104

306710

P4 BNTE
uE
INVENCION

por wUN uISPOSITIVO PARY L4 FABRICACION CONTINUY UE VIDRIQ PER-
FIIADO Y VIORIO PLANO EN »ORM4 DE CINTAt, a ravor de lg firma
INTERVERRE ETABLISSEMENY, domiciliada eh wflftenbach, 99u,
V4UU% (Prineclpado ae Liechtenstein).
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MEMORIA UESCRIFPTIVA

Ia presente invenciodn se refiere a un dispositivo para la
tabricacion continua de vidrlo perrilado y vidrio plano eh ror-
ma de clnbay,

Han sido adados a conocer procedimientos y dispositivos, de
acuerdo coh los cuales se pucde tabricar de manera continue
vidrie plaho de diversos espesores y medidas, dotado con dis-
tintos dibujos en la superticie, asf{ como con o sin armadura
de alambre. Pambién se conocen ya otros sistemas y dispositi-
vos para la construccion contipua d¢ vidrio y para construccif-

nes, vidrio que se ditrerencia en su pertil del vidrio plano,
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sirviendo para los Mmismos y otros fines de aplicacidn. Entre
los pertiles de vidrio para construcsiones rabricadas en serie,
los mas conocidos son los que se caracterizan por una seccidn
transversal eh rorma de U y que, debido a su propiedad de sle-
Se mentos autosustehtadores en construccionss de vidrio plano, ha-
coh posible ls construccion de grahdes superricies de sstructu-
ras de vidrio, sin que se requieran las divisiones escalonadas
precisas en las planchas de vidrio plano para evitar roturas
como consecuchois de la presion del aire, de cargas producidas
10. por la hieve y de esruerzos de tlexion.

&n la rabricacion conocida de perfiles de vidrims para cons-
trucciones, hay que cambiar siempre los utiles moldeadores, pre-
parados con la maxima precision para la seccidn transversal de-
seada, cuando se quiore producir otrs forma ds periil tal como,

15, por ejemplo, en el caso mis sencillo,eh sl que sea preciso pa-
sar oh ls rabricacidn Qnicamente desde un ahcho a otro wistinto
de las planchas de vidrio en rorma de U. Bllo trae consigo sl
insonveniente principal de que, paras cada variscion, hay gue ibp-
terrumplr la sallda de masa rundida del horno., Para oriilar las

20. diricultades derivadas de tales interrupcionss, como son la sin-
terizacion del vidrio en el horno, las diricultades de tratamien-
to de la reghuanada corrients de masa trundida, que al prinsipis
resulte inservible durante bastante tiempo, as-i como la bece-
sldga de disponsr de varios grupos de moldeo para las distintas

25 . tormas de perfiles, lo que siempre resulta antiscondmico, han

: féiao proyectados procedimientos y dispositivos que tratan de ha-

*- cer posible el tener tah solo que intercambiar los utiles de mol~-
deo, sin tener para ello que retirar la magquina de las proximi-
dades del horno, y que procuran reducir el tiempo hecesario pars

30, el reajuste de la maquina al cambiarse de pertil, de moao que
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dnicamente ses preciso interrumpir durante muy brece tiempo
~

la corriente de masa rundida saliente del horno.

4hora blen, todo sllo ofrece grapdas diricultades en lg
practlca. Por una parte suele tratarse generalmente de un gran
namero de elementos moldsadorss que hah de ser recambiasdos ta-
les como, por ejemplo, rodillos perflladores superior e inre-
rior, placas directrices, rodillos y similares qua, despues de
estar durante largo tlempo en contacto con el vidrio eh rorma-
cidn, cuyas temperatura superricial alcanzg hasta aproximadamsn-
te 800%C., estan extremsdamente calientes y casl siempre po-
seel u; peso muy elevado, con lo que resultan imposibles las ma-
nipulaciones rapldas para su desmontaje y sustitucion, tanto
mas cuahto que casi siempre el espacio disponible sueles ser muy
estrecho. La interrupcion de la corriente de masa ruhdida duran-
te este tiempo resulta de duracion relativamente corta si se
compara coh la sustitucion de toua'la maquina, pero ho obstante
sigue siehdo lo suticientemente larga para originar modiiica-
clones perjudicieles en la calidad del vidrio que entretanto se
va acumulando en la boca del hornog

Es asimismo necesario contar con otros lhconvepientes muy
importantes, incluso cuando la interrupcidon de la corrlente de
masa rundida en la mdquina sea relativamente breve como tconse-
cuancis del cierre de la boca del horno.

