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"PERFECCIONAMIENTOS EN INSTALACIONES PARA LA

PRODUCCION DE VIDRIO LAMINADOM
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é;ZﬁZﬂ&néw PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY,
entidad norteamericana,
residente en, OUne Gateway Center, Pittsburgh 22,

Pensilvania, EE. UU. de A,

Esta invencidn se relaciona con la fabri-
cacién de vidrio laminado mediante extraccidn de
una cinta continua de vidrio a partir de un bafio
de vidrio fundido, y particularmente con disposi-

5. tivos de rodillos que se acoplan a la 1émina Jjunto
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a su borde. Existen tres tipos principales de pro-
cedimientos de extraccibn de cintas actualmeunie en
uso comercial, concretamente el procedimientce Yenn-
vernon o Pittsburgh, el procedimiento Fourceuwlt y
el procedimiento Colburn., La presente invencidn
puede emplearse en determinados aspecctos en cual-
guiera de estos tres procedimientos.

La invencifn se describird principalmente
con referencia a su uso preferido, que es en el
procedimiento Pennvernon o Pittsburgh. Es caracte-
ristico de todos los procedimientos citados el que
la cinta continua se retira del baiio de vidrio fun
dido principalmente por medio de‘fuerzas de trac-
cién gue se ejercen sobre la cinta por encima de
la zona dentro de la cual permanece deformable el
vidrio, es decir las fuerzas de traccidn se ejercen
sobre la cinta después de gue el vidrio se ha so-
lidificado hasta un punto en el que ya no se estro
pea o daha con facilidad,

En el procedimiento Pennvernon o Pittsburgh
¥ en el procedimiento Fourcault, la fuerza de trace-
cidn principal para retirar la cinta es suministra
da por una miquina de extraccidn. ksta miquina in
cluye una serie de rodillos accionadores dispues-
tos en pares, que agarran por friccidn la superfi~-
cie de la cinta. Un rodillo de cada par se denomi=
na rodillo oscilante y se dispone para un movimien
to de alejamiento respecto a la cinta. Generalmen~
te, el rodillo oscilante es contrapesado friccio-

nalmente para que forme contacto con la cinta al
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tiempo que ofrece elasticidad para permitixr el pa
80 de cualesquiera irregularidades en el vidrio.
El otro *odillo de cada par es un rodillo fijc mon
tado para su rptaciﬁn en apoyos fijos. Unog m2ca-
nismos de accionamiento conectan los pares de ro=-
dillo a fin de accionarlos a una velocidad constan
te., Los pares inferiores de los rodillos acsiona-
dores, es decir los cuatro o cinco pares primeros
de rodillos en el fondo de la miquina de extraccidn
forman ordinariamente contacto con el vidrio solo
durante el comienzo del procedimiento de extraccidn
y se desacoplan del vidrio durante la produccidn,
En otras palabras, estédn situados dentro de la zZo
na de deformabilidad del vidrio y no se destinan
a su empleo durante la produccién normal, Cuando
se inicia el procedimiento de extraccidn, estos ro
dillos inferiores estropean la cinta que se estd
produciendo, lo cual es tolerable por cuanto el
primer vidrio producido es de una calidad relati-
vamente deficiente y en todo caso se desecha.

En el procedimiento Colburn, la cinta se
retira hacia arriba del baho de vidrio fundido y
luego, mientras se encuentra todavia en condicidn
algo deformable, aunque sustancialmente fraguado
en forma de cinta final, se incurva en un plano ho
rizontal y se aleja sobre un rodillo a una capa de
recoccidn. La fuerza de traccidn que efectda la re
tirada de la cinta se transmite en este caso alrede
dor del rodillo anteriormente mencionado,

Dentro de la zona de deformabilidad de la
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cinta (que puede considerarse extendida desde. la
superficie del bafio fundido hasta el punto en que
puede ejercerse una fuerza de traccidn sobre la
cinta sin daflarla o estropearla seriamente), seria
idealmente deseavle que no hubiese ningin miemwbro
en contacto meclnico con minguna parte de la c¢in-
ta; sin embargo, esto mo constituye una posibili-
dad préctica porque han de establecerse mediovs pa
ra mantener la anchura de la limina. E£n la zona de
deformabilidad, en la gque el vidrio estd todavia
blando, las fuerzas de la tensidn superficial tien
den a estrechar la cinta y en ausencia de todo me~-
dio de restriccidn de esta tendencia, no se obten-
dria una ldmina de vidrio de la anchura deseada.
En el procedimiento Pennvernon o Pittsburgh y en
el procedimiento Colburn, los medios destinados a
mantener la anchura de la lamina comprenden comun-—
mente un par de rodillos pesados, enfriados y moleg
teados gue agarran y reducen la temperatura de ca-
da una de las porciones marginales de la limina
inmediatamente por encima del bafic fundido, Estos
rodillos moleteados se enfrian de manera gue ejer-
zan una accidn refrigerante sobre los bordes de la
cinta, lo cual en muchos casos afecta adversamen-
te a ulteriores operaciones practicadas sobre la
lémina, como resultari evidente mas adelante, Asi-
mismo, son accionados de manera gue proporcionen
una fuerza de traccidn que impulse a la cinta ha-
cia arriba., La forma de los bordes moleteados de

los rodillos determina substancialmente la confi-
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guracién del borde de la limina producida. Debido
al efecto refrigerante que ejercen sobre los bor-
des de la 18mina, la tendencia a que &sta se re-
duzca en anchura, como resultado de las fuerzas de
tensidn superficial, se elimina mis o menos. £in
embargo, este enfriamiento produce una limina de
vidrio de caracteristicas no uniformes en toda la
anchura de la misma, Se produce cierto estrechamien
to de la 1limina por encima de los rodillos moletea-
dos, pero ello se debe principalmente a una con-
traceidn térmica al enfriarse la limina y a una
atenuacidn resultante de las fuerzas de traccibn
ejercidas sobre la cinta.

