contorno de las  placas acucadas y constituyen a s í ,  

l in ea s  de corte .  Sstá p re v is to  - ue en estos d i s p o s i t iv o s ,  

l o s  sistemas de tirada del v id r i o  por ei  laminado, p re ­

sentan un estampado por medios oue siguen a la placa mis-.
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/na en su camino ascendente u h o r iz o n ta l ,  con una v e l o ­

cidad equivalente a la  de la  hoja  de v id r i o  y conve­

nientemente acelerada con re la c ión  a la  o ora ue se l l e ­

va a cabo, Un combinación con -estas maquinas, están -re ­

v is ta s  unos órganos rara un enfriamiento su fr id o  con la  

ayuda de chorros de a i r e  o de un f lu id o  cualquiera o b ien,  

mediante una asp irac ión  conveniente de a i r e  c a l i e n t e .  3 s -  

tos órganos de enfriamiento, c o n s t i t u i r o s ,  r.ox ej erario, 

ñor artesas o tubos perforados,  r-avas, e tc .  co locauos tam­

bién de manera nue en fr ien  las  dos caras cié la  r-iaca, po-  

urán sex l i j o s  o móviles ,  según e l  grueso de la  p laca y 

la  veloc idad de la  carrera de la  hoja  de v id r i o  y podrán 

soplar  el a i re  sin interrupción  o bien por in term itencias .

A s í ,  ñor ejemplo, la  placa grande en fux-ma cíe 

xioja o de banda rué sale  ele la  v a s i ja  se marcará por ro ­

d i l l o s ,  ho jas ,  ruedas o estampas, co locados  a l a  a ltura 

requerida relativamente a la  v a s i ja  y capaces de produ­

c i r  una ser iede  acanaladuras predeterminadas (senc i l las  o 

cruzadas o dispuestas de cualquier  manera rue sea)  so­

bre dicha ulaca ,  predi aponiendo al  mismo tiempo la s  l i ­

neas con la  separación sucesiva ,  inseguida se efectuará 

el temple.

Otros ejemplos previenen acanaladuras o impre­

siones hechas soore la cas  obtenidas por vaciado.

3e comprenderá mejor el invento siguiendo la  

d escr ip c ión  y lo s  dibujos anexos que muestran, por medio 

de f iguras  meramente esquemáticas, según proporc iones  am­

p l ia d a s ,  para mayor c lar idad  en algunas de las  f iguras  y 

a t í t u l o  de e x p l i ca c ió n ,  algunos ejemplos de e je cuc ión  

prác t ica  de dicho invento.
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La f igura  1 muestra e l  conjunto esquemático, 

v i s t o  de lado ,  de un «d isp os i t iv o  ;n&r& t r a ja ja r  una -ola­

ca v e r t i c a l .

La f igura  2 es la  v i s t a ,  de cara,  correspon­

diente  a la  f igura  1;

La f igura  3, muestra aparte, v i s t o  de un lado,  

un c i l i n d r o  de pres ión ;

La figura 4, l o  muestra, siempre esquemática­

mente, v i s t o  de f ren te ;

La f igura  5, muestra, v i s t o  de lado ,  un c i l i n ­

dro p r o v is t o  de r e a lce s ;

La f igura  6, muestra dicho c i l i n d r o  v i s t o  de

fren t e ;

La f igura  7 muestra, v i s t o  de lado  y esquemá­

ticamente e l  conjunto de un d i s p o s i t i v o  para a n l ica r  a 

un horno dei t ipo Liboey Owens con acanaladuras para la  

t a i l a  o corte  soore una p laca  h o r iz o n ta l ;

La f igura 8 muestra, v i s t o  de lado y es cuerna- 

ticamente, otro tino de d i s p o s i t iv o  --ara ooeener la s  im­

presiones y e l  temple a estampas;

La f igura  9 es la  v i s t a  de frente  del  d i s p o s i ­

t ivo  según la  f igura  3; y

La f igura  10, mués era una colada Horizontal con

enrej ado.