Se debe ello a que, eh cuanto se interrumpe la corriente
de masa rundida eh la boca del horno mediante el descenso dr una
pleza de cierre hecha de un material retrractario, se solidiri-
‘¢a coh mayor rapldez el v;drim no desplazado en el horno. Tan-~
bién la cantidad de masa rundida depositada durante el proceso
de cierre sobre la plaeca receptora de la méquina, apoyada sobre

el umbral del horho, y que ya ho pesa a los rodillos de alimeh-
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tacidn, repercute ulteriormente de manera muy destavorable. La
retirada de la pieza de ¢iecrre, preclsa para reahudar la co-
rriente de masa rundlda, susle provocar deterioros de la misma,
debido g tener que ser arrahcada con violencia del vidrio soli-
dizxicado que la retishe en la boca del hornho, lo que pueds ori-
ginar entonces averias eh lo. rodillos de alimentacidn y una
interrupcioén de la produccion, si no se consigus extraer a tiem-
po los trocitos de material cersmico so.idiricedos, no dejando-
los entrar en la miquina. La extraccidn corriente de tales peli-
grosos troclitos de vidrio soliditricado mediante un culdadoso
cineelado, ho s8s posible ouandoﬂa mdquina permenece delante del
horho. La corriente reanudadas de masa tundida, que al principlo
después de cada interrupeidn ya de por si se agrieta en la par-
te de delante y sh los lados, con lo que resulta complicado vol-
verla a centrar sobre los utiles moldeadores que soportah dicha
masa, ho arrastra consigo el blogue de vidris solidiricado, mis
o mehos grande, sino de uha Manera muy lenta, lo que provoca mo-
lestas oristalizaciones marginales, campos de tension agrista-
dos y rugosidades de la superiicis del widrio, gque frecushvemehn-
te provocan contenciohes y, con ello, interrupciones de la pro-
ducecion,

iparte de estos inconvenientes, de mayor importahcis, exis-
ten todavlia otros muchos considerables de acuerdo con el estado
actual de la tlcnlcas

Mientras las instalaciones de horhos destinadas a la rusion
de vidrioc y a su disvension despuds de ls derormacidn mecahica,
suslen posser en principio caracteristicas cbmunes, a pesar ds
alguhas direrencias locales, en cuanto & la tabricacion de vi-
drio plano, asi como en la de perriles de vidrio para construc-

ciones, no es posible, sin embargo, utilizar una de las insta=
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laciones conocidas, que sirveh parsg el moldeo de vidrio plano
b de pertiles de vidrio para construcciones entre uh horno de
tusidn y un horno de entriamlento, en obtro sitio de produccion
localmente direrente, sih para ello tener que llevar & cabo un
gran himero de moditicaciibnes costosas. Los dispositivos hasta
hoy en dia conocidos, no son apropiados, por lo general, hada
més que para la rabricacién de una de las dos slases de vidrio
para construcciones.

Ha sido dado a convcer ub procedimiento pars la fabrica-
cidn de cintas de vidrie armado, cuyas diversas rases de traba-
jo estan proyectadas de modo que Unicamehte originen las inte-
rrupciones relativamente breves de ls corriente de mgsa ruhdi-
da, ya descritas, y cuyo dispositivo correspondiente estd pra-
parado de mahers que pusda pasarse de la rabricacion de perfi-
les de vidrios para construccion a la produccion de vidrio pla-~
no, para lo cuasl se pusde sustitulr un dispositivo de laminado
con ahnillos de lamipado calibradores y pertiladores, por otro
con ahillos laminadores planhos, destinados & la tabricacion de
cinta de vidrio plano, sin necesidad de interrumpir el proceso
de laminado ontinuo, ni tampoeco retirar el horho durante ol
tiempo necesario para el intercambis de los aviles moldeadores,

La caracteristica de este dispositivo es el estar los rodi-
llog de accionamiento y de soports soportados al aire en ur an-
damiaje central, para asi hacer posible el recambio de loe ani-
1llo de laminado, calibrado, etc., soportados por ellos, en la
maguiha que permanece eh la boca del hormo. Bl armazon central
de la maquina, que encierra todos los soportes y las conduccio-
hes de agehte da accionamisnto y de rerrigeracién, divide enton-

ces la miquina por el centro del seje de la corriente de masa

rundiaa,
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¥ste dispositivo, por consiguiente, tiene el inconvenlien-
te desisivo de que, aparte de pertriles de vidrio para construc-
ciones, unicamente puede fabricar vidrio plano en rorms de ti-
ras, puesto que el ancho de las bocas corrisntes de los horbos
de tusioh y de los canales de entriamiento, limita hasta a lo
sumo un tercio del ancho requerido para planchas de vidrio pla-
ho, la corriente parcial a tratar, debido al sistema de soportes
a ambos lados de un armazoh cantral. &l proyectar un dlspositi-
vo para la puesta en practica de este procedimiento teniendo ehn
cuenta el ancho usual del vidrim plano, no solamente tendria co-
mo consecuencia uh gran nimero de husvos inconvenientes, sino
que resultaris ademas antisconomico.

4 pesar de que, como ya se ha dicho, las instalaciones de
hornos usuales son apropiadas a la vez para las distihtas Lor-
mas de fabricacion de direrentes clases de vidrio para construc-
cisnes por el procedimiento de laminado continuo, ho suele ser
tampoco posible, por lo general, utillizar una de las maqGihas
laminadoras o moldeadoras conocidas en un sitio de producsiodn
situado localmente de otra rorma, debido a no haber medio ae eli~
minar toda uha serie de problemas restantes para el hecesaris
rcajuste o0 hueva instalacion, sin necesidad de proceder a modi-
ricaciones constructivas en las instalaclohes ya exlstentes,

asm{, por ejemplo, suslen ser direrentes los anchos da wvia
de los carriles tendidos pars mover la maquina entre el sspacia
de trabajo comprehaido entre el horno de tusion y el horno de
entriamiento, las alturas de las bocas de salida pars la masa
rundida de los hornos de fusion, asi como las alturas de las aber-
turas-de entrada de los corrsspondientes hornos de enrriemiento
y, por lo tanto, los deshiveles que tiehe gue vencer la corrieh-

te de masa runaida entre las dos aberturas. También es generale-
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4

trigeracion con relacion a dicho desnival, etc., pudiehdo para

6llo ser ya parcislmente determinsntes en un mismo tsller, por

ejemplo, los deshiveles de las soleras de cimentacion, por todo
lo cual es imposible ehcontrar unha solucion general mediante el
establecimiento de determinadas normas,

