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I N V E N C I O N

por  MUN DISPOSITIVO P̂ RA LA FABRICACION CONTINUA CE VIDRIO PER­
FILADO Y VIDRIO PLANO EN FORMA DE CINTA" ; a favor cte la  firma 
INTERVERRE ETABLISSEMENT, dom iciliada en wAltenbach, 99",
V4DU3 (Principado de L iech ten s te in ).

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re f ie re  a un d isp o sitiv o  para la  
fab ricac ió n  continua de v id rio  p erfilad o  y v id rio  plano en fo r­
ma de cinta;.

Han sido dados a conocer procedimientos y d isp o sitiv o s , de 
5 . acuerdo con los cuales se puede fa b r ic a r  de manera continua

v id r ia  plano de diversos espesores y medidas, dotado con d is­
t in to s  dibujos en la su p e rfic ie , a s i como con o s in  armadura 
de alambre. También se conocen ya otros sistem as y d isp o s it i­
vos para la construcción continua de v id rio  y para construccia- 

10¿ nes, v id rio  que se d ife ren c ia  en su p e r f i l  del v id rio  plano,
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tsirvienao para los mismos y o tros f in e s  de ap lic ac ió n . Entre 
lo s  p e r f i le s  da v id rio  para construcciones fab ricadas en s e r ie ,  
lo s  más conocidos son lo s  que se ca ra c te r iz an  por una sección 
tra n sv e rsa l en forma de U y que, debido a su propiedad de e le ­
mentos au tosusten tadores en construcciones de v id rio  plano, ha­
cen posib le la construcción de grandes su p e rfic ie s  de e s tru c tu ­
ras de v id r io , s in  que se requ ieran  la s  d iv isio n es escalonadas 
p rec isas en las planchas de v id rio  plano para e v i ta r  ro tu ras  
como consecuencia de la  presión  del a i r e ,  de cargas producidas 
por la  nieve y de esfuerzos de f le x ió n .

gn la fab ricac ió n  conocida de p e r f i le s  de v id r ia s  para cons­
tru cc io n es, hay que cambiar siempre lo s  ú t i le s  moldeadores, pre­
parados con la  máxima p rec is ió n  para la sección tra n sv e rsa l de­
seada, cuando se quiere producir o tra  forma de p e r f i l  t a l  como, 
por ejemplo, en e l  caso más s e n c il lo ,e n  e l  que sea p rec iso  pa­
sa r en la  fab ricac ió n  únicamente desde un ancho a otro  d is t in to  
cte las planchas de v id rio  en forma de U. E llo  tra e  consigo e l  
inconveniente p rin c ip a l de que, para cada v ariac ió n , hay que in ­
terrum pir la sa lid a  de masa fundida del horno,. Para o r i l l a r  la s  
d if ic u lta d a s  derivadas tte ta le s  in te rru p c io n es, como son la  s in - 
te r iz a c ió n  del v id rio  en e l  horno, la s  d if ic u lta d e s  de tra tam ien­
to  de la reanudada co rrien te  de masa tundida, que a l  p rin c ip in  
re su lta  in se rv ib le  durante bastan te  tiempo, a s - í  como la  nece­
sidad de disponer de vario s grupos de moldeo para la s  d is t in ta s  
formas de p e r f i le s ,  lo  que siempre re s u lta  antieconómico, han 
sido proyectados procedimientos y d isp o s itiv o s  que t r a ta n  de ha­
cer posib le e l  ten er tan  solo que in tercam biar lo s  ú t i le s  de mol­
deo, s in  ten e r para e l lo  que r e t i r a r  la máquina de las proximi­
dades d e l horno, y que procuran red u c ir  e l  tiempo necesario  para 
e l re a ju s te  de la maquina a l  cambiarse de p e r f i l ,  de moco que30
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únicamente sea preciso  in terrum pir durante muy brece tiempo 
la  co rr ien te  de masa rundida sa lie n te  del horno,.