Los d i s p o s i t iv o s  para el  traoajo en s e r i e ,  se 

mués eran en la s  f iguras  1 y 2.

Según e l  ejemplo representado ñor ias  f iguras  .

1 y 2, a p a r t i r  c.el estanque o denósito -m- del horno, 

conocido de - o r  s í ,  se hace montar, a través de una h i l e -

95 ra esnec ia l  -n -  ( f l o t a n t e ) ,  una hoja  - o -  de v id r i o  en es-
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tado -rag ¿oso destinada a c o n s t i t u i r  la  placa,  teniendo 

la  anchura y e l  grueso iinpues tos por ei paso por ei in ­

te r io r  de dicho f l o ta d o r ,  rodo esto como, ~"or l o  demás,

- 5-

es conocido.

A c i e r ta  d is tancia  <~ue deoe ser .juzgada en ca ­

da caso ^or un té cn ico ,  l a  canda de v id r i o  es guiaaa por 

dos r o d i l l o s  -p -" . - .  Inmediatamente más allá, de d icaos  r o ­

d i l l o s ,  la  nlaca es tomada por otros dos grandes r o d i l l o s  

-q~, - r -  de lo s  cuales el  designado por - - ,  en e l  pre ­

sente e.jemoio, es un r o d i l l o  de presión como e l  indicado 

en las f iguras  3 y 4 y de l o s  -me el designado por - r - ,  

es ñor el c on tra r io ,  un r q d i i i o  p re v is to  de rea lces  o r e ­

l i e v e s  como está indicado en las  f iguras  5 y 6.

Soore dichos r o d i l l o s  se han mostrado, a t í t u ­

l o  de ejemplo,  rea lces  l in e a le s  rara placas cuadrángula- 

r e s , -ero está c laro  "ue dichos rea lces  pueden tener cual-  

euier  otra forma.

A's ú t i l  r ue esos realces  sean calentados a f in

de permitir  l a  formación de surcos,  del modo ' ue sea.

Los rod i lxos  - f -  rayan la  hoja de v id r i o  s i ­

guiendo l o s  contornos r.ue l levan  l o s  rod i lx os  mismos.

Inmediatamente hacia abajo de l o s  r o d i l l o s  -q -  

- r - ,  es tán dispuestos,  a cada lado ue la  hoja de v id r i o  

rué sube dos grandes r o d i l l o s  guías - s - s -  especialmente 

estudiados para la in su f la c ión  dei a i r e ,  para este  e fe c ­

to, es toe r o d i l l o s  están provi3 tos de c i e r t o  número de 

pavas o fu ex les ,  de hendiduras c canales por donde e_ a i ­

re introducido en estos r o d i l l o s ,  es soplado con energía , 

ñor medio de vent i ladores  apropiados,

Psas -navas o canales estarán --revistos  de órga-
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nos de ooturación accionados de manera a impedir rué 

sea insuflado a ire  i n ú t i l ,  soore todo aoa.jo de la  r l a -  

ca, durante la  impresión de l o s  trazos ,  es d e c i r ,  rara 

no in s u f la r l o  en l o s  lugares en ~ue el v i d r i o  deoe ~ue- 

dar c a l i e n t e  o pastoso .

La p laca r e c ioe  así  un primer t eran l e  y suoi en­

do todavía, se encuentra con otros  dos r o d i l l o s  - r ' -  - q ' -  

idén t icos  a l o s  r o d i l l o s  -q -  - r -  ya d e s c r i t o s .  Estos dos 

r o d i l l o s  - c / - - r ' -  están colocados a una d istanc ia  tai con­

tra el v i d r i o  "ue sube, ~ue i o s  rea lces  déi. r o d i l l o  - r ' -  

vienen a correspond er ;perfectanente  con e l  in t e r i o r  de 

las  acanaladuras ya practicadas' por el r o d i l l o  - r - .