En el procedimiento Fourcault hay menos
necesidad de enfriar los bordes de la ldmina gue
en los otros procedimientos, Esto se debe a que
la cinta no es retirada de un bafio provisto de una
superficie libre, sino a través de una ranura prac
ticada en una barra de traccién proyectada por en-
cima de la superficie del bafio fundido, a cuya ba-
rra de traccidn se hace generalmente referencia por
suministradora. Como resultado, los rodillos enfria
dos y moleteados antes mencionados em relacibn con
los otros procedimientos, son ordinariamente sus~=
tituidos en el procedimicnto Fourcault por miembros
a modo de pinzas cue retienen o agarran el borde
de la lémina. La cinta es impulsada a través de
estos miembros en pinzas, con el resultado de la
formacibn de una cuenta en el borde de la cinta,

Es un objeto de la presente invenciﬁn
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proporcionar medios perfeccionados de retencidn
del borde de una cinta de vidrio gue se retira de
un bafio fundido, Otro objeto es la provisién de un
dispositivo perfeccionado para mantener una anchu-
ra selcccionada de la lamina ejerciendo fuerzas
sobre ella por miembros rodantes, retemniendo los
citados medios o dispositivo los bordes de la 14~
mina dentro de la zona. Otro objeto es permitir la
produccidn de una l&mina provista de una anchuara
utilizable mayor que cuando se emplean medios siw-
milares del arte anterior,

La invencidn se ilusira a modo de ejemplo
en los adjuntos dibujos, en los cuales:

La figura 1, muestra esquemlticamente un
aparato de traccidn Pennvernon o Pittsburgh visto
en el plano de vidrio que se retira.

La figura 2, es una vista esquemdtica de
la disposicidn de la fig. 1, observada en &ngulo
recto con el plano de la cinta de vidrio que se rg
tira.

La figura 3, ilustra esquemiticamente un
detalle del aparato de las figuras 1 y 2.

La figura 4, es un alzado lateral amplia-
do de un dispositivo que forma parte del aparato
de las figuras 1 y 2.

La figura 5, es una vista en planta to-
mada a lo largo de la linea 5-5 de la figura 4.

La figura 6, es una vista en alzado y en
seccidn, tomada a lo largo de la linea 6«6 de la

Figura k.
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La figura 7, es una vista en seccidn ver
tical tomada a lo largo de la linea 7-7 de la fi-
gura 4.

La figura 8, es una vista en planta en
seccibén de un detalle de la figura %.

La figura 9, ilustra una modificacidn del
aparato de la figura 1.

La figura 10, ilustra esquemiticamzunte el
nontaje del conjunto mostrado en la figura 4 junw
to al espacio de extraccidm; y

Las figuras 11 y 12 son grificos que ilus
tran respectivamente el gradiente de temperaturas
a través de la anchura de la cinta de vidrio con
vy sin calentamiento adicional junto al borde del
vidrio.

En el aparato de extraccidn mostrado en
las figuras 1 y 2 se extrae una cinta continua 1
de vidrio de un bafio 2 de vidrio confinado dentro
de un tanque 3 de una masa fundida de vidrio en un
horno., Una barra de traccidn 4 sumergida define el
plano de la traccidn y estabiliza a la limina. La
cinta 1 es extraida a través de una clmara de trac
cidn enfriada 5 definida en parte por unos bloques
6 en L espaciados, refrigeradores 7 de ventilado=-
res, refrigeradores 8 de recipientes de agarre y
paredes laterales 9. Los refrigeradores 10 de la
méquina estan colocados a lados opuestos del pla=-
no de traccidn y son paralelos a la cinta 1. El
agua refrigerante fluye a través de los diversos

refrigeradores para absorber energla radiante que



10,

15.

20,

o
Wl
-

37 5795

alcanza sus superficies.

La fuerza de traccidn para extraer la cin
ta 1 hacia arriba es proporcionada por una serie de
pares de rodillos de traccidn 12 y 13 de una méqui
na de traccidn 14, disponiéndose los pares de »o-
dillos de modo que agarren la limina entre ellos.
Los rodillos 12 estan apoyados en soportes fljos
mientras que los rodillos 1% son rodillos oscilan~
tes y son sostenidos por brazos de palanca 15 pa-
ra su desplazamiento a una posicidn de acoplamien=
to y desacoplamiento respecto a la cinta 1., Se dig
ponen unos contrapesos 16 para impulsar los rodi-
llos a un acoplamiento friccional con la cinta 1.
Todos los rodillos 12 y 13 son com@tnmente acciona-
dos para obtener una uniformidad en la velocidad.
Las méquinas de extraccidm de este tipo general son
conocidas en el arte, pudiendo hacerse referencia
a las patentes estadounidenses nluneros 2.300.522
de J.,H, Redshaw, emitida el 3 de noviembre de 1942,
vy 2.974.447 de F.C, Tasher, emitida el 14 de mar-
zo de 1961,

El rodillo oscilante inferior 13 mostra=
do en la figura 1, es representativo de una scrie
(ordinariamente 3 6 4) de rodillos oscilantes que
se desacoplan de la cinta 1 durante la produccidn
comercial, porgue son suficientemente bajos para que
establezcan contacto con el vidrio en una zZona en
la que §ste es todavia deformable y puede estropear
se por contacto fisico con los rodillos. El desaco-

plamiento de los rodillos oscilantes inferiores 13
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respecto a la cinta 1 hace que §sta se aleje de

los correspondientes rodillos fijos 12 en vne pe-
quefia distancia, de manera que los rodillos fijos
12 queden también desacoplados de la cinta 1 du-
rante una produceidn comercial normal,

El conjunto inferior de rodillos represen
tados por los conjuntos inferiores de rodillos 12
y 13 en la figura 1, se emplean para ejercer una
fuerza de traccidn sobre la cinta solo durante una
operacidn inicial, cuande la calidad del vidrio ca
rece de importancia, o durante operaciones de emer
gencia en que se ha producido una rotura de la cin
ta en alglin punto por encima del conjunto mas ba=-
Jjo de rodillos 12 y 13, La fig. 1 muestra el rodi-
llo inferior 13 en la posicidn que ocupa durante
la produccidn normal, pero indica en lineas discon
tinuas la posicibén adoptada por el rodillo al ser
oscilado a su contacto con la cinta 1. El conjunto
superior de rodilles 12 y 13 mostrado en la fig., 1
es represeittativo de un ndmero (normalmente 17 por
lo menos) de conjuntos de rodillos gue permanecen
en contacto con la cinta durante la produccidn co=
mercial y proporcionan la fuerza de traccién reque
rida para que continfie la extraccidn de la cinta.

