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INTROUUCCION

por wPROCEUIMIENTO, GON SU DISPOSITIVO REALIZADOK, Pake T4
¥ABRICAUION, MEUIANTE LAMINADO, DE GINTAS DE VIDRIO ARMADO
CUYAS SUGESIVAS SECCIONES TIENEN FORMAS DISTINTASM, a favor
de la tirma suiza TRANSPAYMENT 4. G., domiciliada en 4lrich,

(Suiza), vyottharistrasse, ne 62uy,
- L?-- -

MEMORIA DESGRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un procedimiento, con
su dispositivo realizador, para la tabricacién, mediante lami~
nado, de cintas de vidrio armado cuyas sucesivas secciones tie~
nen Iormas‘distintasﬁ

Son conocidos procedimientos y dispositivos de acuerdo con
los cuales, y siempre a base de que en rabricacion continua
girva el procedimiento de laminado cont{nuo, results inditreren-
te la clase de vidrio que se emplea para produsir vidrio cola=-
do o plano, o bien vidrio perfilado en iorma de canalones, tu-
bos, planchas, perriles de torma de U o de cajon, 0 bien ele-
mentos similares de construcci6n, gque girven en medida restrin-
gida para la téncica de la construccién. En la rabricacidn de
tales cintas de vidrio, de rormas distintas, se hace pasar la
masa ge oristal, limitaoa por bordillos, a través de los rodi-

llos superior e inrerior de un par de rodillos principales, con
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lo que se determina el grueso, el ancho y la constitueidn su~
perticial de la cinta de vidrio cont{nua, cinte que entences
se cohduce, mediante rodillos de transporte, eventualmente dis-
puestos en plano inclinado, y por medio de un segundo acciona-
misnto (del horno de enrriamiento), al canal de templado para
conseguir la distension del vidrio. Esta olase de vidrio se de-
bhomina vidrio plano,

El proceso de rabricacion de una cinta de vidrio se reali-
za de modo que inmediatamente despuds de haberse determinado la
constitucidn en cuanto a grosor, ancho y superiiscie, mediante
el par de rodillos prinecipales, y siempre q-ue se %Yrate de con-
seguir una nusve derormacion o perfilado, se somete la cinta de
vidrio, todavia en estado plgistico, a una deformeoion o perfila-
do tinal, para lo cual se haece pasar por rodillos o caballetes
de gu{a, sobre los que se somate paulatinamente a distintos tra-
tamientos auxiliares, empleando Utiles de moldec correspondien-
tes, dispuestos sobre uns mesa separada 0 cOlO grupo separado '
detrds de la méquina laminadora usual, sirviendo siempre el dis-
positivo de accionamiento del horno de enfriamiente como trac-
cién aceleraaorae

Los caraster{stico en estos procedimientos y dispositives
conosidos es, por sohsiguiente, el que primeramente un disposi-
tivo o miquina laminadora de vidrio, provista de, por le menos,
un par de rodillos primeipales, preduce una cinta de vidrio de
saccidn restangular cuyas caracteristicas principales, por lo
menos en cuanto a grueso y dibujo de supertricle, son ya detini~
tivas, mientras que despugs resulta posible la deformasion o 6l
perfilado definitives, con ayuda de un dispwositivo que actua
¥ esté montado separadamente Existen por lo tantoe, y segun ya

es -sabido, dos méquinas o grupos distintos, al segunde de los
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‘ouaIes corresponde en cazda case unicamente una determinada mie

sion deformadora o, en el mejor de los casos, la de llevar g
cabo, dentro de un sierte limite, deformaciones deseadas en el
laminado contfnuoc. Es conocido asimismo el deformar varias co-
rrientes de vidrio, por ejemple dos paralelas, psra lo cusl ge
utilizap uno de dos grupes separados, dispuestos detras de 1lg
méquida laminadorae.

Es lgualmente conocido el fabricar cintss de>lém1nas de vi-
drio de modo que eh puntos distintos de trabaje pueden regular-
se velocidades distimtas ajustadas al proceso de estirado de
la cinta de vidrio, de modo que la deformacién del perf{l im-
pulsado se realiza paulatinamente, déndele las secoiones prede-
terminadas,

Es asimismo conogido el aumeniai la resistencia a la trace
eién del vidrio correspondiente mediante inserciones de alam~
bre. En las planchas de vidrio para construcoiones se insertan
alambres de acere para le absorcion de las fuerzas de tracoidnm,
alambres que son pretensados de Manera similar a como se hace
en el hormigon armados.

De acuerdo con el estadp actual de le tecnica, antes des~
oerito, sigue adoleoiendo el producto acaebado de uns serie de de-
fectes considerable, segin después se demostrand, que hacen quse
el material viério, a pesar de su perfeccionamiento cada vez
mayor en el curso de los Ultimos decenios, no pueda desempefiar
el papel principal que le corresponde en el sector de la cons=-
truccién, debido a las ventajas economicas que preporoiona a
la técnica y a la arguitectura, as{ como a la higiene, dada su
capacidad de dejar pase a la luzs algunos de los defectos tec-
hicos & que aludimos son, por ejemple, ;a repetida ondulacion

de la superficie, la irregularidad de los bordes y lineas deli-
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mitaderas de su perfil, lo que frecuentemente plantea proble-
mas irresolubles en cuahte & la determinacién exacta de valo-
res de conductibilidad de calor, o también el grueso. irregu-
lar deila cinta de vidrio laminada por les rodillos principa-
les, a lo que contribuye, no en ultimo término, el ndescentra-
do de los rodillosn que siempre puede observarse el les rodi-
llos de acero corrientes y debido a acolones térmicas y que
tambien representa una ruente de errores para la homogeneidad
de los bordes o de las lineas limitadores del pert{l, que pue~
de obssrva-rse siempre que 56 corta uﬁ vidrio plenoy