Inmediatamente más a l lá  de esos dos r o d i l l o s  

- o / - ,  - r ' - l a  ho ja  de v id r i o  r ue sube, se encuentra conotros 

dos r-odiiios insuf ladores  - s - ,  - s - ,  análogos a l o s  ya des­

c r i t o s ,  después con otros  dos r o d i l l o s  guia - p - ,  luego con 

don r o d i l l o s  insuf ladores  - s -  - s -  y f inalmente, con dos 

grandes r o d i l l o s  - t -  - t -  m e  aspiran el a i r e  y _ue t i e ­

nen la  misma forma ■~ue l o s  r o d i l l o s  - s - ,  ñero -ue ,  en l u ­

gar de in s u f la r ,  aspiran el a i re  rué ha medado en la  u ia -  

ca - o - .

Hay cue notar rué en las  f iguras  1 y 2 están 

indicados unos r o d i l l o s  - n - ,  - r - j  e l  r o d i l l o  - r -  m e  l l e ­

va unos rea lces  o r e l i e v e s  para la s  acanaladuras m e  se ■ 

encuentran en la  ñ a c a ,  y ei r o d i ix o  de r r e s i c n  - a - .  Sin 

emoargo, l o s  r o d i l l o s  - o - ,  rueden ser id ént icos  a

lo s  r o d i l l o s  - r -  - r ' - ,  es d e c i r ,  n e v a r  e l l o s  también, 

r e a lc e s ,  pero en semejante caso, l o s  rea lces  o r e l ie v e s  

de dichos c i l i n d r o s ,  deben corresponder entre e l l o s  y l o s  

dos c i l i n d r o s  deten g i ra r  a l a  misma ve lo c id ad ,  de tal

- 6-
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suerte rué, sobre l a  banda de v id r i o  Aue sube, sean p rac ­

t icadas la s  mismas impresiones o. l o s  dos iados de la  jau­

la  y en correspondencia  entre el xas.

Los medios rae aseguran la  ro tac ión  de l o s  c i ­

l indros  insuf iadores  están también p rev is tos  de manera 

-'ue se obtenga un movimiento más rápido de l o s  c i l i n d r o s  

situados arr iba ,  con r e la c ió n  a i o s  que están co locados 

aoaj o. Gracias a esta d isp o s ic ió n  y como es evidente,  se 

ayuda al est irado  de l a  p laca y al trabajo de lo s  c i l i n ­

dros <"<ue dejan surcos.

Ln caso de necesidad,  rueden también omitirse  

lo s  r o d i l l o s - g u i a s  -p -  dispuestos a l o  la rgo  de la  banda 

de v id r i e  y mor encima de l o s  rrimeros r o d i l l o s  - c - ,  - r - .

Así se oDtiene, de una manera continua, una ban­

da de v id r i o  cue, en cada zona correspondiente ai  c i c l o  

d e s c r i to  más arr iba ,  es a la. vez templada y surcada se­

gún diversas l i n e a s ,  teniendo estos surcos tensiones me­

nores que la s  tensiones del resto  de l a  s u p e r f i c i e  de la  

p laca ,  en todo caso, tensiones d i fe re n te s .  Le e l l o  r e su l ­

ta, cue la  batida ¿e v i d r i o ,  ya templada, puede d iv id i r s e  

desrués del temple, en varias placas o porc iones  de l im i­

tadas por loo  surcos obtenidos soore la banda de v i d r i o ,  

como se cía di ciño precedentemente. Gracias a esos surcos, 

se obt iene,  como consecuencia de las  tensiones menores 

ue en e l l o s  se manifiestan, j  con f a c i l i d a d ,  la sepa­

ración de la s  diversas partes por cualquiera de i o s  .me­

dios ya conoc idos .  iDi acaoado en i o s  puncos de separación 

ruede también asegurarse por un h i l o  re co r r id o  por una 

corr ien te  e l é c t r i c a ,  una muela c oua i -u ier  otro  medio.