fistos rodillos, representados por el con-
junto superior de rodillos 12 y 13 de la figura 1,
forman contacto con el vidrio sdlamente por encima
de la zona en la que aguel no es ya susceptible
de deformacidén debida a la realizacidn de una pre-

sidn de laminacidn sobre el mismo,
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La formacién de la cinta 1 se facilita
mediante la provisidén de unas concavidades margi-
nales 18 a cada lado de la cinta. Como se veri mis
adelante estas concavidades estin montadas de tal
manera (ue proporcionen selectivamente un ajuste
vertical y lateral respecto al plano de la cinta,
como asimismo para variar la distancia de las con
cavidades marginales respecto al borde de la cin-
ta, Estas concavidades marginales 18 son de tipo
conocido y pueden consistir en miembros ranurados
en forma de platos comstruidos de acero inoxida-
ble, Aunigue conocidas en varios tipos de traccidn
de vidrio, su empleo es Unico respecto al proce-
dimiento Pittsburgh. Las concavidades marginales
son de hecho un dispositivo eliminador de calor
que constituyen una retencidn para el borde de la
cinta, que en adelante se denominard talbn, lLas
concavidades, aunque en forma de platos,; pueden
ser placas planas sustancial y relativaumenie del-
gadas provistas de uma ranura proyectada hacia den
tro desde un borde, siendo la parte posterior de
la ranura substancialmente arqueada y presentando
unos bordes redondeados. 5i se desea, puede haéer-
se referencia a la patente estadounidense n2 1.596.
654, emitida el 17 de agosto de 1926, a favor de
Gregorius vy gue se relaciona con las concavidades
marginales.,

Por encima de las concavidades marginales
18, se disponen a cada lado de la cinta 1 tres pa-

res (en el presente caso) de rodillos 20 de super-
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ficie mas lisa montados de manera libremente gi-~ ‘mﬂ
ratoria sobre brazos 21, disponiéndose cada par
de rodillos 20 de modo que retengan el borde de
la cinta 1, como se describiri mas detalladamente
luego, Cada uno de los rodillos 20 tiene un difme-
tro de 31,75 milimetros y un grosor de 12,7 mili-
metros, es decir son discos relativamente estrechos,
Estidn construidos de Stellite. Al reducirse el vo-
Jlumen de los rodillos respecto al de los rodillos
moleteados anteriores, se reduce la cantidad de
calor retirada de la cinta.

La concavidad marginal 18 y los rodillos
20 son sustentados en su posicidn por medios de
apoyo extendidos hasta el interior de la clmara de
traccidén en forma de un recinto 22 formado por pla
cas de acero, El recinto se proyecta a través de
una pared lateral 23 de la clmara de traccidén y se
ilustra solo esquemidticamente en la figura 2, Con
referencia a las figuras & y 6, se veri que c¢i re-
cinto 22 incluye 3% cémaras 24 dentro de cada una
de las cuales se aloja un miembro deslizance clar-
gado 26 a modo de caja, que se proyecta por cada
extremo desde la cimara 2%, Sobre la base 27 de ca
da clmara 24 se asegura un par de blogues rectangu
lares 28 que se extienden substancialmente a todo
lo largo de la cémara. Los bloques 28 definen una
via de chaveta dentro de la cual se acomoda un blo
que 29 fijado a la base del miembro deslizable 20e
Este miembro esti montado asi para un movimiento

deslizante guiado dentro de la clmara 24, Evidente
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mente, pueden emplearse varias formas de medios de
guia bien conocidos en lugar del bloque y via de
chaveta presentes, rara facilitar mas la situacibn
o colocacibén del miembro deslizante 26 dentro de

la clmara 24, se dispone en un extremo de dicha ci
mara un cojinete de bolas 30 que se apoya contra

la superficie superior del miembro 26, como-se mnues
tra en la figura 7. El cojinete 30 es sosteniéo por
un Arbol fijo 3L extendido a través de la clmara 24
y se fija en su posicidn sobre el 4rbol 31 mediane
te un tornillo prisionero 32, Bl cojinete 30 mno
ofrece ninguna resistencia al movimiento alternmati
vo del miembro 26 dentro de la cémara 24, aalyue sir
ve para evitar un desplazamiento ascendente cel miem
bro 26 desde la posicidn mostrada en la finqura 7.
En el otro extremo de la camara %4, se dispure una
leva excéntrica 34 sostenida sobre un Arbol 35 que
se extiende a través de la cAmara y se monta pora
su rotacidn en los cojinetes 36. Una empufiadura de
fijacibn 37 facilita la rotacidn del frbol %6 y con
€1l la de la leva 34. Cuando el brazo 37 estd en una
posicidn elevada, la leva 34 esti separada de la su
perficie superior del miembro deslizante 26, de ma-
nera que &ste puede desplazarse libre y alternati-
vamente dentro de la clmara 22, Sin embargo, cuando
la empufiadura 37 estf en su posicidn descendida, la
leva 34 se apoya firmemente contra la superficie su
perior del miewbro deslizante 206, de manera que es-
te Gltimo es retenido contra todo desplazamiento al

ternativo ulterior.
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La figura 8 muestra el interior de uﬁo de
los miembros deslizantes 26, Una barra 40 se extien
de a través del interior del miembro 26, Un extremo
de la barra 40 estd provisto de una rosca 41 que se
acopla a una abertura fileteada de la placa termi-
nal 42 del miewbro deslizsnte 26, Un botén moletea-
do 43 va atornillado sobre la porcidn fileteada 41
y se mantiene em su posiciﬁn por medio de un torni
llo prisionero 44, Asi, la rotacidn del botdn mo-
leteado 43 causa la rotacibn de la barra 40 y sir-
ve para mover a ésta respecto a la placa terminal 42,

La barra 40 es sustentada también por una
6 asegurada dentro del miembro deslizante 26. Pasa
a través de una abertura de la placa 46 y puecde mo-
verse libre y deslizantemente dentro de esta aber-
tura, El extremo de la barra 40 alejado del bctédn
moleteado 43 sostiene dos brazos 48 y 49, cuyos bra
éqs pueden oscilar libremente alrededor de un pasa-
dor 50 asegurado a la barra 40, Los otros extreiios
de los brazos 4d y 49 estén articulablemente asegu-
rados mediante pasadores 51 y 52 a los extremos de
brazos acodados 54 y 55. Los brazos acodados 54 v 55
estén articulados alrededor de unos pasadores 5la y
52a extendidos transversalmente al miembro deslizan
te 26. Un pasador 56 actlla como tope para limitar
el cierre de los brazos 54 y 55. Los extremos libres
de los brazos 54 y 55 constituyen los brazos 241l a
que se hace referencia anteriormente, como sustenta-
dores ae los rodillos 20, Los brazos 21 estin tala-

drados para recibir a unos pasadores 57 provistos de
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cabezas agrandadas 58 y que sirven para retener
en su posicidn a los rodillos 20. Unos tornillos
prisioneros 60 retiemen a los pasadores 57 den=-
tro de los brazos 21, Unos bujes 61 van interpues
tos entre los rodillos 2C y los pasadores 57 pa-~
ra facilitar la libre rotacidn de los rodillos 20.