li4s marcada se hace lg deficiencia, y con ello la limita-

cion aesisiva de la aplicaoidn de los productos obtenides con
los precedimientos y dispesitivos actuales, a partir de vidrio
colado o laminado, debido a la falta de las resistenciesfeleva-
das & la flexidn, qus hoy se exigee Los pertiles de vidrio de
forma de U o de oajén que se conocen hoy dia y fabricados de
asuerdo coh el estado actual de la teécnica, tiene para cons-
trucoienes de grah superficie o colgantes, per ejemplo en coms-
trucoiones de tejados con perfiles de 25 cm, de ahocho ¥y une
distanoia maxima entre apoyes de 2,50 m. Y cerga en tres pun~
tos (2las en el borde de tracsildn), una carga de rotura calou
lada Pop bpere carga unitorme de, por término medio, 65 kg/mz.,
en lo que se reriere & carga per presién de viente y de nieve,
El empleo de perfiles de alma mas estrecha o de mener distancia
entre apoyos, tiehe que desscartarse debido a su precio conside-
rablemente mayors Ed los perfiles de vidrie con un anche de al-
ma de 50 cm. (perfiles de cajon o de rorma de U), que son muy
solicitados en la técnica de la construscign y de la arguitecw
tura, se reduce esta targa de ruptura para ubna carga uniforme

PBB’ no llegando por termino medio nada més que a 28 kg/ma,
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© sea que tan solo representa una quinte parte del valor de

le zona de presién, v

pebido a que con los procedimientos y dispositivos aetua-
les no puede llevarse a cabo la armadura reticilar coh aglame
bres en los perfiles de vidrio de forma de U, de 6ajén o si~
milares, que requeriria las necesidades del mercado, se lleva
a cabo esta armadura, por ejemplo, en vidrio armado (vidrio
plano) por medio de una red de alambre soldada por puntos, de
forma cuadrada 0 similar, tal como es pecesario en el sentido
de la armadura reticular corriente del vidrio armado y como
exigen los preseptes de seguridad de las autoridades de la cons-
truccion de la mayorfa de 10s paises del munde,

il entras que la incorporacion de un tejido de alambre por
el procedimiento cont{nuo en el vidrio plane ho otrece difiw
cultades invencibles, puesto que despuws del proceso de armadu-
ra y de pasar por un rodillo alisador, es conducido el vidrio
armado a través de redillos de transporte directamente al hor-
no de enfriamiento, era necesario limitarse en los vidries
perrilados, tabricados de menera conti{nua, a una armadura de-
tectuosa del alma (cinta de vidrio) con hilos metalicos (alame
bre) a uha distancia de paralelismb digsereoccional o a una dis-
tanoia desigual, para reducir en el produste asabado tendide
el peligre de astillamiento en el caso de la acoiodn violenta
de cuerpos extrafios que provecaran la destruccion del vidrio,
peligro que repercutir{a en las persenas que se ehncentraran en
la zoha atectada. Por esto las prescripciocnes de seguridad de
muchas autoridades de la construccidon no permiten la utiliza~
cién de tales vidrios perrilados para construscienecs colgadas
de tejados © de paredes en locales en que estan instaladas g

quinas, etcy
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Los procedimientos y dispositivos conocidos tienen el in-
conveniente de que toda modificacion. de un procedimiento de
defermacidon para produeir la cinta de vidrio predeterminada,
requiere una interrupcién del laminado continuo, interrupeion
que suele ser prolongada, perjudicial desde el punto de vista
téonieo y asimismo sostosa. a8{, por ejemplo, si en una cin-
ta de vidrio hay que variar la constitucién de superficie (di-
bujo) se acuerdo con las distintas categorias de yidrio plano,
resulta necesario recambiar el redillo, o redilles, principa-
les en el' caso de gue el dibujo sea por ambas caras, gue lle-
vah el grabado para el dibujo correspondiente, sustituyendoles
por otres, u otro, rodilles de acuerdo con las necesida-<des,
Pgmbién si, por ejemplo, se trata de cambiar el perfil rectan-
guler de la cinta de vidrio sustituyendela por un perffl de
forma de U, de Z o de otro pertil angular cualquiera, resulta
necesario sustituir el dispositivo separado de deformacicn
por o%ro que corresponda al nuevo perf{l deseado

Las elevadas temperaturas recesarias para la detormaciodn
de una cinta de vidrio se transmiten a los elementos metalises
participantes, lo gue reguiere su recambio, con la gran perdi-
da de t;empo consigujiente.

4 base de la fig. 1 de los dibujoes adjuntes se ilustrara
uno de estes precedimientos conoeidos para la rabricacion de
cinta~s de vidrio armado.

Bn la tige 1 se desigha con 1 la fusin de vidrio, que
abandona el ecrisel 2 del horne para, una ves incorporada una
armadura de alambre 3, ser hecha pasar por un rodillo auxi-
liar 4 a través del par de rodilles prineipales_5, é donde es
laminada para formar la cinta 7. La armadura 3, no ebstante,

podria ser tambien insorporada después del paso a través de
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los rodillos principales 5, 6. En lugar del rodillo auxiliar

\ O NON

4 se puede prever tambien un dispositivo de alimentacmén.

