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La presente invencidén tiene por objeto un
procedimiento gue permite obtener directamente y de

un modo continuo, una hoja de cristal ondulado o de
otra cualquier forme deseada. |

LR El presente procedimiento se caracteriza porque
ge vierte vidrio laminado en estado pastoso sobre
una superficie mdvil ondulada o de otra forma
requerida , la cual cifie la forma y sobre la cual queda
retenido hasta que se endurece- lo suficiente para

10. poder separarle y llevarle sin gue se deforme , al

recipiente de recocido.
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Este procedimiento,sencillo en extremo, assgurs

la ejecucidn de una hoja de cristal formads, continue en una

‘sola operecidn , sin menipulaciones especiales del

meterial. Permite especialmente la produccidn de una
banda continua de vidrio uniformemente ondulada de
enchura constante, gque se véd produciendo después e
cualquier longitud deseada.

El vidrio gque sale de los rodillos de laminado
en estedo pastoso cae por gravedad en banda cohtinusa
de espesor definido sobre la superficie mdévil. Debido
a su plasticidad se cifie exactamente a su forme moldedn--
dose de cualguier forma sobre esta superficie, El despla~
zamiento de la superficie mdvii es -sfncrdnico con el
desarrollo lineal de los rodillos, de modo que se
compaginen exactamente el rendimiento de los rodillos
y de la superficie mévil y evitar todo adelgazamiento o
aumento de espesor de la hoja de vidrio producida.

Al contacto de la superficie mdvil, el vidrio
se refrigera y su temperatura desciende rédpidamente por
debajo delrpunto de reblandecimiento, Esta refrigeracidn
puede ademds acelerarse mediante un soplado de fluido
frio o, de un modo general, regulado por cualesquiera
medios apropiados. Despuéds de un desplazemilento mas o
menos largo de la superficie mdévil, el vidrio se endurece
en la forma que se la ha dads en esta superficie. Se ha
puesto lo sufioienfemente rigido para que puedé ser
geparaedo de la expreéada superficie sin que experimente
deformacién y desplazarse sin soporte par%introducirle
en el recipiente de recocido.

Ta superficie mévil puede construirse por cualeg-
quiera medios mecdnicos. Convenientemente estd consti-

tuida por un transportador de cadena sin fin cuya
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banda superior presenta la forma deseada, ondulada u
otra., Especialmente, esta cadena sin fin estd compuesta
de elementos articulados sobre los que vén dispuestas
unas partes de superficie céncavas y convexas, alterna-
tivamente que, yuxtapuestas, constituyen una superficie
ondulada continua que asegure el moldeado de la banda
de vidrio continua.

La figura ivinica de los dihujbs adjuntos representa,
a titulo de ejemplo, un modo de ejecucion de una instala-
c¢idn para la aplicacidén del procedimiento segun la
invencidn.

Esta instalacidn se compone de dos rodillos de
laminado 1 y 2, del transportador de cadena sin fin 3 y
del recipiente de recocido 4, El transportador 3 estd
congtituido, en la disposicidn representada, por una
cadena sucesiva articulada que se arrolla sobre dos
tambores 5 y 6., Uno por lo menos de estos tambores
asegura el arrastre de la cadena. Hay previsto un dispo-
sitivo 7 de regulacidn de la‘tensién de la cadena sobre
uno de los tambores 5 o 6 o sobre los dos.

Loé eslabones sucesivos de dicha cadena védn
unidos entre si por unos ejes transversales gque llevan
en sus extremos unos rodillos 8 gque descansan sobre unos
planos de rodemiento 9, con lo que se facilita el
desplazamiento de la cadena,

A los eslabones sucesivos védn unidos unos
elementos que forman '"molde"  para recibir el vidrio
suministrado por los rodillos 1 y 2 y ejecutar la super-
ficie de la forma deseada. En el ejemplo representado
dos eslabones sucesivos tales como 10 y 11 llevan el
primero un elemento de superficie cdncavae 12, el segundo

un elemento de superficie convexa 13. Ios elementos
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banda superior del transportador de cadena 3,estdn yuxta-
puestos,

El conjunto de esiabones provisto de elementos
de moldeo cdéncavos y convexos, albternativamemte comtituye
asi una superficie. Los elementos 12 y 13 son de
preferencia de fundicidn. |

-Bntre la banda superior y la banda inferior de

la cadena, o ta.mbién, por encima de este ltima, pueden

Gisponerse unos medios de refrigeracidén de la banda

superior de la expresada cadena, por ejemplo, por soplado de

‘aire frio por cajones, tal como el gque se representa en

14,

El vidrio en fusidn se lleva, segun los medios
conocidos, a los rodillos de laminado 1 y 2. El vidrio
laminado sale de estos por A en estado pastoso. Por
gravedad. cas en.forma de banda planajB sobre el transporta-
dor 3 y se pone en contacto en C con la superficie
ondulada constituids por los elementos sucesivos 12-13.
Encontrdndose todavia & una temperatura superior a su
punto de reblandecimiento, el vidrio es pldstico, y
por su peso, cifie la forma de la superficie ondulada 12,13.