La distancia entre los bordes mas internos
20a de los rodilleos 20 puede ajustarse mediante ro
taci§n del botdn moleteado 43, Al girarse este bo-
tén, mueve a la barra %40 hacia atrids o hacia ade~
lante dentro del miembro deslizante 26, dependien-
do del sentido de la rotacidn y esto cambia el &n=
gulo entre los brazos 48 y 49, que pone a lus ex-
tremos de los bragos acodados 54 y 55 mas cerca en
tre si o los aleja entre si, dependiendo de la di-
reccibn del movimiento de la barra 40, Por counsi-
guiente, la distancia entre los bordes mas infer-
nos 20a de los rodillos 20 puede fijarse a un va-
lor deseado mediante rotacibn del botdn moleteado
43, Si se desea, puede disponerse un indice asocia
do al botdén 43 y calibrarse para indicar ordina-
riamente el espaciamiento relativo de un par de r9
dillos,

Resultard abora evidente la manera em que
se pone un par de rodillos 20 en acoplamiento con
el borde de la cinta 1, Para establecer contacto
con la cinta, se desliza un miembro deslizante 26
por su guia hasta el interior de la clmara de trac-
cidn desde un lado de la misma en el plano de la

cinta, con el correspondiente par de rodillos 20
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separados en una distancia mayor gque el grosor de
la cinta. Tan pronto como los rodillos 20 estén
alineados con la porcidn de la cinta que se desea
retener, se acciona la empuiladura de fijacidn o re
tencibn 37 para pomer a la leva 54 en un acopla-~
miento firme con la superficie superior del miem-
bro deslizante 26, La acciﬁn de las levas 34 en
cuanto a retemer firmemenie al miembro deslizante
26 es importante porque los miembros deslizantes
20 serfian en otro caso atrafdos haciaadentro por
las fuerzas que ejerce la cinta 1 sobre los rodi-
llos 20, El botbn moleteado 43 se pone entonces en
rotacidn en un sentido que sirve para acercar mas
entre si a los rodillos 20 y se continfla esta ro=-
tacibén hasta establecerse contacto con la lamina
de la manera deseada. En forma similar, se desliza
un wmiembro deslizante 28 en la clmara de traccidn
desde el otro lado de la misma, Bl acoplamiento

de los rodillos con la cinta se efectila de igual
manera. Tawbién puede disponerse un iandice que in-
digue la posici&n relativa de los pares de rodillos
a cada lado de la cinta.

Los rodillos 20 no se enfrian normalmente,
pues es preferible gue puedan encontrarse en eoui~
librio térmico con el vidrio con el gue forman con
tacto, Sin embargo, en algunos casos es deseable
que el conjunto mas bajo de rodillos 20 reciba un
ligero enfriamiento. Tal caso ocurriria cuando los
rodillos mas préximos al baifio fundido se adhirie-

sen a la cinta, debido normalmente a estar esta 4l
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tima a una temperatura relativamente elevada. La
temperatura marginal de la cinta es afectada por
la posicidn de las concavidades marginales, ses-
gos y blocues en L, asi como otros factores. En
el caso en que el ambiente del interior de la cd-
mara de traccidn haga que el borde de la cinta es-
té tan caliente que se adhiera a los rodilloes,pue-
de efectuarse un enfrdamiento de &stos (y final~
mente del borde de la cinta), mediante un par de
tubos 70 (véase fig, 5) destinados a suministrar
chorros de aire comprimido gue actlan contra los
lados de los rodillos 20 alejados de la cinta 1.
Los tres conjuntos de rodillos 20 sirven
eficazmente para mantener la anchura de la cinta.
Consiguen esto con un despilfarro considerablemen-
te menor en el borde de la limina, respecto a2l cae
so de los rodillos moleteados accionados del arte
anterior, en el sentido de que forman contacio con
una porcidn muy pequefia del borde de la 1l4dminz.En
los dispositivos del arte anterior, los rodilios
son enfriados y fijan el borde mediante tal enfria
miento, mientras gue en contraste con el presente
dispositivo, los rodilios estan en equilibrio tér-
mico con la cinta y evitan asi el enfriamiento. Es
sbélamente el conjunto inferior de rodillos el que,
come anteriormente se menciona, es enfriado en cir-
cunstancias especiales, es decir cuando puede pro=-
ducirse una adherencia, El despilfarro considera=
blemente menor no solo resulta del &rea reducida

de contacto respecto a los dispositivos del arte
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anterior, sino también del hecho de que el gradien
te de temperaturas a través de la lémina es substan
cialmente constante, Esto facilita la separacidn
de los bordes y la recoccidn de la cinta formada.
Los rodillos 20 establecen contacto con la super-
ficie de la cinta a lo largo de un agudo borde pe-
riférico, Los rodillos son relativamente peguefios
v giran alrededor de un eje inclinado entre 30 vy
609 respecto al plano de la cinta. ks evidente que
con este 4ngulo de inclinacidén la periferia de los
rodillos forma contacto con la superficie del vidrio
a distancias variables desde los ejes longitudina=~
les de la cinta. En la forma preferida, el Angulo
de inclinacidn de los ejes es de 452 aproximadamen
te,

Bl montaje de la envoltura 22, que Zncluye
a los rodillos 20 y a las concavidades marginales
16, se ilustra esquemiticamente en la figura 10. La
envoltura 22 estld deslizablemente montada sobre una
placa bésica A articulada en B a un soporte C. El
montaje deslizable permite el ajuste en las direc~
ciones ilustradas por la doble flecha R. El sopor-
te C esté ajustablemente asegurado a una base D que
permite el ajuste en la direccidn de la doble fle-
cha S. La base D estd asegurada a una cimentacidn
E y adaptada para su ajuste en la direccidén de la
doble flecha T. Ademds de los ajustes R, § y T, los
miembros deslizantes 26 estédn deslizablemente mon-
tados en la envoltura 22 y la concavidad marginal

18 egtéd articulablemente montada en 19.
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Se ha observado gue cuando se emplean los
rodillos 20 del aparato de la fig. 1, se consigue
una ganancia de produccidn. Cuando se produce vi-
drio laminar mediante traccidn de una lamina hacia
arriba de un bafio fundido de vidrio, la cinta de
vidrio obtenida no puede tener el grosor deseado
en toda su anchura porgue cerca de los bordes de
la cinta tiene lugar un engrosamiento durante la
formacidn del borde y este engrosamiento permanece
en el producto terminado., Es por consiguiente ne-
cesario que la cinta producida sea recortada margi
nalmente, Una wlquina de extraccidn Pennvernon ti-
pica, equipada con los normales rodillos moletea-
dos densos accionados y enfriados con agua, del ar
te anterior, produjo una cinta de 254G milimetros
de anchura bruta. Vespués de recortar los bordes
para eliminar las porciomes de la cinta de un gro-
sor mayor gue el la deseada anchura, resultd una
anchura neta utilizable de 2286 milimetros. Al sus-
tituir los rodillos moleteados del arte anterior
por los tres conjuntos de rodillos 20 de la figura
1, la anchura neta utilizable se incrementb a 2438,4
milfmetros sin ninguna pérdida de velocidad. Esto
correspondia a una gaunancia de produccidn del 6%,

