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E m O R I  A D E S C n I  P i  I  Y A

Connesponniente & míe. ¡patente de ci&r^ que se s o lic i ­

ta  por veinte años, pana todo e l ie r r it o r io  Nacional y sus 

Colonias, a  favor de L.oosbrunuer GiasiabriRs Aktiengesells- 

chaft, le  nacionalidad Austríaca, nesilentes en Austria , —— 

VIERA, Schwarzenbergpl lp ,  pon:

" OÑ* RdOCEDluí IEÑ rO lARa LA lí-iCDuCCICN CCNllílUA RE PERFI­

LES ESQUINADOS DE VIDRIO COLADO 0 LAMINADO "

La presente invención, tiene pon fin a lidad  producir 

en - senie p e r f i le s  esquinados de v ic r ío  y de cuf.l quien lon­

g itud  que formen uno o var ios ángulos sea nece sanio y pre­

feriblemente de dimensiones exactautente delimitadas hacia 

todos io s  lados y  resuelve este problema, mediante e l pro­

cedimiento que. se. describe a  continuación.

E l procedimiento tiene como base e l  sistema o dispo­

s it iv o  adecuado constituido entre una cuba y lo s  elementos 

de enfriam iento y de corte.
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La ¿nasa flu ida de vidrio sale del dado de la  cuba pcu

un canal de salida y entra en una máquina ladina dona de vi­

drio en s í  conocida, en la  que se produce una cinta de v i­

drio de correspondiente y uniforme espesor- y anchura;, pu­

diéndose aderas introducir, entes del laminado de alisamien-

to, elementos interiores de reinar so y respectivamente de 

aislamiento. Le cinta, de vidrio aun p lástica es conducida

por un plano inclinado a. una mesa de placas sin fin  de avan­

ce regu lable, en la  cual tiene lugar con avance continuo su 

moldeo por anajo mediante elementos colocadles sobre la  me­

sa de placas sin f in ,  y por arriba y de ambos lados median­

te la  altura y lo s  ledos y que corresponden a. los perfiles  

esquinados que se trata de producir*. E l moldeo de la  cinta 

de vidrio  en los  p e r file s  cualesquiera que se necesitan es 

realizado, teniendo en cuenta la  elasticidad del material 

de v id rio , en varias operaciones, evitándose mediante calen­

tamiento de lo s  dispositivos de moldeo un enfriamiento de 

le  cinta de vidrio y , por tanto, e l peligro de la  formación 

de pelos y grietas en e l m aterial. L l procedimiento se desa­

r r o l la  con un correspondiente efecto de presión y de trac­

ción de loa dispositivos de moldeo sobre la  cinta plástica  

de v id rio , hasta obtener e l p e r f i l  deseado. E l moldeo de e- 

xactas medidas que se desea puede tener lugar haciendo pa­

sar la  cinta de v id rio , en estado p lástico, & lo  largo de 

dispositivos ríg idos de doblado y respectivamente de moldeo 

preliminar que adoptan poco a poco, en su delimitación y di­

mensiones, la  forma del correspondiente p e r f i l ,  mediante 

dispositivos móviles de doblado, y respectivamente ¿e mol­

deo prelim inar, que adoptan poco a poco los contornos del
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una ves concluido el moldeo, es

conducido mediente dispositivos de ttoansporte a la  pista de 

enfriamiento y , pon- ésta, a l  dispositivo de con te, mediante 

e l cual e l p e r fi l  sin  fin  es cortado en la s  longitudes ne­

cesarias. nisponiercc de manera convenientemente paralela  

los dispositivos moldeadores, pueden unirse estes perfiles  

a s í producidos de manera estable como convenga, mediante 

dispositivos de soldadura, obteniendo elementos perfilados 

de la  anchura que se quiera.

En comparación con e l estado actual de la  iécnica, se 

obtiene con la  presente invención mía serie de importantes

ventajas.

-t*. consecuencia del empleo de los dispositivos de moldeo 

anteriormente descritos, la  producción de todo p e r fi l  esqui­

nado y angular deseado se verifica  dentro de amplios lím ites 

de manera independiente de la. capacidad de flu jo  del mate­

r i a l  v id rio , que hasta aquí su fría  l a  gran influencia de las  

oscilaciones de temperatura. Empleando dispositivos de trans­

porte que llevan oleráceos de moldeo, puede regularse de mu— 

ñera correspondiente e l avance ce la  elaboración, mecíante 

el dispositivo an terio r .e s c r ito  pueden ya producirse

elo.it.-nrcs ce vierre par*a la  construccró^i que satisfaoáé por

1 0  1 ,  O   ̂  ̂ <¡1 -á h  *. ^ 1  c  d— t f  ^  O  ̂  t í d  v  ̂  n- d i 3 — n# ^4  **-

truccron y que, por ton to , aseguren on lo  sucesivo e l  empleo, 

frecuente.áo^-s.te p re fe r id o , del v id r io  cono n iateria l ue cons­

trucción  p rov is to  ña todas la s  cualidades ¿n cesarías. ¿ sí, 

por ejemplo, e l célcu lo comparativo de los  gastos de e d i f i ­

cación. de una construcción u t i l i t a r ia ' construida. con lo s  ma­

te r ia le s  ce construcción hasta aquí necesarios en compara­

ción con una coratrucu ion ut i l it a r  ín igu a l, j.<cro re a i isa da
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con elementos perfílauos prpducidos mediante e l procedí- 

yo miento de la  invención da demostrado que, cuando se em­

plean loe elementos de vidrio perfilado, ios ¿gastos de la  

construcc ión to ta l son apenas un quinto de lo  que eran has­

ta  aquí. Mediante una do ule colocación de perfile s  de v i­

drio se obtiene e l mismo grado de aislamiento técnico que 

yp con un muro dd 2p cm. de espesor.