L1 ejemplo según l a  f igura  7 muestra, c orno s e
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ha dicho,  un Distena pue puede a p l i c a r s e  inmediatamente 

a - la  sa l id a  de un horno, por ejemplo, dei t ipo  l i  o bey 

Owens, a f i n  de p r a c t i c a r  soore la  oanda de v i d r i o  .-ue 

avanza aguí l io r izon ta m en te ,  unos surcos espaciados,  con 

punzones o herramientas de ta l la  semejante, de manera de 

poder proceder  a la  separación de la s  diversas p lacas .

3e ve en este  ejemplo cómo la  Danda -u -  de v i ­

dr io  en estado incandescente, guiada, por l o s  r o d i l l o s  

-p -p - »  pasa entre dos hojas o punzones de ta l la  - v - v -  

dispuestos por encima y  ñor deoaj o de l a  oanda y  a c c i o ­

nados en e l  momento conveniente, r o r  ejemplo, por a ire  

comprimido, un medio h id r á u l i c o ,  un t o r n i l l o  de presión 

o cualquier  otro  medio mecánico. La banda de v i d r i o  g u ia ­

da por i o s  r o d i l l o s  -p -p -  pasa entre dos cajones o artesas 

v - w ' -  p rov is tos  soore su cara "ue mira a esta banda en mo­

vimiento, de pavas o fu e l l e s  por la s  pue. el a ire  bajo p r e ­

sión ,  in troducido  por lo s  vent i ladores  e s p e c ia le s ,  se a- 

r r o ja  contra dicha banda, En lugar de pavas o f u e l l e s ,  se 

puede p r a c t i c a r  unos - aguj eros o pasos de a i r e .  31 cajón 

o artesa  de arr iba  - w ' -  de forma y  dimensiones idént icas  

al cajón -w-,  puede, en lugar de in su f la r  e l  a i r e ,  a s p i ­

rar el  a i re  ca l ien te  del  v id r i o  pue rec ibe  el  temple. 

Además, uno de lo s  ¿os cajones o artesas (por  ejemplo e l  

- w ' - )  puede asp irar  mientras oue el o tro  puede in su f la r  

el a ire  cero con una intensidad d i fe ren te  del  de encima 

o v iceversa .

Otros dos r o d i l l o s  -p -p -  guian la  banda de v i ­

d r io ,  de suerte ^ue el  c i c l o  se c ie r ra  y  es te  c i c l o  pue­

de r e p e t i r se  sucesivamente.

El ejemplo indicado en la  f igura  3 es a p l i c a b le

- 3 -
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a ios  lloraos ^ue producen oandas de v i d r i o  v e r t i c a l e s .

din este ejemplo no se hace uso ni de r o d i l l o s  

grabadores ni de troqueles o estampas uie l l even  en r e l i e ­

ve la  forma cue se ouiere  dar al v id r i o .  Piscas estampas 

acompañan al  v id r i o  durante c i e r t o  recorr id o  rara despren­

derse de é l  luego y vo lver  a bajar hacia la  parte  baja y  

pres ionar  de nuevo una zona u l t e r i o r  de la  banda de v id r i o .

El d i s p o s i t iv o  'ue  muestra la  f igura  3 puede ser 

'accionado ñor medio de a i re  comprimido o por un sistema 

h i d r á u l i c o ,  ñero no esta sin embargo, excluido r:ue pueda 

ser es ta b le c id o  y accionado de cualquier  otra manera, es 

dec ir ,  mecánicamente, con tal  de rué se ootenga el mismo 

movimiento y  xa misma función.

Jegún este  ejemplo, están colocadas soore e l  hor ­

no, a io s  dos lados de la  banda de v i d r i o  - o -  ■' ue sale  de 

la  hoya del horno, dos columnas huecas x - x -  en el i n t e r i o r  

de la s  cuales se mueven dos émbolos - y - y - .  Un l a  cima o 

remate de estos  dos émboios, se encuentran des c i l i n d r o s  

z - z -  en i o s  cuales corre  un émooio sumergido cuya ex tre ­

midad - z ’ - l l e v a  la  estampa o t r o 'u e i  r ue está f i j a d a  a 

é l .