4hora b ien , todo e llo  ofrece grandes d if icu lta d es  en la 
p rá c tic a . Por una parte suele tr a ta r s e  generalmente de un gran 
número de elementos moldeadoras que han de se r recambiados ta ­
las como, por ejemplo, ro d illo s  p erfilad o res  superio r e in fe ­
r io r ,  p lacas d ire c tr ic e s ,  ro d illo s  y sim ila res que, después de 
e s ta r  durante la rgo  tiempo en oontacto con e l  v id rio  en forma­
ción , cuya tem peratura su p e rf ic ia l alcanza hasta aproximadamen­
te  800-0., es tán  extremadamente c a lie n te s  y casi siempre po­
seen un peso muy elevado, con lo que re su lta n  imposibles las ma­
n ipulaciones rápidas para su desmontaje y su s titu c ió n , tan to  
más cuanto que ca s i siempre e l espacio d isponible suele se r  muy 
estrecho . La in terrup c ión  de la co rrien te  de masa fundida duran­
te  es te  tiempo re su lta  de duración relativam ente co rta  s i  se 
compara con la su s titu c ió n  de toda la  máquina, pero no obstante 
sigue siendo lo  suficientem ente larga para o rig in a r m odifica­
ciones p e rju d ic ia le s  en la calidad del v id rio  que en tre tan to  se 
va acumulando en la  boca del horno;¿

Es asimismo necesario  contar con otros inconvenientes muy 
im portantes, incluso cuando la  in terrup c ión  de la co rrien te  de 
masa fundida en la maquina sea relativam ente breve como conse- 
cua'ncia del c ie rre  de la boca del horno.

Se debe e llo  a que, en cuanto se interrumpe la co rrien te  
de masa tundida en la  boca del horno mediante e l  descenso de una 
pieza de c ie rre  hecha de un m ate ria l re f ra c ta r io , se s o l id i f i ­
ca con mayor rapidez e l  v id r ia  no desplazado en e l  horno. Tam­
bién la  cantidad de masa fundida depositada durante e l proceso 
de c ie rre  sobre la placa receptora de la máquina, apoyada sobre 
e l  umbral del horno, y que ya no pasa a los ro d illo s  de alimen-
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pación, repercute u lteriorm ente de manera muy desfavorable. La 
re tirad a  de la  pieza de c ie r re , p rec isa  para reanudar la co­
r r ie n te  de masa fundida, suele provocar d e te rio ro s  de la misma, 
debido a ten er que se r arrancada con v io lencia  del v id rio  s o l i ­
d ificado  que la  re tien e  en la boca del horno, lo  que puede o r i­
g in a r entonces averias en lo .  ro d illo s  de alim entación y una 
in te rru p c ió n  de la producción, s i  no se consigue ex tra e r a tiem­
po lo s  tro c i to s  de m ate ria l cerámico so lid if ic a d o s , no dejándo­
lo s  e n tra r  en la  máquina. La ex tracc ión  co rr ien te  de ta le s  p e l i­
grosos t ro c ito s  de v id rio  so lid if ic a d o  mediante un cuidadoso 
cincelado, no es posible ouando^La máquina permanece delante del 
horno. La co rrien te  reanudada de masa fundida, que a l  p rin c ip io  
después de cada in terrup c ión  ya de por s í  se ag rie ta  en la par­
te  de delante y en los lados, con lo que re su lta  complicado vol­
verla  a ce n tra r  sobre lo s ú t i le s  moldeadores que soportan dicha 
masa, no a r ra s tra  consigo e l  bloque de v id rio  so lid if ic a d o , más 
o menos grande, sino de una manera muy le n ta , lo  que provoca mo­
le s ta s  c r is ta l iz a c io n e s  m arginales, campos de ten sió n  a g r ie ta ­
dos y rugosidades de la  su p e rfic ie  del v id r io , que frecuentemen­
te  provocan contenciones y, con e l lo ,  in terrupc iones de la pro­
ducción.

4parte  de esto s inconvenientes, de mayor im portancia, ex is­
ten  todavía o tros muchos considerab les de acuerdo con e l  estado 
ac tu a l de la  técnica:.