Esta cinta de vidrio pasa después, a traves de los redillos
de transpoerte 8§ de la mgquika laminadora del vidrio armado, a
la mesaﬁe deformacién o grupo deformador dispuestos a continua-
oidn, pasando por el dispositivo de deformacion 9, que puede
ser de cualquier naturaleza, por ejemplo estar rformado pbr rodi-
ilos perfilad-ores, Despugs de la deformacidn pasa la ocintu de
vidrio al horno de eniriamiente 10 que, para vidrios planes y
perriladés por el procedimiento de laminado continuo, posee ro-
dillos impulsadoes individualmente, destinados al transporte del
producto.

la armaqura de alambre 3 ombutide en la cinta de vidrio 7,
presupone una velosiaad de la cinta que tienhe que ser igual en
todos loe puntos de la gufa de la cimta. Por 1o tahto tiene que
ser esta vel?cidad de l& cinta la migma entre los rodillos prin-
clpales 32 y 6 y eh el dispositivo derermader 9. Ahora bien, e-
1le signirica que en, un runcionamiento continuo, las cantidades
de vidrio g Y & »que por unidad de tiempe pasah por entre los
rodilles 5 y § o por el dispositivo derormador 9 , tienen que ser
iguales. Las moairicaciones de la cinta de vidrio en cuanto a
-viscozided desde que es laminada a través de los rodilles 5y é
hasta que llega al dispositivo 9, hacen que la superricie de la
seccion de la cinta de vidrio entre los rodillos 5 ¥y 6, ho sea
jamas exactamente igual a la superiicie e la secoidn de la cinta
de vidrio en el dispositivo deiermador 9« Por elle se producen
acumulaciones perceptibles s eimple vista, e inoluso bastante ma-
yores, del material en la aimta de vidrio, acumulaciohes gue pro-
vocan las ondulaciones e irregularidades de bordes descritas al

principio, as{ come tambidn interrupciomes de la produsoidn,
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En la armadura conocida del vidrio pertilado mediante aiéﬁ; |
bres sueltos embutidos a distancias cualesquiera y paralelamen~
te al eje longitudinal de la cinta de vidrio, resulta posible
un ensanchamiento de la cihta en el procese de deformasion y
pekr ello una correcoion en el gentido transversal. jhopa bien,
en la intreduccidn de uma red de alambre, tal como determinan las
prescripciones de seguridad para el vidrio periilado para conse
trucciones, ya no puede ser ensanchada la cinta de vidrio, arma-
da coh la red, en el sentido transversal, ya que la ecinte de vi-
drio y la red de alambre se hacegr homeg§naas»a una temperatura de
embuticion de, por término medio, 1,200%C., con lo que la red me-
talica ya no puede extenderse en.sentid; transversal, junto con
el vidrio.

Ahora bien, si se pone en marcha el accionamiento de la via
de enrriamiento 10 en el dispositivo derormador 9 siguiente a la
mgquina laminadora del vidrie armado, de mode que detras de los
rodillos prineipales 5 y é, que determiman el grueso y el ancho,
se inicie una traccion, entoRces la armadura retioular impide que
la cinta se estreche en el pentido transversal, No obstante, y ya
eh el caso de una cinta de vidrio sin armar, se produce Wl ruers
te ondulado de los bordes de la cimta de vidrio, perceptible a
simple vista,.cuando'esta pasa por los rodillos principales 3 ¥
6, ondulado gue se produce por los metivos conecidos y que seghn
el grado de acumulacidén se transmi<te a los bordes o a la supere
ticle y/o las lineas limitadoras del pert{l, a falta de una conh~
cordancia de ssceion con el dispositivo deformador 9 o a Ialta
de una cantidad de vidrie exactamente igual en la sesoidn deror-
madag _

gl invento se ha propueste subsaRar los derectes memcionados

de los proceaimientos conooidos, y mejorar de forma nuy sustabe
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oial la economia de tales procedimientos. El1 procedimiento de
acuerdo ocon el invento para la fabricecidn, mediante laninado,
de cintas de vidrio armado, cuyas secciones sucesivas tengan
tormas distintas, se caracteriza por las siguientes tases de
trabajos

Una corriente de vidrio salieno por una pigquera, es prede-
rormada a través de un par de redilles, introduciéndose en ella,
delante 0 detras de dicho par de rodillos, una red de alambre ¥,
al mismo tiempo, alambres metalices onaulados eh la zoha de la
cinta, que ulteriormente han de oorresponder.a las zonas de traoc-
cion del pertil,

La cinta de vidrio recibe su rorma Iinal, y es estirada al
mi smo tiempo, con ayuda de, por lo menos, un dispositivo lamjihnae
dor conieridor de perrfl.

4l rinal de una secoion de la cinta de vidrio es eortada la
misma por un dispositivo laminador conreridor de perfi{l, siendo
desviada por medio de un rodillo de soporte, mientras que para la
fabricaoidn da ls seceion siguiente de la cinta de vidrio con o-
tro perf{l, se interrumpe brevements la salida del vidrio por la
piquera, se recambia el dispositive laminador conferidor de per-
£{1 y se oconduce el comienzo prerormado de la sescion siguiente
de la cinta de vidrio al dispositivo laminador conferidor de per-
241, “

El dispositivo de acuerdo con el invenhte, destinado a la rea-
lizacion del procadimiente, se caracteriza por el hecho ae qus
todos los roaillos y planos de deslizamiento estén soportados de
manera volada & ambos lados de un armazda centralque contiene to-
das la partes ae accionamiente y conexiones para el agua y los a-
gentes reirigeradoress.

En las ocho laminas de dibujos adjuntas se ilustran ejemplos
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de realizacidon del procedimiento y deI”diép&Eitivo a base de

las riguras esquematicas 2 al6é en las que se muestrani

Eh la rige £ una red de alambre para armaduras:

Eh la fig., 3 una maquina laminadora y perriladora;

En la fige 4 una vista en planta, simpliricada;

Bn la 1ige 5 una sescion segun la 1lfnea v-v de la rige 3;
Eh la rig, 6 una seccion segun la linea VI-VI de la rige3;

En la trig. 7 una variante;

En la rig, 8 una sesceidn transversal de un vidrio perrilaao
para construsciones;

th la rige 9 un dispositive de transporte con rodillos para
transporte; v

o la rige 10 y en la 11 una variante en la gque el tubo in-
terior gira & manera de arbol; |