#n loa rabricacion de pertiles de vidrio para construcciones,
basta ya con qus, coh o sin oscilaciones en la viscosidad, ste.
de la corriente de maga rundida, ls barrs de vidrie hecha pasar
por entre los Utiles de moldeo derinitivo, actuantes conjuntamen-
te por arribs y por abajo, no se encusntre exactamente sn el pla~
no de inclipagion de los rodillos en el canal de retrigeracion,
para que se origineh molestos derectos de moldeado. Como la cin-
ta continua del perril de vidrio moldesdo adquiers ya pronto las
propiedades mecanicas de uha masa de vidrio subentrisda al pasar
por un canal de eniriamlento de 70 m. de largo, por lo menos, re~
sulta gue ls linea de ruerza que parte de la superticie de trahs-
porte eh el cahal de enrriamiento, origina ondulaciones y dJexor-
mscisnes en la parte pldstica del comienzo durante y despuss del
moldeo rinal, si es que ho existe la concordanhecia ya antes cita-
da, de modo que ls instalacion poco precisa de los utiles de mol-
deo rinales durante el servicio, es uho de los motivos de vn de-
gecho de produccion mis o menos grahde.

vambién la desviacion conocida de la corriente de masa rundi-
da de s dirsccion de estirado durante el moldueo, provoca ef la
rabricacion de perriles de vidris para construcciones, por ejem-
plo, en el moldeo de una secolon transversal en rorma de U, que
requiere alturas exactamente lguales de los bordes de la einta ds
vidriz doblado-s en sngulos de 902, desigusldades tan aprecisbles,

-

que hace necesario volver e tundir esta produccion, por no ser
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aprovechable, Eh la manipulacidén hecesaria para volver a shdere-
zar le corriente de la masa rundida, se deshacen tormaciones de
capas deli vidrin eh lgs partes msrglnales de los rodillos de gli-
mentacion, con lo que gdicionalmente se6 originan perturbaciones
eh el rlujo de la materis zfundida., Los dispositivo. conocidos no
perniten orillar de msneras sencilla y segura los derectos que se
originan por la desviacion periddica de la corriente de masa run-
aida,

rinalnente se producsh todavia uha serie de otros desperrce-
tos en lg tabricscion de perriles de vidrio pars construcciohes,
dsbido a que, como es sabido, el moldeo derinitivo Gnicamente
puede realizarse hasta ghora paulatinanente en cuando al sentido
de estirado ael vidrio y, por lo tahto, los utiles moldeadores
gue soportan la carga y qus actuan deste abajo, tisnsn que ejer-
cer uh ataque torzoso deé derormscion sobre.la corriente de masa
Tfundida que pasa continuamente sobre ello.e. Bsto repercute ue ma-
nera especialmente antleconomica cuando la continuidsd de la capa-
cidad cualitative de derormacion de ls corriente de masa iundida

talta como consecusncla de interrupciones de su salida del herno

" o por otros motlvos cualesquiera, y cuando es necegarib, a efec=-

tos de evitar estahcamientos, retirar por arriba los utiles hece-

‘sarios psra el moldeo derinitivo, coh lo que muchas veces nn se

puede tampocolevitar el peligro de uh esvancamiento, pero el can-
bio ce origina siempre una ralta de produccion durante un vlempo
Indeterminade, puesto gue no es posible aprovechar uk producto
moldeado nada Mas que parscialmente.

gl invento se rerlere a un dispositivo uel tipo ye indicado,
destinado a la rabricacidn continua de vidrio pertilado y vidrio
plano enh rorma de cinta, con Gtiles detormadores pars la produc-

cidh de pertriles, que atacah la cinte de masa rundida saliente
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Gel horno de rusidn, y trata de orillar todos los ya msnciona~
dos lnconvenientes.

El invento estriba en que los Utiles moldeadores son soste-
hldos y conducidos desde arribsg, pudiendo ser desplazados trahs-
versalmente con relacidn a la direccidn de avance de la cinta de
maesa tundida y levantados de ella de modo qus, sin interrumpir
lg corriente de magsa rundida, se puede modlficar el perrilado
¥ producir vidrlo plano durante el tiempo eh que se llevan a ca-
bo los trabajos de recambio o de reajuste de los utiles moldeaw
dores, que pudieran resultar necesarios.

ve este modo, el lavento proporciona, incluso a4 empresgs pe-
quefias, la posibllidad de proyectar y acondisiohar sus instala-
ciones de proauccion de uhg manera tal gque pueden rabricar con la
méxima economia vidrio plano y humerosos pertiles de vidrio para
construcciones, para asi poder lanzar al mercado productos de vi-
drio de muchas mas 6lases y a buen precio.