1̂ 1 bajo precio de coste de ios elementos perfilados  

de vidrio  y su longitud relativamente grande, que llega  

hasta: lo s  10 m. , aón cuando la s  longitudes corr ientes os­

cilan  entre 2 y 5 m., contribuirán a que la  construcción 

d0 u tilice  en medida creciente y en la s  formas más variadas 

e l vidrio como material de construcción.

Se indicarán a títu lo  de ejemplo algunas posibilida­

des de empleo de los elementos esquinados y angulares da 

vidrio producidos por e l procedimiento de la  invención.

SJ? Techumbres ríg idas de vidrio , que permiten suprimir

la s  vigas y viguetas hasta aquí empleadas en la  construc­

ción de techumbres; paredes exteriores e interiores, sen­

c i l la s  y dobles, para grandes naves de fábricas y bloques 

de viviendas; cajas de escaleras y cajas de ascensores;

20 construcciones para paradas de tranvías y autobuses; estu­

fas  y techumbres de estercoleros enteramente de vidrio; 

instalaciones de protección contra la  luz y e l  viento en 

jardines, bañes a l aire lib re , c lín icas, guarderías infan­

t i le s ,  así como claraboyas para la  entrada de luz en techos 

25 de naves ya existentes, y muchas otras aplicaciones.

Descritas suficientemente la  naturaleza del invento, 

se hace constar expresamente que cualquier modificación de



$

t

-  y 242297

100

detalle  que se introduzca en e l mismo, se considerara in­

cluida den t i  o de esta protección, en tanto no altere o mo­

l í  í'í que esencialmente su finalidad  característica.

n 0 1 á

por ultimo se declaran de novedad y propia invención 

las  siguientes:

105 1^ .— un procedimiento para la  producción continua de

p e r file s  esquinados de vidrio colado o laminado, caracte­

rizado esencialmente poique se eianora con dispositivos 

moldeadores una cinta de vidrio que se encuentra aun en 

estado p lástico , verificados la  operación de moldeo simui- 

110 taneamente y desde todos los lados de acuerdo con lo s  per­

f i l e s  esquinados que se quieren producir , siendo la  cinta 

de vidrio  antes de su empleo, protegida contra la  rotura 

y o asilada mediante la  introducción de elementos internos 

en la  masa de vidrio aun p lástica , siendo elaborada la  cin- 

115 ta  de vidrio  para moldear por los dispositivos moldeadores 

a presión o tracción y por mediación de una aplicación con­

veniente de calor-, conduciéndose dicha cinta vitrea en es­

tado fundente a una elaboración de su superficie y a su di­

visión en la s  medidas necesarias y posteriormente conducida 

1^3 g una p ista de enfriamiento.

2b*- Un procedimiento para la  producción continua de 

p erfile s  esquinados de vidrio colado y laminado, según la  

anterior reivindicación, carácter izado esencialmente porque 

por medio de un dispositivo laminador que sigue e l baño de 

125 v id rio  y por una mesa de placas constituida por una cinta 

transportadora sin f in , cerrada en s i  misma, sobre la  cual
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esta sujeto cuando ícenos un bastidor en forma de U, sus­

pendido del soporte dentro del cual se encuentran los me­

dios de moldeo que delimitan en todos sus lados la  corrían

te de vidrio en combinación con e l sistema transportador, 

estando constituidos los dispositivos ce moldeo por Codi­

l lo s  previstos sobre árboles motoras en e l bastidor en for 

ma de U horizontarmente y formando los ángulos correspon­

dientes' a l p e r fi l  deseado con respecto a la  mesa de placas,

1J5 tocándose mutuamente las generatrices de los, distintos ro­

d illo s  de mol-reo y grupea de ro r illo s  y rcdern -o por todos 

sus lauca a la  cinta ue vidrio , precediéndose a un accio­

namiento y calentamiento de los dispositivos de moldeo,ios 

que están montados en forma, regulable y previstos para e l

140 tratamiento da la  superficie, estando unidos ios disposi­

tivos de morreo con los elementos preparadores de la  d iv i- i 

sidn o dispositivos d ivisores, estando adaptados medios re- i 

guiadores de la  fuerza motriz, de la  presión, de la alimen ¡ 

tación de calor y sim ilares de lo s  dispositivos da moldeo, t 

143 en evitación de acumulaciones de la  corriente de vidrio .

3 **- UR IfíOCEDImlfiifO ERRA LA PRODUCCION CONf-BfuA DE 

PERFILES ESQUINADOS DE' VIDRIO DOLADO 0 LAdlaADO.-

iodo e llo  ta l y como se describe en e l cuerpo de la  

presente Memoria Descriptiva y se reivindica en su Nota.

130 Esta memoria Descriptiva consta de seis hojas fo lia ­

da a dos espacios y por- una sola de sus caras.

Madrid, 6 de .junio de 1+330
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