En la rig, 12 una secoidn franhsversal a trawes dael horno de

‘enrpiamiento, en uh aispositive ds transporte con cintas de trans-

porte;
ER la rige 13 una seccidén longitudinal a trav@s ael horho de
enfri&miento;
En la rige 14 una secoiom segun la linea XIV-XIV de la rig. 15;
kR la 1ige 15 una seccion segin la lfnea Xv-Xv de ls rigs 14j
En la tig, }6 una seocion segin la linea XvVI-XvI de la rig.l5;
&n estos procedimientos de reallzacion aqui descritos como e-
jempleos no limitativos, la corriente de vidrie, que en su ancho
es limitada por bordillos o por cufias apropiadas, insertadas en
los ro-dillos, es rescogida por rodillos colectores, que pueden es-
tar supeeruestos. kEl rodille superior puede estar corrido hacia
atrgs en la direceidn de la corriente de vidrio, 0 bieh ser regu~
lable en esta direccipn, &l cillndro colector superior, cilindri-

co y reirigerado col agua, puede ser rggulado en cuanto a altura
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¥ velocidad perirérica, y hade pasar a la cinta de vidrio pro-
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ducida, mediante su velocidad perirerica ajustada y a través de
rodillos de transporte y auxiliares, que mis tarde describire~
mos, al calibre de cinta que trabaja a velocidad perirérica co=-
rrespondientemente mas elevada, con 1o que se produce un efecto
de e-stiraao, coniiriendose al calibre de cinta la velocidad pew
rirérica precisa para conseguir las dimensiones deseadas de la
secoion de la cinta de vidrio, excluyendo toda ondulacién de la
superricie y/o de las lineas limitantes del pertil y/o del grue-
80 de la cinta de vidrioy no permitiendo tampoco acumulaciones
del materiel en ningun lugar de la misma. kste proceso de esti~
rado entre los rodillos coleotores y el calibre de la cinta, tan-
to en sentido transversal como longitudinal tambien, unicamente
resulta posible si para la armadura reticular se emplea un teji-
do de alambre de forma correspondiente que, por ejemblo, puede
ser ondulado, tal como ha sido representadb en la figy 2, ¥ que
no se deforma aurante el estirade de la cinta de vidrios Los hi-
los longitudinales ondftlados 1lQ se enderezan por el procedimiens
to de estirado descrito, mientras que las ondas de los hilos
transversales orrecen la posibilidad de estirar la cinta de vi-
drio también en sentido transversal durante un prooeso de lamina-
do, a pesar de la armadura de alambre. En contraposicién al esti-
rado importante que experimenta la cinta de vidrio entre los ro-
dillos colectores & el calibre de cinta, a efectos de adquirir
las dimensiones exactas de seccidn precalouladasy ya ho se somete
la cinta de vidrio, una vez calibrada y con sus sesoidn bransver-
sel usualmente plama, cuyos borde ya o tienen que ser recortados
como hasta ahora, nada mas que a un estirade insignificante en
su camipno desde el calibre de cinta al calibre de rorma, estira-

miento que ya unicamente sirve para evitar acunukaciones de
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material dursnte la derormacion ulterior que debe surrire Las
velooidades periréricas, que determinan los procesos de estira-
do en el trayecto hacis los calibres y en el trayeoto entre am-
bos, a saber, V; de los rodillos colectores, V. del calibre de
cinta y vy del calibre de rorma, unicamente tienen que ser cal-
culadas y ajustadas exactamente para cada uno de los perfiles
deseaaos de las cintas de vidrio plsno,

1a cinte de videio, que a partir del orisol del horno es
tratada a través de los rodillos colectores, el calibre de for-
ma y el calibre de cinta, es un proceso te estirade contfnuo, es
sometida ahora, en una sola maquina, destinada a cualquier clase
de deformaciones de vidrio plane, y en una misma fase de trabajo,
a un proceso de laminado, armadeo y perfilado, pudiendo en direec-
cion longitudinal proaucirse coaxialmente y al mismo tiempo cin-
tas de vidri¢o y/o cintas armadas, capaces de sustentar eargas ¥
con los perfiles que se desee, Existe al mismo tiempo la posibi-
lidad de variar durante el servicio los distintos procesos de
deformacidn, bien sea individualmente, bien en conjunto,

A este respecto hemos de llamar la atencidn sobre el hecho
de que los procesos distintos y coaxiales de preduccidn o defor-
macion no podian conseguirse con les procedimiwntos y disposi~
tivos empleadoé husta ahora, debido ya ftan solo a las distintas
velooidades de avance de la cinta y las necesidades termicas a
ello inherentes, y de que gracias al procedimiento desorito se
pone de maniriesto una simpliricacioh sustansial de teda la ins-
talacion y se han podido hallar nuevos caminos para el entria-
miento de los elementos moldesaores, que permiten orillar los
inconvenientes conocldos.

El variar un proceso de detormacibn signiricaba hssta ahora,

segin el estado actual de la técnica, el tener que parar la
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instalacidn , ya que ten{a que cerrarse la piquera del horno de
;1drio para poder recambiar los elementos deformadoress El tiem-
pb necesario pars este trabajo bastaba paras queqse predujeran de-
sagradables renbémenos de sinterizacion en la piquers del horno,
aver{as en la miquina, despertectos en los bordillos e irregula=-
ridades en la rusion del vidrio, trayendo censigo gastos notea-
bles por pérdida de produccion, perdida que, segin la experiencia,
se prolenga todavia durante un breve tiempe despues de la hueva
puesta en marcha. La modificacidn de un proseso de derormacion,
es decir, la transicidn entre una seccidn de cinta de vidrio y la
siguiente, puede realiszarse shora sin interrupcioén de la preduc=