Soore la  base de las  columnas - x - x -  se encuen­

tran dos válvulas de escape y dos conductos de entrada " ,

?. En l o s  c i l i n d r o s  superiores  - z -  se encuentran dos v á l ­

vulas o ,3  a razón de una a cada lado y dos conductos de 

en tra ía .

Las válvulas  in f e r i o r e s  5,5 son accionadas en 

sincronismo con el c i e r r e  del a i re  y del  agua ' ue se in ­

troduce en las  columnas - x - .  Lo mismo sucede con la s  v á l ­

vulas superiores  5, rue son también accionadas en s in c r o -



^  >

25C

2o 5

260

; 65

• 7 0

275

nisnio con ei c i e r r e  del a i re  y del agua en l o s  c i l in d r o s  

- z - .

Estos accionamientos no están indicados en el  

d ibu jo ,  pero está c laro  rue pueden obtenerse de una manera 

mecánica cualquiera.

Las estampas 6 , 6 ’ unidas a l o s  p istones  - z ’ -  l l e ­

van, sobre la  cara que se encuentra con la  oanda de v i a r i o ,  

unos r e l ie v e s  en l ineas  curvas, rectas u otras ,  a f in  de 

dar a la  placa la  forma deseada. En el  ejemplo represen­

tado, la  estampa 6’ l l e v a  re l ie v e s  de l ineas  v e r t i c a l e s ,  

de suerte r ue la  banda está surcada en sus ¿os caras para 

---roducir, por ejemplo, p lacas rectangulares .

El funcionamiento de este d i s p o s i t i v o ,  es e l  s i ­

gu iente ;  la  banda de v id r i o  - o -  ' ue sale  del depósito  del 

horno y guiada por l o s  r o d i l l o s ' -p -p -  es tomada por lo s  

dos lados ,  -ñor las  ¿os estampas o mordazas 6 ,6 ’ acc iona­

das ■ or el a ire  o el agua m e es introducida  a lo s  conduc­

tos 4. Eos p istones  - y -  son rechazados a l  i n t e r i o r  de las  

columnas - x -  y las  estampas vienen a tomar la  p o s ic ió n  

indicada en trazos mixtos.

Ei a i re  o el agua, e je r ce  su esfuerzo contra lo s  

p istones  - z ’ -  ue obligan a la s  estampas o tror ueles  a ad­

h e r ir s e  a la  Dan¿a r ue sube. 2n cuanto las  dos es campas 

se aplican contra la  p laca ,  se introduce el  a i re  o e l  a- 

gua en lo s  conductos r . Eos p istones  - y -  toman entonces 

un movimiento ascendente " ue es regulado según el  grado 

de ascensión de l a  nlaca.  dsta es pues acompanacia en su 

ascensión - or las  estampas colocadas contra e l l a  y ésto 

hasta rué el  f i l o  i n f e r i o r  de la s  estampas haya l legado  

a su f i l o  superior ,  cuando se encuentran a-bajo. En esoe

- 10 -
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momento, se interrumpe ia in troducc ión  ie  a i re  o agua ñor 

l o s  conductos 4 aoriendo simultáneamente la s  válvulas  3 

•■"or las  cuales es expulsado el a i r e  o agua contenido en 

Í 0 o c i l i n d r o s  -x -  ayudado en esto  también or unos r e s o r -

oCp
.

tes apropiados, a lo jados  en dichos c i l i n d r o s  - z - ,  l a s  dos 

estampas G, ó ’ se a le ja n ,  ñor cons igu iente ,  de la  oanda de 

vi ' . . lio  yn impresa. oimu.1 ^a^oaiiisritoj ¿¡f? in ¿ oi'jtujilps l a  in — 

tro: ucc ión  de a i r e  c o.e agua ñor l o s  condúo tos 2 y se aore 

la s  válvulas  5.

235 Los p istones  Oajan cor su propio  peso y la s  

estampas vuelven a la p o s i c i ó n  indicada en trazos mixtos. 

A p a r t i r  de acui ,  e l  c i c l o  se re-rite.