En el ejemplo gue se acaba de citar, los
rodillos 20 se emplearon de tal manera gue se mai-
tuviese la anchura bruta de la l&mina en 2540 mili
metros. Sin ewbargo, si se desea, es posible dispg
ner cada uno de los rodillos de estirado 20 de ma=

nera que queden retirados en una pegueiia distancia
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del conjunto de rodillos 20 situado inmediatamente
por debajo del mismo. Esto tiene el efecto de ti-
rar del borde de la cinta hacia afuera a fin de en
sanchar aquella. De esta manera, fué posible incre
mentar a 2641,6 milimetros la anchura de una cinta
extraida en la miquina anteriormente referida. Il
ensanchamiento de la cinta de esta manera es con=-
trarrestado por una pérdida proporcionada de velo-
cidad de traccifn de manera que no se incrementa
la produccidn. Sin embargo, el ajuste de los rodi-
llos 20 de esta manera permite ejercer umn control
mis preciso de la anchura de la limina que se pro-
duce, Asimismo, mejora la lisura de la lémina y
reduce el trazado, de manera que la limina de vi=-
drio obtenida es de superior calidad, El uso de los
rodillos 20 en lugar de los rodillos moleteadcs den
s0s accionados y enfriados del arte anterior es tam
bifn econdmicamente ventajoso, puesto que se requie
re una menor inversidn de capital para propoccionar
los rodillos 20 y equipo asociado, con relacidu al
necesario para proporcionar los rodillos moletea=-
dos del arte anterior, el suministro de energia pa
ra accionar esos rodillos moleteados y el sistema
de refrigeracibn asociado a los miswos. Ademis,los
rodillos 20 pueden sustituirse ripidamente al des~
gastarse, en contraste con los rodillos moleteados
del arte anterior,

Otra importante ventaja de los rodillos
de estirado 20 sobre los rodillos moleteados den=-

so8 y enfriados del arte anterior es la de que el



enfriamiento ae los bordes de la llmina es mucho mls
ligero., Con los rodillos refrigerados con agua del
arte anterior, el enfriamiento de los Lordes tie-
ne finalmente por resultado el que se enfrien de
S tal manera dichos bordes gue la miquina tenga que
detenerse., En méquinas tipicas del arte anterior,
el funcionamiento medio de las mismas era de unos
30 dias. En contraste, empleando los rodillos 20
en la citada miquina tipica de extraccidm Pennvernon,
10, se pudo extender el funcionamiento medio de la mi-
quina considerablemente mas del citado promedio de
30 dias.
Regpeclte al enfriamiento de log bordes,co
mo anteriormente se indica, los rodillos 20 zstén
15. en equilibrio térmico con el borde de la cinta. E1
resultado es que hay una temperatura mas uniforme
a través de la anchura de la cinta en comparacidn
con la de cintas formadas por miquinas del érte an
terior utilizando rodillos moleteados y refrigera-
20, dos. La uniforme temperatura a través de la cinta
es evidentemente deseable, puesto que tiene por re
sultado una mejor recoccidn y corte. Las perfec-
cionadas caracteristicas de trabajo son deseables
y facilitan grandemente la retirada de bordes es-
25, trechos en la rectificacidn o recorte.

El gradiente de temperatura a través de
la cinta puede mejorarse mas alin igualando la dis
tribucidn de calor, lo cual puede hacerse en un
caso awlicando calor directamente al borde de la

30' cinta.
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Aunque es tedricamente posible operar con

-91-

solo un conjunto de rodillos 20 a cada lado de la
cinta 1, esto requiere el empleo de una presibn ex
primidora bastante elevada sobre el borde de la cin
ta. A efectos pricticos, el nfimero minimo de con-
juntos de rodillos a cada lado de la lémina es de
2, Bl espaciamiento entre los conjuntos de rodillos
20 no es critico. Cuanto mis prdximos estén los ro
dillos entre si, tanto mis caliente se mantendr
la lémina. Por consiguiente, cuanto més conjuntos
de rodillos 20 se dispongan, mayores posibilidades
habréd de conseguir el deseado objeto de mantener
toda la anchura de la lémina dentro del calibxe
deseado, con la finica excepcidn del borde fiietea-
do formado fuera de los rodilios. En lineas geuera
les, los rodillos 20 pueden utilizarze ventajosa=-
mente hasta una altura de la cinta en que el vidrio
esté todavia en tal estado blando que ceda bajo la
tensidn lateral que ejercen los rodillos 20, Como
gufa prictica, puede decirse que a mas de 457,2 mi
1imetros por encima del bafio, la limina se ha fra-
guado en un grado suficiente para gque los rodillos
20 no cumplan ya una finalidad Gtil. Preferiblemen
te, deberin disponerse tantos conjuntos de rodi-
llos 20 como sean necesarios para evitar todo es-
trechamiento de la l&mina por encima del conjunto
superior de rodillos. Tal estrechamiento es un ori
gen de plan de traccibn y evitindolo se mejora la
calidad del vidrio,

En la fig. 9 se ilustra otra modificacidn,
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En esta figura, se muestra la cinta 1 con el cali-
bre adecuado en toda su anchura hasta la zona in-
dicada por las flechas A. Mds alld de las flechas
A, se espesa hasta la zona en aue establece contag
to con los rodillos 20. En csta @iltima zona, hay
una indentacibén en la cinta, causada por los bor-
des periféricos de los rodillos 20. Mas alll de
esta indentacidn, la cinta se espesa mis formando
la cuenta o filete 72. La existencia del filete 72
¢s necesaria a fin de que los rodillos 20 ejerzan
sus fuerzas de estirado laterales sobre la lamina 1,
Sin embargo, el espesamiento que tiene lugar entre
las flechas A y los bordes periféricos de los ro-
dillos 20 no es esencial para ocue los rodillous 20
realicen su funcidn, En consecuencia, el despilfa-
rro representado por este espesamiento o engrosa-
miento representa una pérdida de produccién que
podria evitarse, Esta pérdida de produccidén puede
reducirse disponiendo unos calentadores eléctricos
73 inmediatamente junto a la porcién espesada..a