cidn, ya que, segin puede verse en la rig. 5, tanto el calibre de

torma g6 como el calibre de cintae 18 se encuentrah detras de pare-

"jes de roaillos de transporte g4, de los que el 15 puede ser he-

oho bascular hacia abajoes Si se desea ahora cambiar un calibre;
se hace descender ei rodille de transporte basculable £5 situado
delante de @1, con lo que la cinta de viario, debido a su propie
peso, desciende asimismo hasta el rodillo de transporte 25 para
rormar una lazada cada vez mayor, qué el operario rompe bruscamen=-
%e con una barra de acero, condusiendo asi la cinta de vidrio a
un recipiente que se encuentra sobre el suelo., L.os anillos de los
rodillos pueden ser ahoraﬁecamhiados. Para alimentar con cinta de
vidrio los nuevos anillos, répidamente montados, se Gierra duran-
te algunos segundos la corredera de la piquera del orisol, con lo
que se produce una breve interrupoién en el rlujo de cinta de vi-
drie, que no tiene ninguna importanclia,s Cuando esta 1ntsrrup-
cién ha llegado hasta el rodillo 25 descendido durante la trasla-
c1én de la cinta, se levanta dicho rodillo y la cinta de vidrie
vuelve a seguir su camino hormal, haste distenderse. Ve este modo

se suprime la interrupoién, que hasta ahora era necesaria cuando



Se

10+

20,

n
Y
.

30.

—. 4 -

£ 82349

ge queris cambisr algin procese de deformasion,

La retrigeracion de los anillos de los rodilles se reali-
za mediente aire trio comprimide, que se oxpan&e répidamente en
las partes del anillo opuestas al lugar de servicio.

la mayer capacidad de sarga se coniiere a las cintas de
vidrio para construcciones répidas, gracias al proceso de arma-
durgs descrito, mediante el cual se insertan alambres ondulados
individuales, paralelos entre si, en las zonas de lé cinte que,
una vez pertilaeda ls cints de viario, corresponden a las zohas
de tracoidn de la seccidn transversal, en el momento de presen~
tarse momentos de flexiéne De este modo se consiguen valores es-
taticos miximos, desconocidos hasta abora insluso en los preduc-
tos de maxima callidad, dado el estado actual de la tccnicae

En la méquina leminadera, periiladora y atmadora, represen-
tada en las giguras 3 a 5, tiene lugar la fabricacién cont{nua
de las cintas de vidrio perfiladas para construcciones nepidas,
de grah capacidad sustentedora, a partir de vidrio laminado, fa~
bricacién que se realiza en tres puestos de trabajo I, II ¥ I1I,
mientras que el proceso de armadura IV se intercala, tal oomo
muestra la 1tig. 3, entre los puestos de trabaje I ¥y II, 0 bien,
seglin se ve en la rig. 7, se antepone el puesto de trabajo I.
Tal como se desprende de la 1ige 4, existe la posibilidad ae lle-
var a cabo simultaneamente dos o mas procesos de trabajo, que
disgurren uno junto al etro, pudiendose producir al mismo tienm-
po pertfiles iguales o perfiles distintose. Tal como muestran las
figuras 4, 5 y 6, consta la miquina de un armazén central 1},
que contiens todo el mecanismo de 1mpu1516n ¥y las conexiones pa-
ra el agua de rerrigeracion ¥y el aire comprimido. 4 ambos lados
de este armaxén se hallah soportados los diversos rodilles de ma-

nera volada. Las ventajas principales de esta disposioién son,
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el cémodo recambio de los anillos de los rodilles y la buena
accesibilidad de la cihta de vidrio, as{ como las circunstancias
de que los grupos de rodillos de cada uno de los lados pueden
ser accionados cada uno de por s{, con lo gue al mismo tiempo

se puede realizar la derormacién a da0s velocidades diferentes,
tal como es hecesario y es condicion previa para la fabrieacion
(simulténea) de perriles distintos en sus dimensiones y formas,

En la Tige 5 ha 8ido representado:

Puesto de trabajo I.

La rusidn de vidrio 13 que sale del hormo de rusion de vi-
drie 1z llega & través de un ladrillo de tierra rerravtaria con
forma, l4, de curso horizontal y verticalmente ajustable, a los
dos rodillos colectores oilfndricos 15 y 16, rerrigerades por
agua, subaividiendo los lsdrillos marginales 17 (fige 4) el flu-
jo de vidrio eR dos o més corrientes que soh laminadas por los
rodillos celectores para rormar cintas correspondientemenfe ahe
ohas y gruesas, Estas cintas sob el producto de partida para los
perfiles de cinta de vidrio gue se desean rabricar. Mediante re-
gulaciion del ro aillos superior ;é y de los ladrillos margina-
les 17, se determina previamente el ancho y grueso de las cintas
de vidrio que salep de loe roaillos coleotores. Le acuerdo con
la experiencia, es imposible conseguir en esta zoha un ancho exaoc-
to ni tampoco un grueso exacto y una superficie totelmente lisa

de 1la cints de vidrio, ya que debico a la derormacién normal de
la superiioie de los rodillos, asi comé por otros motivos, se
produce uhe limitacidn mis o menos ondulada de la cinta de vidrio
correspondiente, que va unida a oscilaciones del grueso del vi-
drio y/o rugosidades de la superricie.

Puesto de trabajo IIs

Las cintas de viario prerormadas en el puesto de trabajo I,
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son lsmipadas en el puesto de trabaj; II, resultando algo mus
delgadas pero més amchas, consiguiendose un anche exacto de la
cinta mediante superricies laterales de limitacién de los ani~-
1los laminadores 18, La velocidad periférica del calibre de
einta 18 se calcula algo mgyor gue la de los rodillos colecto-
res 15 ¥y ;é, a erectos de conseguir un estirado a medida, Fara
conseguir la continuidad de la seccién transversal debe regu-
larse el grueéo de la cinta entrante por medio del rodillo co~
Jector superior lo. los elementos detormantes del puesto de tra-
bajo II estan constituidos por un rodillo cilimarico inrerior
19, rerrigerado por agua, y por otro cilindro igual superior 20,
51 bien este ultimo no entra en contaeto con la cinta de vidrio,
sind que, por el cohtrario, Gnicamente sirve como apoyo y medio
de impulsign para los ahillos laminadores 18 que tienen, de a-
ouerdo con la seccidn y=V (fige 5) un perffl que limita la cihta
de viario. Los rodillos de guia 21 proporcionan a los anillos la
estabilidad necesaria y hacen posible, mediante orillas 2z, un
desplazamiento lateral de 1los anhillos durante el servicio, a e-
fectos de variar el ancho de la cinta. Estos anillos pueden es-
tar hechos de varias piezas (ver figuras 5, 18), o bien de una
sola pieza (ver 1ige 6, gg),hla refrigeracion del anillo se rea-
liza mediante insuflado de aire irfo comprimido 23 en las partes
opuestas al lugar de trabajo del anillos La rerrigeracion, por
lo tanto, tiene lugar mediante conduccion térmica dentro del a-
nille, por una parte, y mediahte transporte del calor por rota
cion del anillo, por etra partes