.90

■ jiioreuantOí ia  placa ascendente, pasa, en cuan­

to sa le  de las  estampas, entre los  dos cajones o artesas 

7,7 - ue, como l o s  d esc r i to s  - recedentemente, insuflan el 

*• ^ i i i o  contra la p laca ,  templándola a i  mismo tiempo, y 

asi sucesivanen te.

• 9 5

.xay rué n o .a r  - ue ei  a ire  insuf lado  a p a r t i r  de 

io s  capones 7 y de io s  precedentemente d e scr ióos ,  Pueae 

cambien estar dotado -de un movimiento ■ ue favorezca la  mez­

c la ,  ésto  a f i n  de ev itar  la s  i r i s a c ió n e s  soore  la  ni cica.

( t r o  mo:.o de e jecuc ión  - ueáe c o n s i s t i r  en vaciar 

so,ere una s u p e r f i c i e  ••'lana prov is ta  ya de r e l ie v e s  conve- , 

ni en oes, un gran espesor de v id r i o ,  debiendo corresconder

o oc i o s  r e l i e v e s  o r ea lces  a io s  r e l ie v e s  de un r o d i l l o  grande 

y pesado de c i l in d r a d o .  31 c r i s t a l  o luna as i  surcada "ue-  

de ser enfriada súbitamente por uno de lo s  sistemas in d ica ­

dos, sea s irv iéndose  de depósitos  de a i r e ,  insu f la  dores , 

dispuestos  debajo de ia  pía ta forma de vaciado,  as i  como en

7 05 el i n t e r i o r  del gran r o d i l l o  de c i l in d ra d o ,  sea elevando el
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v i a r i o  vaciado  ̂ acanalado todavía c a l i e n t e ,  pa-ra Iisvcti’ — 

l o  a una s u p e r f i c i e  plana móvil y  templarlo por uno desme­

dios  d e s c r i to s  más a rr ioa .  C oien, se ruede también vaciar  

el v id r i o  sobre una s u p e r f i c i e  plana hor izon ta l  ( f i g u r a  lo) 

empleando, en ese caso, enrejados para surcar el  v id r i o ,  

cara este  efec 'to, se a p l i c a  soore una s u p e r f i c i e  plana 8, 

un enrejado o p a r r i l l a  9 y se efectúa luego el vaciado 

¿ e l  v id r i o  fundido. Sobre este vaciado se soroca un segun­

do enrejado 1C rué debe corresponder ; on ei i n f e r i o r  8.

Este enrejado ruede formar parte de una p ieza  piaña i l  o 

en su c.efecto , se co loca  la  pieza plana 11 sobre el  enre­

ja  d o 10.

Después dei  apartamiento de las piezas planas, 

ei v id r i o  i  . rueda anherente a la  re ja .  Sometiendo este 

v id r i o  con la s  re ja s ,  a l  enfriamiento, las  partes l i u r e s  

se temnlan, mientras '•■ue la s  rué están en contacto  con 

l o s  barrotes de la  r e ja ,  experimentan un temple menor y 

d iverso .  Estos puntos son, a s i ,  su scep t io le s  de frac tura ,  

por un medio cualquiera .  En todo caso,  como es decido,  la  

operación debe ser seguida ñor el  aplanamiento soore la s  

dos caras o por el vaciado de la s  p e r i f e r i a s  de la s  p i e ­

zas cortadas.

'jueda bien entendido, 'ue l o s  d i s p o s i t i v o s  pa­

ra la  e jecuc ión  del invento no están l im itados  a l o s  ue 

están dioujados o a i o s  rué se lian hecho a lus ión .

El presente C e r t i f i ca d o  de Adición engloba l o s  

medios -ue hacen uso, de cualquier  suerte -ue sea, del s i s ­

tema de temple fundado sobre el hecho del empleo del ca lo r  

de fusión del v i d r i o ,  -ara  obtener e l  temple, en el s e n t i ­

do de oue se l l e g a  al temple enfriando directamente el v i -

- 12 -
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ar io  cuando viene de la  fusión -al  cual está., haciéndolo  

pasar después de éste ,  a l o s  órganos -ue l e  dan la  forma 

de placa - o r  ejemplo, de suerte :ue, según e l  sistema, no 

es necesar io  después de darle forma a la  p laca ,  el  c a le n ­

tarla  de nuevo ^ara templarla hasta la  temperatura de r e -  

olanúeci liento.

