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[MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPARA
por VEINTE afios
a nombre de SCHLESISCHE SPIEGELGLAS-MANUFACTUR CARL
TIELSCH G.m.b,H.,, entidad alemana, establecida en Wal-
denburg-Altwasser, Alemania, por:
"UN APARATO PARA FABRICAR VIDRIO PLANO".

m=2aQ=zx=0n=z==0=2=0=2=:202:3=0r=sQax=20=s=2=0===0s==0csxN=a= Q==

21 invento se refiere a un aparato para fa-
bricar vidrio plano de superficie pulimentada a fuego,
de acuerdo con el procedimiento reivindicado en la Pa-
tente 154.605, y tiene por objeto sustituir los conoci-

dos haste ehora por otro mucho més sencillo y econdmi-
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¢o, que al nropio tiempo permite fabricar vidrio nlano

pulimentado » fuego nor una sola cara., ULsto es desea-
ble en muchos casos, esneéialmente cuando el vidrio nro-
ducido se ha de empnlesr para placas de pared.

Hasts ahora el vidrio nlano de surerficile
pulimentada s fuego se haci{s por lo general por estira-
do de la masa vitrea, con empleo de toberas, o sin 81,

o bien por laminacidn en mesas o en méquinas, de la ma-
nera corriente anlicada al vidrio fundido.

Para conseguir o mentener el pulimento a
fueeo en el estirado, es necesario realizar el nroce-
dimiento de manera yue la masa de vidrio en estado nlés-
tico no se nongs en contacto con cusrnos sdlidos. la
peculiaridad del nrocedimiento de estirado sdlo permi-
te fabricar vidrio pulimentado a fuego vor ambas caras,
v ademds la comnosicidn del vidrio sdlo puede oscilar
dentro de l1{mites relativamente reducidos.

41 fabricar por laminacidn vidrio nlano nu-
limentado a fuego se necesita una temperatura muy alta
de los rodillos y una velocidad de los mismos lo mayor
vosible. 7Trescindiendo de las dificultades que va re-
sultan de esto, en la reslizacidn nridctics se ha com-
probado que las nroviedades de la sunerficie del vidrio
dejan bastante que desear, y que la superficie nunca
toma el grado de pulimento del vidrio estirado para ven-
tanas, por ejemnlo. isto debe atribuirse a que, en el‘
laminado en mesas de fundicidn, se forma en la suner-
ficie pulimentada a fuego, una especis ds martillado

debido a 18 falta de uniformidad del enfriamiento so-
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bre lss mesas. 5n ol nrocedimiento de laminacidn a ma-
quina aparecen dificultades anélogas con resnecto a la
influencia sobre la superficie superior, norgue el trans-
porte de los vidrios laminados tropieza con dificulta-
des a causs de las altas velocidades de los rodillos y
1s nlasticidad aln muy grande de la cinta laminada, ¥
existe el peligro de desfiguraciones. sdemés, las gran-
dss velocidades de laminacidn determinar una Produccidn
que en serie es demasiado grande para hacer rentable

una instalacidn de esta clase, porgue, en la mayor{a de
los casos, las cantidades producidas rebasarfan mucho

la capacidad del mercado, L1 inventn evita todos estos
inconvenientes de los procedimientos conocidos y, ade-
més, como va se ha dicho, ofrece la posibilidad de fa-
bricar a voluntad no s8lo vidrios pulimentados a fuezo
vpor los dos ladns, sino también por uno solo, con lo
cual el rendimiento de este anzrato se puede adantar a
las necesidades en cualquier forma jus se desee,

Zn su forma de ejecucidn rfundamental =1 pro-
cedimiento en que se hasa sl funcionamiento del apara-
to consiste en ejercer sobre la cara infarior d2 uns me-~
sa de vidrio que sale de una ranura cuyo l{mite superior
estd formado por un cuerpo perfilado, una accidén de trens-
porte que extrae vidrio de la masa existente detréds de
la ranura y le da forma de cinta.

Este efecto de trensporte, segin una forma
de realizscién vreferida de dicho procedimiento, se nro-
voca formando el limite inferior de la ranura por una

superficie movible que srrastra por rozaniento le mesa
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de vidrio, =2l naso cue, por otra parte, tiene lugar
cierta adherencis de las capas de vidrio superiores al
cuerpo perfilado, ¢ue par2 este fin se mantiene a tem-
peratura adecuada, Ior tanto 1a sunerficie movible, en
forma de cints sin fin, de rdol1illn ote, ¥ nve, seglin

se desee, puede tener una cara lisa, ésnera o provista
de perfiles, extrae en cierta medida lu masa que se en-
cuentra Jetrds de la ranura ¥y la hace salir por ésta

en forme de una cint» gue es luego transportada por la
superfieie movible, o por la adecusda inclinacidn de 1la
superficie a que llega en su curso ulterior; ¥y as{, re-
gulasndo sdecuadamente la velocidad de ls zuverficle mo-
vible, se adelpaza hasta ¢l grueso deseado del vidrio
plano a fabricar. La cinta de vidrio, en el curso ul-
terior del vrocediniento, 25 conducids hasta el horno
de enfriamiento nor el espacio libre de la sala, o bien
se trata en una cdmara calentada a tempersturas que de~
crecen adecuadamente.