En lgs tfiguras de las ocho lsminas de dibujos ahexas se ilug-
tren una realizacién del invento y una variante como ejempio no
linitativo,

En losg dibujos:

La figs 1 es unha vista lateral de todo el dispositivo de mol-
deo, tal como puede ser lntroducido o sacado del espacio compren-
dido entre el horno ds iusion y el horno de entriamiento;

La tigs 2 es una seccion segin lg 1{nea II-II de la rig. 1,
queAmuestra el grupo de rodillos de alimentacion y su sceiane-
miento;

La tig. 3 es upa seccion segun lg linea III-IIT de la rig. 1,
qué muestra el pussto de pertrilado previo, dotado con dbs grupos
de perrllado previo eh dos posicionss distintas;

La tigura 4 es una representacion parcial de la rig. 3, a
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Ta tig. 5 es uha secoion segin la linea v-v de la rig. I,

mayor escala;

cue muestra €l puesto de calibrado;

La rig. 6 es unas seccidn segun la linea vI-VI de la rig. 1,
que muestra el pussto de correccidn;

Ta tig. 7 es una seccidn segun le linea VvII-VII de la fige 1,
que muestra el roaillo aligador y los redillos rectificadores,
consgctados a continugcidn de @l;

Ta rig. 8 es una secoidn a travds de un dispositivo de regu-
lacion psrs los utiles existentes en los puestos, de acuerdo conl
lag tigures % a 7;

La tige 9 @5 una seccidn a través del disposifivo G wepule-
cibn para los Gtlles, segln otra rorma de realizscion;

La tig. 10 ss uns vista desde abajo de la altura del plano de
la cinta de vidrio segun la fige. 10; ¥

La fig. 1l es una seccioh segun la lines XI-XI de la tig. 9.

Las tiguras 1 g 8 muestran uha rorma de realizacidn del dis-
positivo de moldeo para el tratamiento de dos cintas de viario
paralelas, habiendo sido representadas ambas cintas de vidrelo en
secciodn transversal en la tigy 3, mientras que eh las riguras 4
a 7 unicamente se vé en cada caso la mitad longitudinal del lado
derecho decl dispositivo.

La tige 1 es una vists general del nuevo dispositivo, jue
puede ser introducido lateralmente entre la sallda del horno ue
tusion y la enbtrada del horno de enfriamiento, permansciends en
esta posicidn de trabajo tanto para la tabricacidn de viario pla-
no o de vidrio pars construcciones de un perfiil cualguiers, co-
mo tembien durente el recambio necesario de¢ los Gtiles moldeado-
res. 81 dispositivo esté constituido en general por el grupo de

rodillos e alimentacion 4, con el puente de rooillos ge conauc-
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cidn, y por el armazdn B, que soporta los Utiles molueadoress
Estos grupos descahsan sobre uh carro lnferior 1, proviste
de uh chasis que puede moverse sobre carriles g, transversalmen-
te a la direccién general de avance del vidrio. Bl ohasis posee
dos ruedas de gula 3 y dos ruedas de rodadura & qus, por pare-
jas, ssientan sobre un 4rbol 5, que esta unido con un accioha-
miento, ho representado, a través de un engrahaje de tornillo
sin f#in 6. El carro interior puede ser regulado e¢h altura y lon-
gituainalmente sobre el arbol 5, mediante tacos deslizantes 7
Con ayuda de un segmento 7b conectado a traves de un mecanismo
reductor gl accionamiento, no representado, segmento que ehgra-
na coh up carril dentado 7a ¢ilindrico, que rodea al arbol 5 y
tijo sobre dicho 4rbol, puede el carro interior 1 ser desplazado
en la direccidn de avance de la cinta de vidrio P, a etectos de
grrimarlo con precisién a la salida del horno de rusion, o bicn
para separarlo de ella nuevaments, cusndo haya de ser retirado.
yval como muestra la rig. 1, puede el carro inrerlor 1 ser ajusta~-
do en la altura, tanto por detras, como también por delanhte,y
seglh puede verse en la rige. 3, también por el lado izquierde y
por el lado derecho. Para ello sirven los husillos 8, cada uno
de los cuales puede ser hecho girar desde fuera por medio de un
volante 9, & través de un engranaje de tornille sin rin 10, Este
dispositivo de hivelacidn permite la regulacion de la altura,
tanto para hacerla coinciair coh la sallda del horno de rusién §,
como también con la entrada del horno de entriamiento X, cok lo
que asimismo se puede determinar el declive de la cinta devidrio,
siendo de este modo el disyositivo ampliamente adaptable a los
m#s diversos tipos de horhos de rusion y horhos de enfriamiento.
Ei grupo de alimenhtacidén comprende, por lo pronto, el sopor-

te para el taco 11 de la méquina y, directamente por encima de
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&ste, el conducto de alimentacién lla para la armedura, asi co-
mo el tren ae rodillos de alimentacién 12, montado de-tris de
dicho conducto y que ha: sido representado en detalle en la fig.
2. 1 roaillo inrerior fijo de alimentacion 13, estd unido di-
rectamente ooh el acclonamiento, Puede estar provisto, en su su~
perticie, con Wnas estampaciodn para producir uh dibujo cualquie-
ra en el vidrios ¥l rodillo superior de alimentacidén 14 esta so-
portado en los carriles 15, pudiendo regularse su altura por mes-
digde los voilantes 16, siendo solidario en giro con el rodillo
13 a través de las ruedas dentadas 17, las cuales poseen dien-
tes especialmente largos, gque permahecen ebngrahados aln cuando
el rodillo 14 adopte su posicion de trabajo mis elevada, ambos
rodillos estan rerrigerados por agua, pudiendo verse en la rig.
2 los empalmes 18 para el agus de retrigeracion., Para el accio-
namiento de los rodillos de alimentacion se ha previsto un mo-
tor eléctrico 19 provisto de una transmisidn 20 y de un acopla-
miento 21,

