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La presente invencién, en la que ha dolaborado Don Georgés
HAINKE, tiene por objeto 1a»fabricad16n de vidrio armado. En estba
fabricacién es sabido que_es muy‘imporfante velar porque; durante
la introduooién de la mella metalica en el vidrio, éste no coja
manohas por el hecho de la oxidaclén de los hilos de metal o in-
cluso por el hecho de la retencion de burbujas gaseosas al niel
de la malla.

En un prdeedimiento conocido, el vidrio fundido sacado de un

horno de cuba en el intervalo gomprendido entre los rodillos de

.un laminaddr-y, simulténeamente un pogo antes, se introduce la -

malla de tal suerte que la masa de vidrio lf{quido la envuelve
por completo. Por consiguiente, a las temperaturaé del vidrio en

fusiéh, baste gélamente una fracoidn de segundo para que la oxi-

~ dacién del metal sea importante. ﬁa experiencia he confimado es—

te hecho y ha probado, ademés, que 1a_temperatura muy alta del
vidrio favorece considerablemente la formacidn de regueros de
burbujas en la masa del vidrio.

El procedimiento objeto de la presente inveneidn permite
evitar estos inconvenientes. Consiste en introdueir 1a-malla me—
télica en el vidrio despuds del laminado, de tel modo que las me-
llas penetren'en el vidrio entellando la superficie todavia plés~
tica de la banda ds Vidrio'laminado, ¥y luego cerrando suoesive-

mente las entalladuras por medio de una presién ejerdida gobre

lé banda.

La ventaja que se desprende del procedimiento de la inven~
cién es que se introduce la malla en un vidrio relativamente
frio, de modo Que la velbqidad de oxidacidn se encuentra fuer—
temente reducidé; ademds, los gases que pudieran formarse al
contgoto de 1la malla son expulsados en el momento del ocierre de.

1as'entalladuras.
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A continuacién serdescribe un modo de ejecucién del procedi-
miento con referencia al adjunto dibujo que nuestra :

‘Fige 1, una seocidn transversal_de dos laminadofes,‘confor-
mando el primero una banda dé'#idrio, cerrando el segundo las
entalladuras provocadas por la penetféoién de la malla metdlica
en 1la banda; -

" Ia Fig. 2 una variante de‘eéte dispositivo;

La Fig. 3 una vista parcial en.seccién transveréal a gran
escala del segundo Ymminador que realizs el cierre sucesivo de
las entalladuras.

~ El dispositivo 1lleva und laminador donstituido por 1los ro-

'dillos 1 ¥ 2 que pueden 0 no ser del mismo diametro,vser arras—

“trados en rotaciSn conjunta 0 gseparadamente en elﬂsentido il \'g

ser refrigerados por cuglesquiera medioé conocidos, en particu~ -
lar por circulécién inferna\de un_fluido; El vidrio liquido 3
leminado entre los rodillos lyg2es redibido por un seoporte 4,
y luego c¢ogido por el rodillo inferidr 5 del segundoylaminador
que coopers oon el rodillo 6. La‘malla metélioa.z que provieﬁé
de una devanadora é, se enrolla en brno del rodillo 2 para pe- -
netrar seguidamente en la Bandé de vidrio. Seglin una particula-

ridad de la invencién, el rodillo 5 que soporta la banda de vi-

drio laminado estd sobreelevado con relacifn al rodillo lyla

banda de vidrio forma un abonado (lomb de asno) sobre 1as gene;.
ratrices superiores del rodillo 2, 1o que favorece la penetracidn
de las mallaé en el vidrio tédéﬁia‘pléstico. Lia superficie supe-
rior de la banda leminade, fijada al contacto del rodillo 2 se
reblandece bajo la influencia del cglor .interno de dicha banda
en el curso‘dersu trayecto hacisg el rodillo 6, de modo que se
dejaAentailar fécilmente por los hilos de la nalla.

-Ira soldadura de la.s peredes de las entallas que tiene lugar
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seguidamente es fécil, porque gse trata de superi’ic:l.es relativa-
mente pequeﬁas, protegldas contra el enfriamiento y recalenta~
’das desde el interior.’La ekpériencia demuestra que basta ung
presién de laminado muy reducida del rodillo 6 para obtener la .
s80ldadura de dichas paredes ;i; El aire gpricionado en las en-
de la Fig. 3) en ol ourso de

2
su cierre. Se puede ventajosamente prooeder al cierre de las

" entalladuras utilizando un par de rodillos que ejerza simple-

"mente una presidn radial sobre la banda, de tal suerte que no

pueda produclrse ninguna deformaclon de 1a banda y de la malla.