“n otra forma ds reslizscidn la ranura por
la cuel sale el vidrio, se dispone no entre un cuerpo
perfilado fijo v una superficie movible, sino entre dos
cuerpos perfilados fijos, y el efecto de transporte so-
bre la masa de vidrio que se encuentra detrds de la ra-
nuré se ejerce por medio de una hase movida dispuesta
delante de dicha ranura,

In este nuevo vrocedimiesnto, como puede ver-
se sin més exnlicaciones, el vidrio al abandonar la ra=-
nura entre la superficie movible y el cuerno perfilado

estd libre de todo contacto, y Dor tanto congerva su pu-
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limento a fuego incluso cuando &s reiativamente peque-
fia la velocidad & que el vidrio 1fquido se hace salir
de la ranura.

Is esencial para la préctica la regulacidn
de una temperaturs asdecusds del vidrio liquido que se
encuentra detrds de la ranura, y 3demfs el mantenimienw
to de una presidn lo mds uniforme posible del vidrio
sobre ls ranura, =ligiendo métodos ds carga adecusados,
o la debida configuracidn del recipniente, o con ambas
medidas para conseguir un nivel del vidrio constante
en lo posible, y ademAs disponiendo una inclihacidn
de todo el anarato o de los érzanos de transporte de-
lante de la rsnurua slegida en funcidn de dichos facto-
res, inclinscidn que puede llegar, seglin las otras con~
dicionass de funcionasmiento, hasta unos 45¢ de la hori-
zontal, #sf como sobre todo graduando debidamente la
velocidad de transporte o de la sunerficie movida,

Glaro es gue 2l vidrio terminado, tan pron-
to como llegs a un estads en gue el pulimento a fuego
y4 no puede sufrir trastorno, puede tratarse eventual-

mente en la forma conocida con un rodillo de pulimen-
to, pafa pulir ain mids su superficie.

En la ficurs se renresenta esquemdticamente
una forma de ejecucidn Tundamental del aparato del in-
vento,

La masa de vidrio b, al salir del recivien-
te 8, (que en el ejemnlo de ejecucidn se renrssente ali-
mentado por vidrio de una cuchara), 8l través de la ra-

nura entre el cuerpo perfilado d, de adecuado material
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refractario, y un rodillo ¢, se adhiere al cuerno ver-

filado, y por el rozamiento con 1la sunerficie del rodi-
llo ¢, es extrafda en cierta medida y transportada fue-
ra de 1a'ranura. La cinta formada llegs en su curso
ulterior s un horno de enfriamiento de hogar o de rodi-
1108 nssando por uno o mds rodillos de transporte e.

La modificacidn de 1la instalacidn de conjun-
to gue resulta cuando el limite inferior de la ranura
en vez de estar formado por el rodillo ¢, es también
un cuerpo perfilado fijo, y unos rodillos de transpor-
te a la manera del rodillo & se encargan de 13 extrac-
cién desde la ranura, resulta sin mis explicaciones de
la descrincidn que oprecede.

como se he dicho, la superficie del rodillo,
o de los rodillos & que pueden emplearse en su lugar
¥y que al propio tismpo se encargen del transvorte ulte-
rior, o 4s 1z cinta sin fin que realiza esta misién,
puede proveerse de perfiles adequados, 1o cual tiene
importancis especialmente cuando se han ds fabricar pla-
cas dé vidrio vsrs paredes, en las cuales s desea que
la cara posterior tenga buena adherencis 2 1la pared.

1sts solicitud, que corresponde a 1a presen-
tads en alemania, el 14 de Octubre de 194C, bajo el ni-
mero Sch. 121.770, se acoge a los beneficios del artfcu-

1o 51 del Zstatuto vigente sobre Propiedad Industrial.
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Los puntos de invencién propia v nueva que
se presentan para que sean ohjeto de msta Patente de Ine
vencidn en Bspafia, son los siguientes:

18, Un apereto peare fabricar videlo plago
segin el procedimiento de la Patente 154605, caracte-
rizado per un recipiente de depdsito para vidrio fundi.
de formado de tal mmanera o alimentado de modo que la
masa de vidrio en 81 mismo se mantenga a la altura més
constantes posible, y con una ranura de salids formad&.
por una superficie movible y un cuerpo perfilado fijo
dispussto a distancia regulaebls encima de la misma, y
por dispositivos de transporte y en-friamiento montados
detrds de ella,

2%, Un aparato segin se reivindi¢a en el
punto 12, , caragtarizedo por que la superficie mowible
tiene forma de rodilio,

3¢, Un aparato para fabricar v;drio planeo,
en una variante caracterizada por que la ranura de salida
del recipiente esté limitada por dos cuerpos perfilados
fijos, situados eon preferencia a distancia regulable en-
tre sf, v delanfe de la ranura hay una superficie movida
que act¥a sobre la cara inferior de la cinta que sale,

4o, Un sparato segin se reivindica en el
punto 12,, en una variante caracterizada por que la
superficlie movida est4 formada por una cinta sin fin,
que sde¢uademente desempefia al mismo tismpo el papel
de rod;llo pera el tramaprorte ulterior de la ointe dg
fidrio.

5¢, Un aparato segin se reivindica en los



puntos 1¢, a 42,, caracterizado por 4ue la veloeidad de
avance de las superficies movidas es regulable,

62, Un apsrato segin se reivindica en los
puntos 1¢. a 52., caracterizado por que la superficie
movida estd provista de perfiles. |

7¢. Un aparéto para fabricar vidrio nleno.

Tal v como se ha descrito en la NMemoria que
antecede, ilustrado en el dibujo que se acompaila y para
los fines Qque se han esnecificado.

Esta Hemoria consta de ocho hojas escritas

# méquina por una sols cara.

Madrid a “3 NOV.1941

P. A.

Alberto de Elzabury

Pzr/l?
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