M ientras las in s ta lac io n es de hornos destinadas a la fusión  
de v id rio  y a su d is ten sió n  después de la deformación mecánica, 
suelen poseer en p rin c ip io  c a ra c te r ís t ic a s  comunas, a pesar de 
algunas d ife ren c ia s  lo c a le s , en cuanto a la fab ricac ió n  de v i­
drio  plano, a s í  como en la de p e r f i le s  de v id rio  para construc­
ciones, no es p o sib le , s in  embargo, u t i l i z a r  una de la s  in s ta -
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laclones conocidas, que sirven  para e l  moldeo da v id rio  plano 
o de p e r f i le s  de v id rio  para construcciones en tre un horno de 
fusión  y un horno de enfriam iento, en o tro  s i t io  de producción 
localmente d ife re n te , s in  para e llo  ten er que lle v a r  a cabo un 
gran número de m odificacihnes costo sas. Tíos d isp o sitiv o s hasta 
hoy en dia conocidos, no son apropiados, por lo general, nada 
más que para la  fab ricac ió n  de una de las dos o lases de v id rio  
para construcciones.

Ha sido dado a conocer un procedimiento para la fab rica ­
ción de c in ta s  de v id rio  armado, cuyas d iversas fases de trab a­
jo están  proyectadas de modo que únicamente orig inen las in te ­
rrupciones relativam ente breves de la co rrien te  de masa fundi­
da, ya d e sc r ita s , y cuyo d isp o sitiv o  correspondiente está  pre­
parado de manera que pueda pasarse de la fab ricac ió n  de p e rf i­
les  de v id rio s para construcción a la producción de v id rio  p la­
no, para lo cual se puede s u s t i tu i r  un d isp o sitiv o  de laminado 
con a n illo s  de laminado ca lib radores y p e rf ilad o re s , por otro 
con a n illo s  laminadores planos, destinados a la fab ricac ió n  de 
c in ta  de v id rio  plano, s in  necesidad de in terrum pir e l  proceso 
de laminado ontinuo, n i tampoco r e t i r a r  e l horno durante o l 
tiempo necesario  para e l  intercam bia de los ú t i le s  moldeadores.

La c a ra c te r ís t ic a  de este  d isp o sitiv o  es e l  e s ta r  los ro d i­
l lo s  de accionamiento y de soporte soportados a l  a ire  en un an­
damiaje c e n tra l , para a s i  hacer posible e l recambio de los ani­
l lo  de laminado, ca lib rado , e t c . ,  soportados por e l lo s , en la 
máquina que permanece en la boca del hormo. El armazón cen tra l 
de la máquina, que enc ierra  todos los soportes y las  conduccio­
nes de agente de accionamiento y de re fr ig e ra c ió n , divide enton­
ces la máquina por e l  centro del eje  de la co rrien te  de masa 
fundida,.

-  5 -
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306710Este d isp o s itiv o , por consigu ien te , tien e  e l  inconvenien­
te  desisivo  de que, aparte  de p e r f i le s  de v id rio  para construc­
ciones, únicamente puede fa b r ic a r  v id r io  plano en forma de t i ­
r a s ,  puesto que el ancho de la s  bocas co rr ie n te s  de lo s  hornos 
de fu sió n  y de los canales de enfriam iento , lim ita  hasta  a lo  
sumo un te rc io  del ancho requerido para planchas de v id rio  p la­
no, la  co rrien te  p a rc ia l a t r a t a r ,  debido a l  sistema de soportes 
a ambos lados de un armazón c e n tra l .  El p royectar un d is p o s i t i ­
vo para la puesta en p rác tica  de es te  procedimiento teniendo en 
cuenta e l ancho usual del v id r ia  plano, no solamente ten d ría  co­
mo consecuencia un gran número de nuevos inconvenientes, sino 
que r e s u l ta r ía  además antieconómico.