que se ha hecho referencia. De csta manera,el vidrio
de dicha porcidn espesada se mantiene blando o se
reblandece de nuevo. Después de salir de los rodi-
llos 20 mostrados en la figura 9, la cinta pasa a
otro conjunto de rodillos 20 situado encima de adqug
llos y de tal manera que incrementenla anchura de
la cinta. Este incremento de anchura deriva del ex-
ceso de vidrio contenido en la porcién espesada que
ha sido sometida a calentamiento por Los calentado-

res eléctricos 73. Como resultado, por lo menos par
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te de la porciéﬁ engrosada se reduce de espesor pa
ra ponerlo dentro del calibre deseado y se incre-
menta la anchura til de la cinta. Se comprendera
que para conseguir una ventaja del suministro de
calor auxiliar de la manera descrita, e¢ste calor de
berd afiadirse por lo menos antes del {iltimo conjun
to de rodillos 20, S5in embargo, el calor auxiliar
no seria aplicado al borde de la lémina antes de
que el primer conjunto de rodillos 20 haya estado
en contacto con §l. Por ejemplo, en la versién mos
trada en la fig. 1, el calentamiento auxiliar se
proporcionaria junto al segundo conjunto de rodi=-
llos 20. Cuando se utilizan mis de tres conjumtos
de rodillos 20, el calentamiento auxiliar pedria
disponerse ventajosamente junto a cada uno de los
conjuntos de rodillos de estirado, aparte del pri-
mero y @ltimo.

Resultari igualmente evidente cue en lugar
de emplear una fuente independiente de calor como
los calantadores 73, seria posible calentar los
propios rodillos 20, En la anterior descripciﬁn se
ha indicado gue este calentamiento auxiliar de los
bordes de la lémina increwenta la anchura utiliza-
ble de la cinta. También ofrece otra ventaja, con-
cretamente la de igualar la temperatura sobre la
anchura de la cinta antes de la entrada de esta ﬁl
tima en la zoma de recoccidn. Puede establecerse
otro calentamiento auxiliar mediante quemadores ecu
yas llamas incidan directamente sobre la cinta jun

* . L4

to a su bhorde. Las llamas se dirigiram preferible-
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mente hacia dentro y abajo respecto a la cinta. Los

grificos de las figuras 11 y 12 ilustran respecti-
vamente el gradiente de ilemperatura a través de la
anchura de la cinta en la miquina de extracciédn con
¥y sin calor auxiliar. La curva mas baja de cada gri
fico representa el gradiente de temperatura a tra-
vés de la llmina mas alejada del bafio fundido, Es
evidente por esto que la curva mas baja de la fig.
11 es substancialmente mas plana que en la fig, 12,
indicando una temperatura mas constante a través
de 1z anchura de la limina.,
NOTA

Descrita suficientemente la mnaturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prég
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an
teriormente indicadas son susceplibles de modifica
cioncs de detalle en cuanto no alteren su princi-
pio fundawmental, Tambi&n se hace constar que el in
vento corresponde a una Solicitud de Patente pre-
sentada en El Canadid N2 888,6%6 de fecha 8 de no-
viembre de 1963, acogiéndose por lo tanto a los be
neficios que conceden los Convenios Internaciona-
les en vigor, siendo lo que constituye la esencia
del referido invento y por lo que se solicita Pa-
tente de Invencidn por 20 afios en Espaifia "PERFEC=-
CIONAMIENTOS EN INSTALACIONES PARA LA PrRODUCCION DE
VIURIO LAMINADU", caracterizéndose por lo siguiente:

10,~ Perfeccionamientos en instalaciones
para la Produccién de vidrio laminado, por estira-

do de vidrio laminar em forma de cinta continfla a
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cacidn de una fuerza de tracciﬁn a dicha cinta por

encima de la zona de deformabilidad de la misma ¥
mantenimiento de la anchura de la lémina dentro de
la zona de deformabilidad ejerciendo fuerzas de la
minacibn opuestamente dirigidas y transversalmente
a la direccidn de tiro en bordes opuestos de la ci
tada cinta y en cada lado de la misma dentro de di
cha zona de deformabilidad, caracterizados porque
se ejercen dichas fuerzas de laminacidén de tal ma-
nera gue no incluyan substgncialmente ningin com-
ponente que proporcione una fuerza de tracciﬁn en
la direccifn de tiro.

29,~ Perfeccionamientos segin reivindica-
cién 12 caracterizados porgue se aplican fuerzas
laterales sblamente a una tira relativamente estre
cha de las porciones marginales de la cinta para
evitar su reduccifn de anchura, y la aplicacibn se
lectiva de calor a las porciones de la cinta que
tienen el mayor nivel de pérdida de calor, a fin
de evitar una indebida pérdida de calor de las mig
mas,

32,~ Perfeccionamientos segiin reivindica=-
cifn 24, caracterizados porque la aplicacibn de
las fuerzas laterales es sbdlamente para evitar la
reduccidén de anchura de la cinta.

40,- Perfeccionamientos, segfn reivindica
ciones anteriores que comprenden en combinaciﬁn,
un bafio de vidrio fundido, una cinta de vidrio es

tirada a partir del mismo y rodillos adaptados
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para detener los bordes de la citada cinta, una ba
rra de estirado suspendida en dicho bafio, una mi-
quina de estirado dispuesta por encima del citado
bano y que incluye una serie de pares de rodillos
accionados gue se acoplan y aplican fuerzas de
tracciﬁn a caras opuestas de dicha cinta, estiran-
do asi a la misma a partir del referido baiio, es-
tando definido el plano de la citada cinta por di-
cha barra de estirado y dos parecs por lo menos de
rodillos que retienmen a la mencionada cinta, dis-
poniéndose dichos pares adyacentemente a bordes
marginales opuestos de la citada cinta entre el re
ferido bafio y la citada miquina de estirado,sien=-
do los citados rodillos libremente giratorios,

5¢,~ Perfeccionamientos segiin reivindica-
cibn 44, que incluyeun una concavidad marginal ad-
vacente a cada borde de la citada cinta entre el
referido bailio v dichos rodillos,

6¢,~ Perfeccionamientos segin reivindica-
cibn 43, que incluyen medios calentadores auxilia-
res para los bordes marginales de la citada cinta,
mediante los cuales la temperatura a través de di-
cha cinta es substancialmente constante,