Puesto de trabajo IIl.

4 través de rouillos de transporte g4 y g5, rerrigerados por

agua, pasa la cinta de vidrio al puesto de trabajo III, donde

recibe su rorma de pertil derinitiva. Los elementos derorma~
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.dores del puesvo de trabajo III consisten en varios anillos

laminaaores <6 (iigs 6), que tienen el perrilado necesario y
estan apoyados e impulsados & traves ae rodillos cilinaricos
&0 rerrigerados por agua. Los roaillos de gufa 21 proporoio-
nan a los anillos la estabilidaa necesaria y hacen posible,
mediante orillas 22, un desplezamiento lateral o un ensahoha-
miento mediante la introduccidn de anillos intermedios, de for-
ma correspondiente. La velociaaa perirérica de los anillos la-
minadores g6 para el proceso de deformacion, es mayor que la
del oalibre de cinta 18, con lo que la cinta de vidrio experi-
menta un estiraje entre este Altimo y el oalibfe de Iormae ve
los rodillos de transporte, antepuestos al puesto de trabajo I
o0 II, puede ser siempre hecho descender un rodillo =25 mediante
basculamiento en torno del eje del rodillo contiguos

Euesto de trabajo IV.

La disposicidn para armar, de la méguina que estamos descri-

bienuo, estd constituida, de la manera conocida, por un rodille
liso interior 27, retrigerado por agua, en combinacion con un
roaillo anular g8, rerrigeradao por agua, que sirve de roaillo
inrerior e introduce la red de alambre R9 correctamente en la
cinta ae videio, asi como por un rodillo alisador 3Q (rig. 3) o
un rodillo introdustor 31, rerrigeraao por agua, montado delan-
te de los roaillos colestores 15, 16 (figs 7). Gon el dispositi-
Vo de armar se insertan alambres individuales en las zonas de
la cinta en las que, después de la deformacion, hay gue espe=-
rar se produzcan tensiones de traccion al presentarse esfuerzos
de flexion (zonas marginales). La fig, 8 muestra un ejemplo ae
vidrio para construcciones, con capacidad sustentadora, en ior-
ma de Us ER el alma 32 del peffil se encuentra la red de alam-

bre 29, mientras que los alambres individuales 33, separados
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Qe»la reu de alambre, se enauentfan émbutidos en las zonss mar-
ginales del periil {extremos de los nervios). Dichos alambres
individuales se intioauoeh en la cinta de vidrio en rorma ondu-
ladg, siendo enderezados durante el proceseo de estirado. uUes-
pués de abanuonar el puesto ae trabajo IV, pasan los perriles,
ya terminaaos, es desir, terminado su moldeo, al horno de en=
friamiento 35, congducidos por rodillos arrastradores 34

Los distintos proceses de producoidn o de deformacidn, co-
axiales entre sf, y las aistintas velocidades de la cinta inhe-
rentes a ello, a ambos lados del armazon del dispositivo das=
orito, hacen necesaria una realizacién totalmente nueva de los
dispositivos de transporte eh el horno de eniriamignto. Las dos
eintas tiehen que pasar por dicho horno a igual o a distinta
velocidad. Lo clases de dispositivos cumplen estas condiciones,
siendo descrivos a continuaoclén, |

ve acuerdo con lu 1ige 9, se compone el dispositivo de trans-
porte en el horno de refrigeracidn 37, ds una serie de rodillos
de transporte gue estan aivididos en el centro y que son impule
sados por separado desde ambos lados. e acuerdo con los hame-
ros de revoluciones de las series de rodillos §§ Yy 39, tienen,
por lo tanto, las cintaes 40 ¥y g;<velocidades distintase

La fig. 10 muestra una seccion a través de una pareja de
rodillos. Los cuerpos de rodillos 42 y 43 giranh independiente-
me-nte entre s{ sobre un tubo como eje 45 gque mediante sopor-
tes 44, son impulsados, por ejemplo, por ruedas de cadena ié
Y 47+ 81 eje tubular 45 posee ocierres 48 y taladros 49, dis-
puestos de tal modo que el agua de refrigeracion, que penetra
por el punto 50, pasa a través de los taladros a la cavidad a-
aular comprendida entre el eje tubular y el cuerpo del rodillo,

refrigerando asi los rodillos. Los soportas &4 estan provistos
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La tigs 11 muestra una variante de la realizaciodn en la
que el tubo interior 51 gire en calidad deﬂérﬁol y estd uniao
iijamente con un cuerpo de roaille 52. kl segundo rodille 53
es impulsado separadamente, lo mismo que en la rige 10+ La
rerrigeracion por agua se realiza lo mismo que ha sido descri-
to en esa 1ig, 10