Q pesar de que, como ya se ha dicho, la s  in s ta lac io n e s  de 
hornos usuales son apropiadas a la vez para las  d is t in ta s  fo r ­
mas de fab ricac ió n  de d ife ren te s  c la se s  de v id r io  para construc­
ciones por e l  procedimiento de laminado continuo, no suele se r  
tampoco po sib le , por lo g enera l, u t i l i z a r  una de la s  máquinas 
laminadoras o moldeadoras conocidas en un s i t i o  de producción 
situado  localmente de o tra forma, debido a no haber medio ae e l i ­
minar toda una se rie  de problemas re s ta n te s  para e l  necesario  
re a ju s te  o nueva in s ta la c ió n , s in  necesidad de proceder a modi­
ficac ion es co n stru c tiv as en las  in s ta lac io n e s  ya existentes^.

<*s-í, por ejemplo, suelen  se r  d ife re n te s  lo s anchos de vía 
de lo s  c a r r i le s  tendidos para mover la  máquina en tre  e l espacia 
de trab a jo  comprenaido en tre  e l horno de fusión  y e l  horno de 
enfriam ien to , la s  a ltu ra s  de las  bocas de sa lid a  para la masa 
fundida de los hornos de fu sió n , a s i  como las  a l tu ra s  de la s  aber­
tu ras-de entrada de lo s correspondientes hornos de enfriam iento 
y, por lo tan to , lo s desn iveles que tien e  que vencer la c o rr ie n ­
te  de masa tundida en tre las  dos a b e rtu ra s . También es general-
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Diente d is t in ta  la  in c lin ac ió n  de lo s  ro d illo s  del canal de re - 
fr ig e fa c ió n  con re lac ió n  a dicho desn ive l, e t c . ,  pudiendo para 
e l lo  se r  ya parcialm ente determ inantes en un mismo t a l l e r ,  por 
ejemplo, lo s  desniveles de las so le ras de cimentación, por todo 
lo  cual es imposible encontrar una solución general mediante e l 
estab lecim iento  de determinadas normas,.

Mn la  fab ricac ió n  de p e r f i le s  de v id rio  para construcciones, 
basta ya con que, con o s in  o sc ilac iones en la  v iscosidad, e tc . 
de la co rrien te  de masa fundida, la barra de v id rio  hecha pasar 
por entra los ú t i le s  de moldeo d e f in it iv o , actuantes conjuntamen­
te  por a rrib a  y por abajo, no se encuentre exactamente en e l p la­
no de in c lin ac ió n  de los ro d illo s  en e l canal de re frig e ra c ió n , 
para que se orig inen molestos defectos de moldeado. Como la  cin­
ta continua del p e r f i l  de v id rio  moldeado adquiere ya pronto las 
propiedades mecánicas de una masa de v id rio  subeniriada a l  pasar 
por un canal de enfriam iento da 70 m. de largo , por lo  menos, re­
su lta  que la lín ea  de fuerza que parta de la  su p erfic ie  de tra n s­
porte en e l  canal de enfriam iento , orig ina ondulaciones y ae ío r- 
maciones en la parte p lá s tic a  del comienzo durante y después del 
moldeo f in a l ,  s i  es que no ex is te  la concordancia ya antes c i ta ­
da, de modo que la in s ta lac ió n  poco precisa de lo s ú t i le s  de mol­
deo f in a le s  durante e l se rv ic io , es uno de lo s motivos de un de­
secho de producción más o menos grande^

También la  desviación conocida de la co rrien te  de masa fundi­
da de su d irecc ió n  de es tirad o  durante e l moldeo, provoca en la  
fab ricac ió n  de p e r f i le s  de v id r ie  para construcciones, por ejem­
p lo , en e l moldeo de una sección tra n sv e rsa l en forma de U, que 
requ iere  a ltu ra s  exactamente iguales de lo s bordas de la c in ta  de 
v id r ie  doblado-s en ángulos de 90B, desigualdades tan  ap rec iab les , 
que hace necesario  volver a fund ir esta producción, por no ser30.
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aprovechable, an la  manipulación necesaria  para vo lver a endere­
zar la co rrien te  cte la  masa fundida, se deshacen formaciones de 
capas d e l v id rio  en las  partes m arginales de lo s  ro d illo s  de a l i ­
mentación, con lo que adicionalmente se o rig inan  perturbaciones 
en e l f lu jo  de la m ateria fundida. Los d isp o s itiv o , conocidos no 
perm iten o r i l l a r  de manera se n c illa  y segura lo s defectos que se 
orig inan  por la  desviación periódica de la co rrien te  de masa fun-
dida,.