Ta corriente de mMasa tundida saliente del horno de fusion §,
pasa a través del taco de la miquina 1l y entrs los rodilles de
alimentacioén para, de la manera conhocida, ser transtormada &h
una oints de vidris qus, a través dsl puehte de rodillos de coh-
duccidn gg; pasa & la perte de molaeo B, cuyos Gtiles estan. ac-
cionados por separado. wambién el puente de rodillos de conduc-
cibén puede ser regulado coh respecto a su inclinacion rrente a
la parte de moldso B. Bl puense es basculgble en torno del eje
del rodillo inrerior de alimentacidn 13, para compensar la dire-
rencia de altura, pero también en caso necasario, para desviar
la corriente de masa rundida hacia un spvano, antes de que lle-
gus al dispositivo de moldeo propiamente dicho. Los rodillos de

trahsporte 23 estan acoplados con los rodillos de alimentacion
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13 y l4. Los costados del puente 22 son kuecos y estdn rerrige-
rados por aguas

Le parte de moldeo B esta provista de un ruerte armazon de
portico 24, que asienta de manera inamovible sobre el carro in-
terior l. Comprende un pussto de perfilado previo (tigurss 3 y
4), un puesto de calibrado {*ig. 5), un puesto de gorreccidn
(tig. 6) y un puesto de alisado (fig. 7)y Ue acuerdo con el in-
vento, los Gtiles moldeado s de todos los. cuatro puestos pue=-
den ser levantados de la cinta de ¥lario. Para este £in se ha
previsto, eh el ejemplo de realizacioh representado, una insta-
lacioh hidrédulica, que se ve eb las riguras 1 y 3. Los tiles
de cada dos pusstos estin reunidos entre si y poseen en cada mi-
tad de la miquina, (fig. 1) un mecanismo elevador comin (rig. 1),
Cads mecanismo elevador poses un cllindro elevador 25 sujeto en
el armazon de pdrtico 24, en el que se mueve un émbolo €leva-
dor con su‘véstago 26, En el armazon de portico estan sujetos
ademés bloques de gula 27, que estdn provistos de roldabas de
guia 28 que giran locas, y entre las que se mueveh carriliss de
gule 29. Cada dos carriles de guisa estan sujetos por arribz a un
yugo comun 30 y, por debajo, a un portautiles comian 31. El yugo
20 estd provisto, en su cara inrerior; con topes 32 qus, eh la
posicion mis baja de los Qtiles, chocah cohtra topes antagohis-
tas 33, asentados sobre consolas rijas 34.

Graclas al yugo 30 ¥ a los topes 32, 33, que también pusden
ser llamados apoyos, ho sclamente se garahtize la posicior co-
rrecta de altura de los Utlles moldeadores, sind también la exac-
titua de la medida lateral de aproximacion a la cinta de vidrio.
ynte 6l peligfo de uha acqmulacién de vidrio, se puede, median-
te acclonamisento de una valvula prevista en la conducclon de pre-

sidn, levantar a un mismo tiempo todos los portautiles de uns
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val como pueds verse en las riguras 1 y 3, todos los ci-

mitaa ae le moguina.

linuros elevadores soh iguales, pero pusdeh ser accionados in~
dividualmente para cada dos puestos.

Todas las partes principales del bastidor del armazon 24
de la miquinha son cuerpos huecos soldados a tope, que estah
rerrigerados por agla en las zonhas de maximo calenbtamiento. Los
cilinaros elevadorss estég@simismo refrigerados por aguae.

Los rodillos portadores 35 del grupo molaeador estan aco-
plados nediahte rusdas dehtadas rectas y se sonectah al &rbol
de accionamiento del mecahismo del hornho de enfriamiento. Kl
dispositivo de moldeado posee nhueve rodillos portadores 35,
que se extiendeh por todo el ahcho de la miguina, michtras que
los utiles moldeadores, situados enciima, estin dispuestos, co-
mo ya se ha dicho, en dos grupos paralelos, uno a la izquier~
da y otro a la derecha, del centro de la maquinas, Los roaillos
portadores 35 estab soportados riljamente en el bastidor 24,