De acuerdo con las riguras 12 a 16, se emplean cintas de
transporte 54 y 55 en la“zona saliente del horno de eniriamiento
2, mientras que en las zonas mas rrias del horno se emplean ro-
dilles de transporte, Las cintas de transporte, impulsadas por
separado, hacen posible velocidades uistintas para las cintas de
vidrio pasantes. Los rodillos de transporte siguientes estan di-
vididos y soportauos en el ocentrpe. Uada una de las cihtas sin
tin de trahsporte 34, 55 esta rormada por placas 56 individuales
de rorma de emparrillado y combinadas articuladamente, que estan
rerrigeradas por agua. Tienen un empalme tubular lateral 57 que
conduce a un recipiente colector 58+ Los tubos 59 (rige 14) cui-
dan de la evacuacion del agua, Kl agua de rerrigeracidén es ali-
mentada a través de los tubos ég que aisourren paralelamente al
horno de rerrigeraoi6n3 Este tubo poses orificios 61 distribui-
dos a distapcia uniiorme y a través de los cuales sale el agua
de rerrigeracién para llegar a los recipientes colesctores ég
que pasan por debajo del tubos kEn el curso posterfor rluye el
agua de rerrigeracioén a trawés de las placas de emparrillado
hueco, para llegar finalmente a una ranura colectora 52 (fig.
12) y desae alli a la tuberia de retroceso para el agua de rerri-
geracidn, La pared del recipiente colector 58 esta prolongada

laterslmente hacia arriba, ue modo gue rodea al tubo de alimen-

tacion 60e Un pico de goteo &4 (rige 14) impide la pérdida de
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?gua ae refrigeracidn eh la rahura formada entre los aiversos
resipientes colectores. Durante la traslacion de la cinta de
transporte, son hechos pasar los recipientes colectores 58 por
debajo del tubo alimentador ég, siendo alimentados con agua .de
reirigeracidn a traves siempre de otras aberturas 6l del tubo,
Los tubos 57 y 39 que salen lateralmente de la camara del horno,
requieren un renurado pasante 63 de la parea del horne en la z0=
na de la cinta de transporte (tfig. 12)e. Por lo tanto, el cuerpo
del horno se encuentra dividido en dos partes en diocha zona.
Uonsiste en una parte interior 66 de torma de artesa, que entre
otras cosas comprende canales de caleraccidn 67 y soporta los ca-
rriles de deslizamiento 68, reririgerados por agua, para las cin-
tas de transporte, y eh una parte superior é& que asimismo conw-
tiehe canales de calefaccidn y esté suspendido de andamiajes de
acero 70, de torma de bastidores, las ranuras laterales 65 es-
tah recubiertas por chapas de subierta 71 que estah sujetas a
las tuberfas salientes y son arrastradas por estass

llediante 8l descrito proceso de estirado, resulta posible
tabriear viario para construcoiones rgpidas, capaz de sustenta-
eion que, por una parte, se caracteriza por elevados valores esg~
taticos, desconocides hasta shera en produstos de vidrio, asi
como exento de los inconvenientes de que adolecfan los vidrios
perrilaaos hasta hoy en dia y que resultaban decisivos para sus
posibilidades de aplisecidn, mientras gque peb otra parte abre
este material de vidrio para construcelonaes una‘posioién clave
en toda econgmia nacional, debido a reducir los gastos de cons-
truccidn y a satisracer las préscripclones dae eeguridaa de las
autorizades de la construccliédn, graciass a ser posible el dotar-
lg de una armadura gue le permite soportar grahdes cargas, con

lo que se amplia grandemente su campo de aplicacioén en la cons-
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trucoidn internacionals Gonstrucciones de techo de vidrio sus-
pendidas libremente sobre haves, suprimiéndose casi por comple~
to listones y correas, construcciones de inverhaderos sin hie-
rros de acristalado, con un aumento de un 30%, aproximadamente,
de aprovechamignto de luz para el crecimiento de las plantas y
la maxima seguridad contra el granizo, paredes de vidrio de di-
mensiohes maximas y suspendidaes liberemente sin necesldad de
construcciones intermedias para ;u tijaci6n en ediriscios induse
triales, revestimlentos pasantes para cajas de ascensores y de
escalerasg, etcy son solamente ejemplos de las nuevas persped~
tivas técnico~econémicas ael material vidrio, grasias a estos
pertiles de vidrio para construcciones réwidas,.armaéos e8taw
ticamente y/o0 de aouerdo con las reglas de seguridady, la tabri-
cacion contfnua y simultdnea de vidrios perfilades para conse
trucciones de dimensiones y perfiles distintos, proporsiena u-
na racionalizacidn mexima y la reduccidn de los gastos de fa-
bricacion, puesto que ni siguiera el cambio del producto a fa-
bricar es motivo de paralizaciones del servicio. ¥l abaratamien~
to, el relacidn a las construcciones que hasta ahora empleaban
vidrio armado, cortado en placas, asciende a un 50% debido a Sue
primirse un 80%, aproximadamente, de las caras construcciones

de soportes para las placas de vidrio y al montaje extraordina-
riamente rapido ds este nuevo vidrie con ayuda de personal és~
pecializados La rorma constructiva, eh la que se tiende & obte~
ner la mayor ¢antidad de luz, por ejemplo eb lugares de %trahajo,
ediricios de exposiciones, etcy, ¥ que fomentan la salud, no

tendran ya que ser desheshadas por motivos de presupuesto,
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Hecha la desaripoién del presente 1nvento; se deolara oo~
mo no practicado ni puesto en ejecucion en kspafia, le que a
continuacién se reivindicai v

le~ Procedimiento, con su - dispositivo realizador, para
la tabricacidn, mediante laminado, de cintes de vidrio armado
cuyas sucesivas secciones tienen tformas distintes, c a r a ¢ ~
t erizado por la combinacidn de las sigulentes tases de
trabajo; una corrisente de vidrio, saliente de una piquera, es
previemente moldeada por medi¢ de uh par de rodillos, intreau-
ciéndose en el vidrio, delante 0 detras de dicho par de rodi-
llos, un tejido de alambre y al mismo tiempo alambres metilicos
sueltos, de rorma onaulads, en las zohas de la cinta que ul¥e~
riormente corresponderdh a las zonas de traccidn del pertfl,
siendo la cinta de vidrio estirada y recibiendo su rorma deri-
nitiva con ayuda de, por lo menos, un dispositivo laminador,
conieridor de periil, coitanno la cinta de wvidrio al final de
una seccidn de la misma, antes de llegar al dispesitivo laminae
dor conreridor ae pertil, desviandose mediante descenso ae,
por lo menos, un roaillo de soporte e interrumpiéndose durante
breves momentos el flujo de viario saliente de la piquera del
horno a erectos de tfabricarse la aecoién siguiente de la cinta
de vidrio, dotada ae otro perfil, y para cambiar de dispositive
laminador de perf{l, conduciéndose entonces el comienzo de la
secocion siguiente de vidrio, ya preformada, al dispositivo lami~-
nador conreridor de perfils,