Tjueaa bien entendido, rué l o s  ejemplos d ib u ja ­

dos no son sino unos monos de a p l i c a c ió n  demostrativos, 

rué pueden v a r ia r ,  sin abarrarse del p r in c ip io  indicado.  

Así ,  por ejemplo, l o s  surcos pueden ser  grabados según 

una forma cualquiera de manera ' ;ué se o .tengan elementos 

de v id r i o  - ue tengan el contorno o p e r f i l  deseado.

Tos c i l i n d r o s  insuf iadores  pueden tener zonas 

sin -perforar, es d ec ir ,  zonas sin agujeros  ni pavas, a 

f i n  de ootener sobre ía  p laca ,  zonas sin templar, rara 

tener la  p o s ib i l id a d  del  corte .

Csta s o l i c i t u d ,  : ue corresponde a ía  presenta­

da en I t a l i a  el :4  de DiciemDre de 1917, oajo ex número 

162.175, se acoge a i o s  b e n e f i c io s  ¿ e l  a r t í c u lo  51 del 

Estatuto v igente  soore Propiedad Industr ia l .

========= IT O T A

l o s  puntos de invención propia y nueva rué se 

presentan para <~ue sean ob je to  de este C e r t i f i c a d o  de A- 

d i c ión  en üspaña, son l e s  s ig u ien tes ;

12) -  Un sistema para ob tener placas de v id r i o  

témplalo rué pues en ser cortadas desrués de dicho temple, 

con producción continua, caracter izado  por e i  hecho de me 

no se hace uso -rara el temple sino del c a lo r  incorporado
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i or i a  placa durante su fa b r ic a c ió n ,  sa l iendo  del hom o 
i

esta placa de v id r i o  oa.j o la  forma de una banda, estando 

p r e v is t o s  i o s  medios rara grabar c surcar en l o s  runtos 

deseados y para templar luego ,  la  banda de v i d r i o ,  en el  

e3tado pastoso ,  durante su avance.

2.Q ) - Un sistema para obtener r lacae  de v id r i o  

templado a^tas para ser  cortadas después del temple, de 

una manera continua, caracter izado  por el hecho de cue la  

oanda de v id r i o  en el  estado pastoso es levantada por me­

dios conocidos y obligada a pasar entre unos pares de c i ­

l in d ro s  surcadores c imrresores, así  como entre unos pa­

res suces ivos  de c i l i n d r o s  insufla  dores .

52) - Un sistema "ara obtener placas de v id r i o  

ap ;as "ara ser cortadas después del temple, según l o  r e i ­

vindicado en l o s  puntos precedentes y en la  patente p r in ­

c ip a l  caracter izado  por cue se nasa primeramente la  banda 

-cor entre unos c i l i n d r o s  conductores, luego entre unos c i ­

l in d re s  irrroresores o surcadores, después entre órganos _ue 

aseguran un primer enfriamiento y de nuevo, por entre c i ­

l in d ro s  surcadores o impresores, con surcos ab ier tos  o 

realoes  correspondientes  a l o s  primeros y sucesivamente, 

entre unos c i l i n d r o s  enfr iadores  o a sp ira d ores .

42) - Un sistema según l o  re iv indicado  en el 

punto 12 de la  pa -enze p r i n c i p a l , caracter izado  por r-ue 

. l a  oania de v id r i o  es cogida a c i e r ta  d istancia  del horno 

entre dos estampas "ue surcan ia  banda, con pre ferenc ia  

por l o s  dos la d os ,  según la  forma deseada, estando some­

t ida  a l  mismo tiempo a c i e r t a  t ra cc ión ,  hasta -ue la s  es­

tampas se desprenden y vuelven a bajar a la  p o s i c i ó n  i n i ­

c ia l  para obrar sobre una nueva porc ión  de la  banda :ue
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s&l® ¿el  horno y acompañar el i cha porc ión  hacia arr iba ,  

aespués se desprenden de nuevo, ni en Crac pue xa oanda im­

presa y so ltada por la s  estampas, ^asa entre unos cajones 

u coros órganos pue insuflan a i re  u coro f lu id o  para oo­

ten er oí temple y ..■•••{, sucesivamente.