Bl puesto de tratamisnto representado en las tiguras 3 y 4,
sirve para el perrilado previo de la ointa de vidrio, que ulte-
riormente ha de reciblr una seccion transversal en rorma de Us
Los utiles molueadores 40 tienen rorma de disgos giratorims co-
nicos achatados, que estan desde arriba conduciaos por el bra-
zo elevador 26 mediante soportes regulables con relacidn al ah-
gulo de ataque & . Por medio del mecanismo de regulacion, que
se explicara después con més detalle, puedeh los discos de per—
tilado previno ser hechos avanzar hscia lu cinta de viarlio R,
que se Mueve cohstanbtemente, sirviéndose para ello del volante
42 y del husillo 43 y pudiendo elsgirse s voluntaa las medidas
del perril (ancho, grueso, shgulo), mientras que la desviacion

conocida ae la cinta de¢ vidrio, saliéndose del eje de su direc-
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tion de estirado, se puede corregir asimismo por medin de un
volante 44, a través del arbol hueco 45, desde tuera del sopor-
te 46 en que estan soportados lo. (tiles. Los discos 40 que ini-
ciah su ataque de moldeo delsnte del correspondiente rodillo por-
tador 35, por debajo de la seccion transversal de la cinta de
vidrio (tig. 1), son atrastrados por la't;accién éjercida por la
cinta due vidris en su avance, con lo que las grahdes Iriccicaes
gue suelen proaucirse por la velocidad ue estirado ae ia cinta
de viario rrente g Utiles rigidos o impulsados, quedan reducidas
a un minimo, ho perjudicando asi la calidaa del vidrig. La reti-
rada y el montaje oe los rormadores del pertil se resliza, segin
el invento, una vez elevado el portautiles 31, sin que sea hece-
sario interrumpir la corricnte de wvidrio, quedando la cinta de
viarlo apoyada cohtra los rodillos portadores, uha vez que han si-
do retirados los utiles (rig. 3, a la derecha). Los utiles levan-
tados de la ¢inta de vidrio pueden entonces ser sustituldcs por
otros, tal como después se explicari, y ser hechos despuss avan-
zar de buevo pallatinamente hacia la ecinta de vidrio, para de nue-
vo procederse al pertrilado previg,

&1 denominado dispositivo de moldeado derinitivo, se ve en
la rige 5 ¥ esté principalments constituido por un rodillo cali-
brador 50, ah si conocido, que esta asentado sobre un #rbol 52
accionado por un ehgranaje 5l. Sobre este arbol son desplazables
axialmente tambisn dos aiscos regulables 53, que prererentemente
giran locos y que estan sostenigos por sus cubos 4 mediante bra-
zoc de soporte 55 que, por medio de mahguitos de regulacion y de
un accionamiento de husillos 42, 43, pueden ser arrimados hacia
la cinta de vidrio y el rodil2o calibrador, o bidn retirados hacias
un lado, Con estos discos regulables 53 y el rodillo calibrador

50 recibe la clnta pertilada de vidrin su derinitivs trorma ds U
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para conseguir un moldeo irreprochsble, se disponsn delante

del rodillo calibrador roaillos de introduceion 57 (tig, 1)

para las almes de la U, que estah montados sobre un rodillo
portador mas pequefio 33.

41 dispositivo de calibrado sigue un puesto de correccién,
(tigs 6) que estd provisto a cada lado de dog pares de rodi-
1los correctores 6Q, situados uno detrds del otro y soportados
por ssndas barras 61, de modo que pueden girar libremente. Las
barras 61 estd montadas rijamente en soportes 2, cada dos de
los cusgles pueden ser ajustados sh su diatancla reciproca poxr
medim de un husillo de regulacidn 63, accionable a mano desde
tuera de la méquina¢ gon ello se puéde variar el grueso de pa-
reu del borde del perril. Los Utiles corrsctores £0~62 asientan
nuevamente sobre un acclonamiento de husillo 42, 43, pudiendo
ser ajustados asimismo en su posicion lateral mediante un volan~
te Ll

Los posibles abombamientos del pertil son elimifdados a conti-
nuacion en el puesto de alisado ds la rige 7, por medio de ro-
dillos alisadores 70, asimismo accimhados, alineindose &l mismo
tiempo el borde del perfil de U mediants rodillos de corrsseion
aerinitiva 71, conectados a continuacion. Kl rodillo alisador
70 gsienta sobre un arbol 72 que esta unido a través de un. angra-
haje 73 con el roulllo portador impulsado 3. Los rodillog:de
correccidn derinitiva 71 estan soportados de manera regulable
en rorms analoga a la de los rodillos correctores sexteriores 60,

besde los rodillos correctores detinitivos 71 avanze la cin-
ta de vidrio; ya terminada de pertilar, pasando desde el digspo-
sitivo moldeador B a uh horno de entriamiento tradicional Ke

Tal como ya se ha dicho, es necesario que los Gtiles mol-

deadores de los diversos puestos de tratamiento (tiguras 3-7),
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puedah ser regulados de tres maharas distintas:

l¢ gs necesari@ que puedan ser levantados por gruposj; sir-
ve pa;a ello el mecanismo elevador hidrgulico dessrito a base
de las rigurss 1 y 3;

22 hay que poder desplazar cada par de utiles, como una uni-

dad, trahsversalmente en la maquina, para asi poder seguir las

- desviacionss laterales de la cinta de viario;

3¢ gs necesario que cada dbs utiles cooperantes puedan ser
apr-o;imadOS entre si o sepsrados uno del otro.