El trensportador 4 cuya.superficie ondulade congti-
tuida por los elementos sucesivos 12—13 se desplaza de
un modo continuo en el sentido de la flecha. Le banda de
vidrio depositada en C y cifiendo la forma de la su%erficie
ondulada es arraestrada de modo continuo de C en D.

Entre ¢ y D la hoja de vidrio se refrigera ya
gea libremente, o bajo la accidn de un soplado procedente
Ya sea de la parte superior o inferior, o simultdneamente
de la parte guperior e inferior.

El vidrio se refrigera en D lo suficiente para
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que,al llegar por debajo de su temperatu

ge coagule, esg decir, quede lo suficientemente duro para
gque no pueda sufrir deformacidn pldstica alguna, Cuando ha
quedado rigido, en el momento en que la banda de la
cadena se arrolla sobre el tambor 6, se separa de &sta
¥.- la hoje definitivamente formads y endurecida se
introduce en el recipiente de recocido 4, donde, después
de recocido sale en forma de banda continua de anchura
constante.

Los eslabones 10-1l,qﬁe llevan respectivamente
log elementos de moldeo 12-13, una vez que han abandonado
la hoja de vidrio ondulada, pasaen por el tambor 6 y
son vueltos hacia delante del transportador para volver,
despuds de pasar por el tambor 5 al punto de partida A.
Durante este trayecto, los elementos 12-13 se réfrigeran
y estdn dispuestos para recibir de nuevo el vidrio leminado
pastoso para darle forma.y refrigerarle. 1os elementos
12-13 pueden ademds calentarse o refiigerarse en combi-
nacidn con un reecalentado o refrigeracidn por fluido
como se indica anteriormente,

Se sobrentiend2. que las dispodiciéneg descritas
¥ representadas se dédn dnicamente.a titulo de ejemplos
no limitativos., En lugar de una superficie ondulada
los elementos 12-13 pueden ejecutarse.de modo gue presenten
cualquieir forma deseada que se precise rdér e la hoja de
vidrio continua. A |

En lugar de una ca&ena gin fin podrd adoptarse
cualquier otra disposicidn que asegure un desplazamiento
continuo de 1la superfidie de moldeadoc del vidrio, cooperando
con los rodillos gue alimentan una banda plana continua

de vidrio pastoso.
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140. Descrita suficieﬁtemente'la naturaleza del
invento,asf como le maners de realizarlo en le préctica,
debe hacerse constar nuevemente que las disposiciones
anteriormeﬁte indicadas son susceptibles de modificaciones
de detalle, en cuanto no altere su principio fundamental.
145, Tambien se hace constar que el invente corresponde a una
patente presentade en Francia con feeha 13 de ma&o de
1947, ne2 534,525, acogiéndose, por lo tanto, & los beneficiocs
que conceden los Convenios Internaciocnzles en vigor y
siendo lo que constituye la esencia del referido invento
150. ¥ por lo que se solicita patente de invencidn, por
veints afios en Espaﬁa: "Procedimiento para la produccidn
continue de hojas de cristal ondulado®; caracterizdndose
por lo siguiente:
12.= Procedimiento para la produccidnrconfinua
155. de hojes de cristal ondulado, caracterizado porque
se vierte el vidrio laminado en estado pastoso sobre una
superficie ondulada mdvil sobre la que se extiende en
banda continua que cifie la forma de la expresada
superficie y sobre la gue gueda retenido nasta que estd
160. lo suficientemente duro pars que pueda separarse y
llevarle sin gue se deforme &l recipiente de recocido.
22 .= Procedimiento segun reivindicacidn 1l&,
caracterizado porgue el vidrio pastoso producido en
bandas continuas por los redillos de laminado se vierte
165, sobre un transportador de cadena sin sin cuya superficie
tiene forma de ondulaciones sucesivas.
32.= Procedimiento segun’reivindicacidn 28,
caracterizado porgue el transportador estd constituido
por unos elementos erticulados, -que llevan unos elementos

170. ¢énecavos y convexos, alternativamente gue, yuxtaponiéndose,
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forman unz sapérficie ondulada advil yue sirve para 21
moldeado de la placa de vidrio continua,

49.= Procedimiento para la produccidn continua
de hojas de cristal ondulado; tal y como Queda sutsian-
cialmente descrito en la presente memoria, y representado
en los dibujos gque se acompafian,

Este memoria consta de siete hojas escritas por

una sola care,
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