- 8e opera, por ejemplo, utilizendo un rodillo superior de lami-

hédor‘cqnstitﬁido por una pluralidad de elementos cilindricos
susceptibles de desplazérsa ﬁnos con relacién a otros perpendi-
oularmente al eje del rodillo. ‘ |

El soporte 4 entre 1os.dos laminadores puede ser remplazado

por un pequéﬁo rodillo, una rejilla o un 0ojin de aire. De modo

con001do, el transporte de la banda, después del segundo 1amina~

dor, se efectla por el rodillo transportador 9, por banda trans-
portadora 0 por cualquier otro me dio.

En lg variante representada.en la Fig. 2, &é la malla 7 es

- llevada por un rodillo eapecigl de alimentacidn ;Q. Como medio

suplementario de protecoién contra la oxidacién de la malla, se
puede, con ayuda del rodillo obturador 11, transformar el espa~
cio comprendido entre los rodillos 2 y 6 en una cémara de pro-
teccién que recibe lateralmente un gas protector neutro o re-~

ductor por unos tubos 12.

Los rodillos 2y 11 pueden ser del modo conocido prov1stos

" de rgnuras helicoideles quée provocan una tension transversal

de la mella.

Los rodillos 5 y 6 pueden ser desplazados simulténeamente
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de modo vertical péia modificar la curvatufa en 1om6 de asno def
la bande, facilitando la penetracién de las malias'en el vidrio.

En resugen, esta patente de invencién se contrae a las si-
gulentes reivindicaciones 3 | | |

18,~ Procedimiento y dispositivo para‘la fabriocacidn de vi-
drio arhado, caracterizadds porque el primero_oonsiste en intro—
ducir la malla metéliéa en una banda de vidrio previaménté for-
mada, dé modo que las mallas penetren en el vidrio ehtallando la -
superficievtodévié pléstica de 1la banda, y lﬁego‘en cerrar las
entalladurég‘por meéio de une presién ejercida‘sobre la banda.

28,~ Procedimiento y dispositivo, segln la reivindicacidn

- precedente, caracterizados porque segin dicho procedimiento, la

banda de vidrio-en que se haoe pénetfar la oitada malla es obte-
nida por laminac¢idn. ‘ |
3B~ Prooedimiento y'dispositiﬁb, segin las precedéntes‘
reivindicaciones, caracferizados po;que-dicho dispositivo com-
prende, a continuaéién del leminador que asegﬁra la laminacidn

de la banda citada, un segundo leminador, que ejerce la Bresién

‘necesaria para cerrar las entalladuras de que se ha hécho,mérito..

48, Procedimiento ¥ diSPOSit;vo, segin las anteiiéres rei~
vindicéciones, caracterizados porque el segundo laminadof des-
orito anteriormente es dispuesto de modo que conforma la banda
en lomo de asno asegurando una penetragién ficil de la malla en
la banda-de vidrio. '

58,- Procedimiento y dispositivo, segin las reivindicaciones

 anteriores, caraoferizados porque la citada malla metdlica es

llevada a la banda de vidrio a partir de una devanadera por me-
dio de un rodillo superior del laminador que asegura la lamina-

¢idn de dicha banda.
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62,~ Procedimiento y dispositivo, segin las precedentes rei-

VIndlCaOiones, caracterizados porque dicha malla metélioa es lle-

vada & la benda de vidrio por medio de wn rodillo situado entre
los mdillos de laminacidén y los rodillos que aseguran el cierre
de las entalladuras. | ‘
T2 o~ Procedimiento y dispositivo, segin las reivindioaoiones 
precedéntes; caracterizados porque la malla citada pase por una

cémara de protecoién contra la oxidacién antes de penetrar en la

,' banda de vidrio.

88 .- Procedimiento y dispositivo, segin las anteriores reivim—

”’dicaciones, caracterizados porque uno de los lados de dicha cémara

”qsté cerrado por un rodillo obturador en contacto con los rodillos

superiores de los laminadores.
98,. Procedimiento y dispositivo, segin las precedentes rei-
v1ndioa01ohes, caracterlzados porque el rodillo de arrastre de 1la

malla metélica lleva ranuras he11001dales que provocan una tension

- transversal de la mallsa.

108,~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA BABRICACION DE
VIDRIO ARMAﬁO", confbrme'quedén descritos y réivindicados en la

precedente memoria y nota reivindicatoria, que constan de 6 pé-

~ ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, ' 7 Q»a.- "

CCTfr/ST[T'Tfﬂ"’" T OuAIN
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