Para lag dos Qltimas rupcignes sirve el mecanismo de regula-
cibn detallado en la tige, 8, ¥y que sustancialments ¢s el mismo
en todos los cuatro puestoo de¢ tratamiento (rig, 1).

ul portalitiles 31 esti suspendido de un brazo elevador 26.
En este portafitiles esti conducido un soporte 80 desplazable
transversalmente, en cuyos flancos extremos 81, 82 esta recibiao
¢l husillo doble 43, el cugl husillo esta provisto de rosca divi-
gdilda an sl gcentro eh rosca de paso a imquiserdas y rosca dé paso a
derechas, 83 y 84 respectivamente, siendo dccionado desde fuera
directaments por medio del volante 42. En el lado izquierdo (tig.
8), es alargable telescopicamente, para lo cual estd introdacido
en un mahguito 85 unido sl volante 42, de modo que puede despla-
zarse longitudinalmente, pero no girar, De este modo puede todo
el husillo 43 segulr las desviaciohes laterales del soporte 80,

a efectos de corregir la direccidn. Para el desplazamiehtc late=-
ral del soports 80 sirve el volante exterior 44, que asients sobre
un 4rbol hueco 43, encajando este arbol hueco 45 mediante roseca
exterior en la bfida tinal 81, regulando a ésta directaments al
ser hecho gira} el volante 44, La brida rinal 82 se encusntra en-

tre dos collarines 86 del husillo 43, que sirven como miembros de

arrastre. Los portaitiles 41 asientan con rosca interior sobre
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gl husillo 43 y soportanh, por ejemplo, los discos basculables

de perrilado previo 40.

Mediante el giro del volante 44 son, por consiguiente, des-
plazados los portaltiles como una uhidaa, laterglmente en la
miyuina, para poder asi seguir a la cinta de vidrio, mientras
que hacicndo girar el %olante 42 son aproximados los Qtiles pau-
latinamente hacia la cinta de vidrio, o bién retirados de ésta,
ajustandose asi a la variacion del ancho total del perfil,

Ikh uns variante especialmente ventajosa del dispositivo mol-

. deador B, se pueden tratar dos cintas de vidrio eh cada mitad

longitudinal de la maquina, o sea en total suatro. ER cada mitaa
de la maquina, por lo tanto, estan alojados dos juegos completos
de Gtiles moldeadores. Para poder regular todos los ubtiles das-

de al lado de fuera de la miquina, es preciso que el mecahismo

~ae regulacién reciba una rorma especial, tal como la representa-

da en las riguras 9, 10 y 11, _

Bn la zig. 10 se ve como se hah previsto pars cada grupo de
Gtiles dos husillos parciales 43a, 43b, dispuestos uno junto al
otro, ss decir, uno tras otro visto en la direccidn de avancs de
13 cinta de vidrio (comparese también la rig. 11l), mientras que
sus utiles 40 estan todos ellos en un plano transversal coman,
6h el gue soh movidos & la vez, Yal womo pusde verse en la rig,
9, existe para cada par de Utiles un dispositivo de regulacion
completo tig, 8) (compirense los nimeros de reterencia concor-
dantss).

4 base de esta variante ss ha representado ademés otra rorma

de realizacion ventajosa del 1ﬁventoﬂ

8l portautiles 31 posee una gula de forma de cola de milano,

-eh la que estua conaucido uh soporte intermedio 90, en el que es-

tan montados los dos dispositivos de regulacidn con sus dtilgs,
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podo el juego de utiles de este pussto de tratamiento puede

como uks solag unidad.
! .

ser por consiguiente sacado de la maquina por un lado del sopor-
te intermedis g0, después de haber sido slevado para separarlo
de la cinta de vidrim, y una vez recambisdos los utiles o todo
el soporte con los moldeadorss nuevos o distintos, volver a ser
montado en la guia del portalitiles 31, quedando blequeado en la
posicidn de trabajo mediante uha espiga de rijacidn 9L (fig. 9).
Después de levantado el taco de separacion de delante de los ro-
dillos de alimentacién, para as{ sacarlo de la tusion, se puede
shora, seglih el invento; rabricar vidrio plano durahte el procsso
de recambio, quedando los bordes del pertll de vidrio apoyados
automiticamente sobre los rodillos portadores 35 (mited derscha
de la rig. 3).

Bl aispositivo representado hace posible, por consigulente,
la rabricacion de vidrio plano, armado o sin armar, o bien lg
de vidrio perfilado, todo ello de manera continua, pudiéndose 1le-
var a cabo touss las variaciones en la produccion, asi como tam~
bién el recambio necesario pars otras dimensiones de perrilés,
sin que para ello haya de interrumpirse la corriente de masa run-

did&:

N 0 ¢ 4

Hecha la desoripcion del presente invento s¢ hace constar,
que esta soliclitud se acogs a la prioridad oe la solicitud de pg-
tente suiza N? 14.827/63, depositada el 4 de Uiciembre de 1963,
¥y que se declaran como huevas y de propis invencidn las reivin-

dicaclones siguientes;
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l.~ On -dispoditive; para la rabricacidn continua de vidrio
perrilado y viario plano on rorma de cinta, con (tiles moldeado-
res, rormadores de perriles, destlnados a atacar a la cinta de
viarig cuministrada de manera contimua por el horno de fusion,
carasacteriszado porque Los Atiles moldeadorss son sos-
tenldos y conducidos desae arriba, pudiendo ser desplazados
transversalmente a la direccidn de avance de la oipta de viario
y levantauo. de ¢sta durante el iuncionamiento de la maquina,
as modo que, sin interrumpir la corriente de masa rundida, se
puetda varlar el pertilado, o bien rabricar vidrio plano mientras
se lleva a cabo el recambio o el reajuste hecesarios de los Gti=
les molaeadores.