finalm ente se producen todavía una se rie  de o tros desperfec­
to s  en la  fab ricac ió n  de p e r f i le s  de v id rio  para construcciones, 
debido a que, como es sabido, e l  moldeo d e f in it iv o  únicamente 
puede re a liz a rs e  hasta  ahora paulatinam ente en cuando a l  sen tido  
de e s tira d o  del v id rio  y , por lo ta n to , lo s  ú t i le s  moldeadores 
que soportan la  carga y que actúan desde abajo , tien en  que e je r ­
cer un ataque forzoso de deformación sobre la  co rrien te  de masa 
fundida que pasa continuamente sobre e l l o . .  Esto repercu te  de ma­
nera especialm ente antieconómica cuando la continuidad de la capa­
cidad c u a l i ta t iv a  de deformación de la  co rrien te  de masa fundida 
f a l ta  como consecuencia de in terrup c ion es de su sa lid a  del horno 
o por o tros motivos cua lesqu ie ra , y cuando es n ecesario , a efec­
to s de e v ita r  estancam ientos, r e t i r a r  por a rrib a  lo s ú t i le s  nece­
sa rio s para e l moldeo d e f in it iv o , con lo que muohas veces no se 
puede tampoco e v ita r  e l  pelig ro  de un estancam iento, pero en cam­
bio se orig ina siempre una f a l ta  de producción durante un tiempo 
indeterm inado, puesto que no es posible aprovechar un producto 
moldeado nada más que parcialm ente.

El invento se re f ie re  a un d isp o s itiv o  ae l tip o  ya indicado, 
destinado a la  fab ricac ió n  continua de v id rio  p e rfilad o  y v id rio  
plano en forma de c in ta , con ú t i le s  deformadores para la produc­
ción de p e r f i le s ,  que atacan  la c in ta  de masa fundida sa lie n te30
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„<3el horno de fu sión , y t ra ta  de o r i l l a r  toaos los ya menciona- 
aos inconvenientes.

El invento e s tr ib a  en que lo s  ú t i le s  moldeadores son soste­
nidos y conducidos desde a r r ib a , pudiendo se r desplazados tra n s­
versalmente con re lac ió n  a la  d irección  de avance de la  c in ta  de 
masa tundida y levantados de e lla  de modo que, s in  in terrum pir 
la  co rrien te  de masa tundida, se pueda m odificar e l perfilado  
y producir v id rio  plano durante e l tiempo en que se llev an  a ca­
bo lo s trab a jo s  de recambio o de re a ju s te  de los ú t i le s  moldea­
dores, que pudieran re s u l ta r  necesarios,.

he es te  modo, e l invento proporciona, incluso a empresas pe­
queñas, la p osib ilidad  de proyectar y acondicionar sus in s ta la ­
ciones de producción de una manera t a l  que pueden fa b r ic a r  con la 
máxima economía v id rio  plano y numerosos p e r f i le s  de v id rio  para 
construcciones, para a s i poder lan zar a l mercado productos de v i­
drio  de muchas más c lases y a buen precio,.

En las  fig u ras  de la s  ocho láminas de dibujos anexas se i lu s ­
tra n  una rea liz ac ió n  del invento y una varian te  como ejemplo no 
lim ita tiv o ,.

En los dibujos;
La f ig .  1 es una v is ta  l a te r a l  de todo e l d isp o sitiv o  de mol­

deo, t a l  como puede se r  in troducido o sacado del espacio compren­
dido en tre  el horno de fusión  y e l horno de enfriam iento;

-La fig¡. 2 es una sección según la lin e a  11-11  de la  f ig .  1 , 
que muestra el grupo de ro d illo s  de alim entación y su acciona­
miento;

La f ig .  3 es una sección según la lin ea  111-111 de la  f ig .  1, 
que muestra e l puesto de perfilad o  previo , dotado con d&s grupos 
de p erfilad o  previo en dos posiciones d is t in ta s ;