5a) - lin sisoema se¿ún l o  re iv ind icado  en lo s  

•puntos -rececientes y en la  na oente p r in c i p a l ,  c a r a c t e r i ­

zado por !~ue una banda do v id r i o  pue avanza horizontalmen­

te, r e c ibe  unas impresiones ;e  c o r te  en l o s  puntos desea­

dos j tjuce i van en te el  temple de la s  - 'lacas con i.rr r e s i o ­

nes r.e oorte ,  haciendo pasar dicha banda entre dos cajones 

insuf lado  res.

52) - Un sistema según i c  re iv ind icado  en el pun­

to 1 2 ae la  patente p r i n c i p a l , caracter izado  por rue se 

rovee soore una s u p e r f i c i e  piaña preparada con re l ie v e s  

una colada v id r i o s a ,  en pie se calandra esta colada con un 

r o d i l l o  '■roviSvO de rea lces  o r e l i e v e s  correspondientes  y 

por " ue luego se templa la  placa con a i re  procedente de 

l ° ü deposites  co loca  los •"'abajo, o de un c i l i n d r o  so lante .

72) - TJn sistema según l o  re iv indicado  en los  

a .,Q :;.e la  -"agente p r in c ip a l  caracter izado  por 

;-e rue la  placa obtenida horizontaimente,  es l e ­

vantada xuera de su mano vara vasar sobre una s u p e r f i c i e  

■•'Xana ue avanza horivontalmente, estando " 'rev istos  unos 

créanos ue producen un sollo uq a i r e ,  -ara témela.re.a.

8 2 ) - Un sistema se¿¿ún l o  re iv ind icad o  en ei pun­

to 12 l e  la  pa tente p r in c i p a l ,  caracter izado  por -ue ei va­

ciado del v id r i o  puede hacerse sobre un plano o una estarn- 

■na sobre la  cual se a ~ l ica  una re ja  móvil,  teniendo lugar 

:iado sobre este  .enrejado, -udiendo superponerse a la

72) - Un o

• untos 12 a :q ;de la

ex neo ho de r ue xa •V'nt'”

\T ;
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colada una segunda r e ja ,  de suerte que una vea rue las  

es tajupao o la s  piezas planas lian sido re t iradas ,  el v i ­

drio  rue..a adherido a la  r e ja  y  en rue sometiéndolo, a l  

eniríamiento,  se obtiene el temple de la s  partes l i a r e s ,  

mientras 'ue  la s  partes  en contracto con l o s  Garrotes de 

la  r e ja ,  experimentan temples d iversos ,  produciendo pun­

tos suscep t ib les  de fractura  o de co r te ,  pudiendo la  p la ­

ca ser invert ida  y después l levada  verticalmente entre unos 

órganos sopladores ,  v e r t i c a l e s  tamoié-n, puliendo ser re ­

pasada a la  muela la  placa ten lada,  sobre .sus dos caras, 

a f i n  de aplanarla.

9 2 ) - i e j  oras en un sistema para obtener placas 

de v id r i o  templadas exentas de toda hue l la  de l o s  medios 

nue hayan servido para suspenderías durante el temple, ob­

j e t o  de la  patente p r in c ip a l .

Tal y como se ha d e sc r i to  en la  Lemoria que an­

tecede i lustrad o  en l o s  d ioujos  - ue se acompañan y  con lo s  

f in es  rue se han e s p e c i f i ca d o .

dista lemoria consia de diez y  se is  ho jas  e s c r i ­

tas por una so la  cara.

3an -3eoa¿tiá.i a ■■ O
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