Zew Proceuimiento, segin la reivindicacion 1, para ouya rea-
lizacién el aispositivo esté caracterisz ado porque

todos los rodillos y vias de deslizamiento se encuentran sopor-
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tados de manera veolada en un armazdn central, que cohtiene

todas las partes del accionamiento y conexiones para agua
y agente reirigerador. )
3.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 1, para cu-

5. ya realizacidn se emplean varios dispositivos laminadores
conferidores de perf{l, s aracterizado porque
cada uno de los dispositivos laminadores se regula indivi-
dualmente en cuanto a velocidad periferica, realiz-éndose
la deformacidn del pert{l deseado paulatinamente y con las

10, modificaciones predeterminadas de su seccién,

44~ Procedimiento, segin la reivindicacion X, ca ra o -
t erizado porque se moldean al mismo tiempo varias
cintas de vidrio sobre vias de rabricasibén paralelas con sa-
lidas del horno separadase.

15, 5s- Procedimiento, segun la reivindicecion 1, c ar a o -
t erl zado porque el tflujo de vidrio procedente de una
piquera del horne, es subdividida en dos cintas paralelas que
reciben perriles distintes y a velooidédes diterentes. |

| 6+~ Procedimiento, segim la reivindicacidén 1, ¢ a r a ¢ =

20, terizado por incorporarse un tejido de alambre en el
que, tanto los hiles gue discurren en gsentido longitudinal de
la cinta de vidario, como tambign los que discurren en sentido
trabsversal, estan ondulados,

7= Procedimiento, segun las reivindicaciones 3 a 6, G a -
25s racterizado porque las cintas de vidrio que salen
continuamente del orisol del horno, son sometidas, durante su
movimiento, a un proceso de laminado, armado y perfilado.
8e~ Proceuimiento, segin la reivindicacidn 7, c a r a o -
t e riza d 0 porque dos perfiles terminados distintos son

30 hechos pasar y distendidos en el horno de enfriamiento & un
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Bismo Tiempo y a velocidades distintas;,

9.= Procedimiento, segun la reivindicaq;én 2, para cuya
realizacion el dispositivo estii c aracterizado
porque a lo menos un grupo de rodilles de uno de los lados
del armazdn, y a 1o menos un grupo de rodillos del otro la-
do del armazfn, pusde ser accionado a velocidsdes distintas
entre si,

10+~ Procedimiento, segin la reivindicacion ¢, para cuya
realizacidn el dispositivo estg c aracteri zado
porque para el moldeo de la cinta de vidrio o del pertfl,
se premén anillos sueltos de secciones correspondientes, que
se aplican mediante redilles cilindricos al material a lami-
nar, siendo cohducidos por roaillos de gufa y desplazables
lateralmenteqs »

1l.~ Procedimiento, segin ls reivindicacion 9, psra cuye
reglizacion el dispositivo esté carec teri zado
porque los anillos laminadores sueltos pueden ser reirigera-
dos mediante un ag-ente refrigerador por las partes opues-
tas al punto de trabajo del anillo,

lzo- Procedimiento, segin la reivindicacién 2, para cuya
realigacidén el dispositivo estéi c arac bt er i zado
porgque dos rodillos tubulares estan seportados, uno tras o=
tro y de manera giratoria, sobre un eje tubular, y porque ca~
da uno de ellos es accionado individualmente, sirviendo el
eje tubular como tuberis para el agua de rerrigeracidn,

1y~ Prosedimiento, segln la reivindicecidn =, para cuya
reslizacion el dispositivo estd caracter i zado
porque el tubo de soporte interior es giratorio, y porque un
suerpo de roaillo estd unido rijamente con el tubo, mientras

que el segunde cuerpo de rodillo es impulgado por si solo.
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14,- Proceaimiento, segin la reivindisacién &, para cuya
‘realizacién el dispositivo esté Caracteri zado
porque en el horno de rerrigeracion se mueven dos cintas de
transporte yuxtapuestas, a velocidades distintas
50 15.= Frocedimiento, segun la reivindicaeién 14, para cuya
realizacidn el dispositivo esté ocaracterizado
porqgue las cintas de transporte consisten en elementos de for-
mg de plada, unidos de manera articulada y que recibe forma
de parrilla de barras, siendo huecas dishas barras,
10, 16.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 14, para cuya
| realizacidn el dispositivo esté caracterizado
porque cada elemento esta comunicado, a través de tubos, con
un recipiente colector, rodeahdo el recipiente colector al
tubo de alimentacion para el agua de refrigeracidén y estando
15, provisto con picos de goteo,
17 4w Proceaimiento, con su dispositivo realizador, para
la fabricacion, mediante laminado, de cintas de vidrio arma-
do cuyes sucesiuaes seceiPmes tienen rormas distintes.
Segln se describe y reivindica en la presente memoris gue
consta de veinticinco hojes roliadas y mecanogratiadas por u-
na sola cara y de ocho laminas de dibujosg,
lledrid, & 10 de Noviémbre de 1962,
TRANSPAYMENT 4o Go
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