2.~ Un dispositivo, segln la reivindicaciénl, ca rac -
t erizaao porque los Utiles molueadores estah suspendidos
te brazos elevadores acciohables por via hiaraulica o neumitica,
pudiendo ser aproximados a la cinta o alsjados de ella con ayuda
de medigs mecanicos, asi como desplazados transversalmente como
un todo, para poder seguir asf{ las desviaclones de la cinfa de
viario,

34= Un dispositivo, segin las reivindicaciones 1 y2, ¢ a -
racterizado por cohstar de un carro de chasis, que
puede saer introducido o sacado del espacio comprendido entrs el
horno ae rusioh y el horno us sntriamiento y sobre el que descan-
sap un grupo ae glimentacidon que recide y lamina previamenie la
gorriente de masa rundida procedente del horno as rusion, un
puente de rodillos de conduccion basoulable eh torho we un eje
transversal, un armazdn destibado al soporte de lo. rodillos de
sostén y lo. brazos elevadores con los dtiles moldeadorss, asi
como lo» sistemas de accionamiento y de rerrigeraciéné

4.~ Un dispositivo, seglin las reivindicaciones 1 a 3, & g =
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racterizado porque el carro interior posesc mediss

para su nivelacidn respecto a su altura total, & su ineliia-
oidn longitudinal y a su ineclingeién transversal,

5.« Un dispositivo, segln las reivindicacionas 1 a 3, ¢ a -
racterizado porque el carro ihterior esti soporta-
do d; manera desplazable sobre carriles, a ersctos de su ajuste
longituainal en la direccion de avance de la cinta de viarim

64~ Un aispositivo, segin las reivinaicaciones 1 a 3, ¢ a-
racterizado porqgue el armazoh tiene rorms de armas-
zoh de pértico, que deja libre todo el espacio ue encima de los
roaillos portadores;,

7= Un dispositivo, segin las relvindicacisnes 1 a 3, ¢ a =
racteriszado porque los Utiles moldsaqores estin reu-
nidos de modo gus Tormsh diversos grupos lzables y descendi-
bles, correspondiendo s cada grupo un cilihdro elevador com&n?

84~ Un dispositivo, segin las reivindicaciones 1 a 3 y 5y
7, caracteriszado porque los drgahos de guls de
uh grupo elevador estan unidos por arriba mediante un yugo co-
min, a etectos de consegulrse una guia exactas

9.~ Un aisposlitivo, segin la relvindicacion 1, ¢ a ra ¢ -
terizado por constar de medios destingaos a subdividir
lg corriente de masa funaiaa ep dos o cuatro corrientes lengi-
tudinales paralelas, cuyos medios se mohtah delahte de los ro-
dillos ue alimentacion,

10.~ Un dispositivo, segin las reivindicacionss 1, 3 y 9,
caractoeoriszado porque los rodillos portadores se
extisnden por todo el ancho del carro, mienhtras que los grupos
de atiles perfiladoresfﬁnicamente se extlendeh por ehcima de
una corriente parcial de vidrio, pudishdo ser elevados y des~

plazados lateralmente uno por UnOe
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1l.~ Un aispositivo, segin las relvindicaciones 1 a 3 y
6ald, caracterizado porque a lo menos cada par
te utiles perriladores esta soportado de manera regulsble en
un soporte que, como up todo, pusds ser introducido sh un
portaltiles y sacado lateralments de Sste a etectos de reaal-
biar los Utiles, estando los portaltiles suspendides ds los
brazos elevadores.

1z.~ Un dispositivo, segin las reivindicaciones 1 a 3 ¥
6a8ll, caracteriszado porgus pars la aproximacion
o la separacion de cada par de Utiles perriladores, asi como
para ¢l desplazamiento lateral del par de Gtiles, en calidad

de un todo, se han provisto dos husillos regulsdores, acciona-

.bles desde fuera, que estan dispuestos coaxialmente en el so-

porte.

13.- Un dispositivo, segun las reivindicacliones 1 a 3 y
6al2, ocaracterizado porgue para los utiles de
¢cada puesto ue tTrabajo, se han previsto sendos soportes regu~
lables individualmente, tahto en el lado izquierdo como tam~
bién en el lado derscho de la maquiha.

14.- Un dispositivo, segin las reivindicaciones 1 a 3 ¥
6 al3, ¢ a r»a cterizado porgue para el tratamien-
to simulténeo e independisnte de un total de euatro cintas de
viario, se han alojado en cada soporte dos unidades yuxtapues-
tas de husillos coaxlales, mediente las cuales se puedel des=
plazar los dalversos pares de utiles moldsadores correspondisb-
tes a cada cinta de vidrio, siendo regulables todos los uti-
les molaeadorss de un soporte en un plano vertical comian.

15.~ Un dispositivo para la raoricacidén continua as vi-
drio pertilado y vidrige plaho en rLorma de clnta.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria gque
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gonsta de velntitres hojas foliadas y mecanograriadas por

una solg cara y de ocho liminas de dibujos.
Madrid, a 3 de Diciembre de 1964

INVERVERRE Ew4BLISSEMENT

JAIME ISERN
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