7¢.- Perfeccionamientos seglm reivindica-
cibén 43, que comprenden en combinacidén un bafio de
vidrio fundido en el espacio de estirado de un
horno, una barra de eslirado suspendida en dicho
bafio, una méquina de estirado dispuesta por enci-
ma del citado baiio e incluyendo una serie de pares

de rodillos accionados que se acoplan y aplican
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fuerzas de tracci§n a caras opuestas de una cinta
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de vidrio cue se estira a partir de dicho bafio,es
tando definido el plano de la citada cinta por la
referida barra de estirado, caracterizados por dig
poner una serie de pares de rodillos relativamente
estrechos y libremente giratorios cuya periferia
se acopla angularmente a la cara de la referida
cinta junto a sus bordes marginales, disponiéndo-
se dichos rodillos entre el citado bafio y la refe-
rida miquina de estirado, un par de concavidades
marginales adyacentes a la citada cinta y dispues-
tas una a cada lado de la expresada cinta emtre
dichos rodillos estrechos y el bano, siendo cada
concavidad marginal selectivamente ajustable mule
tidireccionalmente respecto a la mencionada cin-~
ta y calentamiento auxiliar para bordes opuestos
de la citada cinta, cuyo calentamiento auxiliar
consiste en llamas de guemadores cue incidenr. sobre
la superiicie de la referida cinta y son dirigidas
hacia abajo respecto a la miswma.

82,~ Perfeccionamientos segﬁn reivindicg
cibn 72, cue incluyen un aparato para el estirado
de la cinta continfia de vidrio a partir del bafio
de vidrio fundido provisto de medios para mantener
la cinta con una anchura seleccionada durante su
paso a través de la zona de deformabilidad del vi~-
drio, comprendiendo dichos medios por lo menos un
par de rodillos dispuestos en cada borde de la cin
ta, acoplindose los rodillos de cadca par citado a

caras opuestas de la cinta y restringiendo asi a la
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misma en cuanto a su estrechamiento bajo fuerzas
térmicas y de tensidn superficial, estando cada
rodillo citado montado de manera vue pueda girar
libremente mientras forma contacto con la mencio=
nada cinta.

9¢,~ Perfeccionamientos seghn reivindica-
cibén 84, caracterizados porqgue cada uno de dichos
rodillos estd en equilibrio térmico con la citada
cinta,

102,~ Perfeccionamientos segin reivindi-
cacidn &, caracterizados porque por lo menos dos
pares de los citados rodillos se dispomen en cada
borde de la citada cinta.

112,~ Perfeccionamientos segin reivindica
cidn 62, caracterizados porgue cada uno de dichos
rodillos es giratorio alrededor de un eje dispues-
to con un angulo de 30 a 602 respecto a la super=
ficie de dicha cinta.

12¢2,~ Perfeccionamientos seglin reiwvindi-
caciﬁn 62, caracterizados porgue se dispone una se
rie de pares de rodillos en cada lado de la citada
cinta, unos por encima de los otros y situfindose
el par mas elevado de rodillos en el limite supe-
rior de la zona de deformabilidad del vidrio,

1592,- Perfeccionamientos segin reivindie
cacibén 8¢, caracterizados porque cada uno de di-
chos rodillos es un cilindro de superficie lisa
dispuesto con el eje cilindrico formando un éngu-
lo de 452 substancialmente respecto a la superfi-

cie de la cinta, en virtud de lo cual la porcidn
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del rodillo gue penetra mas profundamente en la

2O

cinta es el borde periférico del mismo situado mas
cerca del eje longitudinal de la cinta.

140,- Perfeccionamientos segln reivindica
cién 8a, caracterizados porque se dispone una serie
de dichos pares de rodillos a cada lado de la cine
ta, unos encima de los otros, y disponiéndose ca~
da par de rodillos, aparte del par mas bajo, a una
mayor distancia del eje longitudinal de la cinta
gue el par de rodillos situado por debajo del mis-
mno.

152.- Perfeccionamientos segin reivindica
cién 84, caracterizados porque cada uno de dichos
pares de rodillos estd montado para uh movimiento
independiente transversalmente a ia citada cinta,

162,- Perfeccionamientos segfin reivindica
cidn 74, caracterizados porque dichos rodillos li-
bremente giratorios estfén deslizablemente asegura=-
dos a un conjunto ajustablemente montado junto al
citado espacio de estirado del horno,

17¢,- Perfeccionamientos segin reivindica
cidén 72, caracterizados porgue los rodillos de ca
da par est&n apoyados respectivamente en un par de
mordazas relativamente desplazables y selectivamen
te ajustables, proporcionando asi medios para va-
riar la distancia entre dichos rodillos para la re
tencibn de la citada cinta.

189, Perfeccionamientos segln reivindica-
ciﬁnes anteriores que comprenden un par de rodi-

llos libremente giratorios y relativamente despla-~
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de vidrio que estirada a partir de un bano fundi-
do que comprende un alojamiento alurgado, un par
de mordagas cue comprende un par de brazos relati-
vamente desplazables asegurados a dicho alojamien~
to y proyectados desde el mismo, un rodillo libre-
mente giratorio y relativamente estrecho apoyado
sobre cada uno de dichos brazos, estando el eje

de rotaci§n de los citados rodillos en un primer
plano comﬁn y angularmente dispuesto respecto a
otro en un plano normal al primer plano comin men
cionado, y medios asociados a dicho alojamiento y
conectados a los citados brazos para proporcionar
un ajuste selectivo de los referidos brazos, variég
dose asi selectivamente la distancia entre bordes
adyacentes de dicho par de rodillos.

199,~ Perfeccionamientos segln reivindi-
cacidn 19¢, gue incluyen medios de tope para limi-
tar la distancia minima entre los referidos rodi-
llos.

209,- Perfeccionamicntos segin reivindica
ciones anteriores gue incluyen una serie de pares
de rodillos para retener el borde de una c¢inta de
vidrio que es estirada a partir de un baflo fundi-
do, oue comprende un soporte provisto de un grupo
de canales verticalmente espaciados y substanclal-
mente paralelos, un alojamiento alargado montado
de mode selectiva y longitudinalmente desplazable
en cada uno de dichos canales, teniendo cada cita~

do alojamiento un par de brazos articulablemente
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asegurados al mismo y proyectados hacia ;;;;;a desg
de 1, disponiéndose los reieridos brazos y coope-
rando de manera que deifinan una mordaza que tiene
un plano de simetria y un plano normal al mismo,
coincidente cada uno de ellos con el eje longitu~-
dinal del referido alojamiento, un rodillo apo-
yado sobre cada uno de dichos brazos, disponiéndo-
se el eje de cada citado rodillo angularmente res-
pecto al mencionado plano de simetria y convergien
do hacia adentro en direccidn del citado plano ha=~
cia afuera desde dicho alojamiento, medios dis=-
puestos dentro de cada referido alojamiento a lo
largo del ecje del mismo y acoplados a los citados
brazos para efectuar un movimiento relative de un
brazo respecto al otro de un alojamicnto asociado,
variindose asi la distancia entre un par de rodi-
lios,

2192,- Perfeccionamientos segin reivindica
ciones anteriores, caracterizados porgue comprens-
de un hormo provisto de un espacio de estirado
adaptado para confinar un baiio de vidrio fuﬁdido,
un refractario alargado suspendido en dicho espa-
cio, cuyo refractario tieme un plano substancial-
mente vertical de simetria y estd dispuesto de mane
ra que se sumerja en el citado bafio junto a su su-
perficie, una mﬁquina de estirado dispuesta verti=-
calmente por encima del referido baiio, incluyendo
la citada méquina de estirado una serie de pares
verticalmente espaciados de rodillos, disponiéndo-

se el eje de los rodillos de cada par respectiva~
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mente a lados opuestos del plano de simetria del
citado refractario y de modo substancialmente pa-
ralelo al mismo, estando adaptados dichos pares de
rodilios para retener uuna cinta de vidrio y aplicar
una fuerza de traccifn a la misma para estirarla
continuamente a partir del referido barno, siendo
relativamente desplazable por lo menos uno de los
rodillos de pares seleccionados adyacentes a dicho
baiio para establecer e interrumplr selectivamente
el contacto con la mencionada cinta, caracteriza-
do por un grupo de rodillos relativanente estrechos
y libremente giratorios dispuestos entre el cita-
do bafio fundido y la miquina de estirado, junto a
cada lado de la cinta, siendo desplazables dichos
pares de rodillos respecto a la citada cinta en una
direccidn paralela al plauo de la mencionada cinta
yadaptﬁndose para retener entre ¢llos una porcidm
marginal relativamentie estrecha de la citada cinta,

229,- Perfeccionamientos segln reivindica
ciones anteriores gue comprende un hormno provisto
de un espacio de cstirado adaptado para confinar
un bafio de vidrio fundido, un refractario alargado
suspendido en dicho espacio, cuyo refractario tiene
un plano de simetria substancialmente vertical y
estd dispuesto de manera que se sumerja en el refe
rido bafio junto a su superficie, una miquina de eg
tirado dispuesta verticalmente por encima del ci-
tado bafio, cuya miquina de estirado incluye una se
rie de pares de rodillos verticalmente espaciados,

disponiéndose el eje de los rodillos de cada par
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respectivamente a lados opuestos del plano de si-
metria del citado refractario y de modo substan-
cialmente paralelo al mismo, estando adaptados di-
chos pares de rodillos para retener una cinta de
vidrio y aplicar una fuerza de traccidn a la mige
ma para estirar continuamente tal cinta a partir
del citado bailo, siendo relativamente desplazable
por lo menos uno a¢e los rodillos de pares selecw
cionados adyacentes al citado baiio para acoplarse
vy desacoplarse selectivamente respccto a la citada
cinta, caracterizado por un grupo de pares e ro-
dillos relativamente estrechos y libremente girato
rios dispuestos entre el citado bario fundido y la
miquina de estirado, junto a cada lado de la cin-
ta, siendo desplazables dichos pares de rodillo
respecto a la mencionada cinta en una direccidn
paralela a la misma y siendo desplazavles los ro-
dillos de cada par en direccidn de acercamiento y
alejamiento entre si y estando por comsiguiente
adaptados para retener una porcidn marginal rela-
tivamente cstrecha de la citada cinta entre cllos,
259,~ Perfeccionamientos segﬁn reivindi-
caciones anteriores gue comprende un horno provis-
to de un espacio de estirado adaptado para confi-
nar un baric de vidrio fundido, un refractario alar
gado suspendido en dicho espacio, teniendo el ci-
tado refractario un plano de simetria substancial-
mente vertical y disponiéndose de manera cue se
sumer ja en el citado bafo junto a su superficie,

una miquina de estirado dispuesta verticalmente
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por emncima del citado bafio, una miquina de estira-
do incluye una serie de parcs de rodillos vertical
mente espaciados, disponilndose el eje de los ro-
dillos e caca par respectivamente a lados opuestos
del plano de simetria de dicho refractario y de mo
do substancialiente paralelo al mismo, estando adap
tados dichos pares de rodillos para rctiener una
cinta de vidrio y aplicar una fuerza de traccibn
a la misma para estirarla continuamente a partir
de dicho baiio, siendo relativamente desplazable
por lo menos uno de los rodillos de pares selec-
cionados adyacentes a dicho bailo para acoplarse y
desacoplarse selecltivamente respecto a la citada
cinta, caracterizados por un grupo de pares de ro
dillos relativamente estrechos y libremente gira-
torios dispuestos entre el citado bailo fundido y
la miquina de estirado, junto a cada lado de la
citada cinta, siendo desplazables los citadcs pa-
res de rodillos respecto a la referida cinta en
una direccidu paralela a la misma y siendo despla
zables los rodillos de cada par en direccidn de
acercaiiento y alejamiento entre si y por consi-
guiente adaptados para retener una p0r0i6n maxrgi-
nal relativamente estrecha de la citada cinta en-
tre ellos, medios de sustentacidn para cada grupo
de rodillos, cue comprenden un recinto ajustable
respecto a la citada cinta y provisto de una serie
de guias verticalmente espaciadas y substancial-
mente paralelas, rigidamente aseruradas respecto

al citado recinto, incluyendo cada par de dichos
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rodillos libremente giratorios un alojamiento alar
gado deslizablémente montado en una guia del re-
cinto y relatiyamente desplazable respecto a la
misma en un plano paralelo al plano de la cinta
y ajustable para fijaciones en posi;iones selec-
cionadas a diversas distancias del borde de dicha
cinta.

242,~ Perfeccionamientos segln la reivindi
cacidn 23, en el que los rodillos libremente gira
torios son relativamente estirechos y tienen su pe
riferia angularmente acoplada a la cara de la ci-
tada cinta junto a sus bordes marginales, dispo-
niéndose dichos rodillos entre el citado baiio y
la referida miquina de estiraﬁo, incluyendn ademis
un par de concavidades marginales adyacentes a la
citada cinta y dispuestas una a cada lado de la
misma entre los citados rodillos estrechos y el
referido batio, siendo cada una de las concavida-
des marginales selectivamente ajustable multidirec

cionalmente respecto a la citada cinta.
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