La figu ra  4 es una represen tac ión  p a rc ia l de la  f ig .  3) a
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mayor esca la;
La f i g .  5 es una sección según la  lín ea  V-V de la f i g .  1, 

que muestra e l puesto ae calibrado;
La lig .. 6 es una sección según la  lín e a  Vl-Vl de la f i g .  1; 

que muestra e l puesto Ce corrección;
La f ig .  7 es una sección según la linea  vII-V II de la  fig .. 1; 

que muestra e l  ro d illo  a lisad o r y lo s  ro d illo s  re c tif ic a d o re s , 
conectados a continuación de ¡él;

La f ig .  8 es una sección a trav és de un d isp o sitiv o  de regu­
lac ión  para los ú t i le s  ex is ten te s  en lo s puestos, de acuerdo con 
la s  fig u ra s  3 a 7;

La f ig .  9 es una sección a trav és  del d isp o sitiv o  de regu la­
ción para lo s  ú t i l e s ,  según o tra  forma de rea liz ac ió n ;

La f ig .  10 es una v is ta  desde abajo de la a ltu ra  del plano de 
la c in ta  de v id rio  según la  f i g .  10; y

La fig.. 11 es una seocion según la  lin ea  XI-YI de la  f i g .  9..
Las f ig u ras  1 a 8 muestran una forma de re a liz a c ió n  del d is ­

p o sitiv o  de moldeo para e l tra tam ien to  de dos c in ta s  de v id rio  
p a ra le la s , habiendo sido representadas ambas c in ta s  de v id r io  en 
sección tra n sv e rsa l en la fig¡. 3^ m ientras que en las  fig u ra s  4 
a 7 únicamente se vé en cada caso la  mitad lo n g itu d in a l del lado 
derecho del d isp o s itiv o .

La fig.. 1 es una v is ta  general d6l  nuevo d isp o s itiv o , que 
puede se r in troducido  lateralm ente en tre  la  sa lid a  del horno de 
fusión  y la  entrada del horno de enfriam ien to , permaneciendo en 
esta  posic ión  de trab a jo  tan to  para la  fab ricac ió n  de v id r io  p la­
no o de v id rio  para construcciones d6 un p e r f i l  cu a lq u ie ra , co­
mo también durante e l  recambio necesario  de los ú t i le s  moldeado­
r e s .  E l d isp o s itiv o  esta  co n stitu id o  en general por e l grupo de 
ro d illo s  oe alim entación 4., con e l puente de ro d illo s  de conauc-
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ción, y por e l  armazón B, ene soporta los ú t i le s  moldeadores!

Estos grupos descansan sobre nn carro  in fe r io r  1  ̂ provisto  
de nn chasis que puede moverse sobre c a r r i le s  2 , transversalmen^- 
te  a la  d irección  general de avance del v id r io . El chasis posee 
dos ruedas de guia 2 y dos ruedas de rodadura 4 que, por pare­
ja s ,  as ien tan  sobre un árbol que es ta  unido con un acciona­
miento, no represen tado , a través de un engranaje de to rn i l lo  
s in  f in  6 . El carro  in ie r io r  puede se r regulado en a ltu ra  y lon­
gitudinalm ente sobre e l árbo l 2* mediante tacos deslizan tes 2¿* 
Con ayuda d6 un segmento conectado a través de un mecanismo 
reducto r a l  accionamiento, no representado , segmento que engra­
na con un c a r r i l  dentado c il in d r ic o , que rodea a l árbol ¿  y 
f i j o  sobre dicho á rb o l, puede e l  carro  in fe r io r  1 se r  desplazado 
en la d irecc ión  de avance de la  c in ta  de v id rio  P, a afectos de 
arrim arlo  con p rec isió n  a la  sa lida  del horno de fusión , o bién 
para separarlo  de e l la  nuevamente, cuando haya de se r re tira d o . 
Tal como muestra la  fig,. 1, puede e l carro  in fe r io r  1 se r a ju s ta ­
do en la a l tu ra , tan to  por d e trá s , como también por delan te ,y  
según puede verse en la  fig,. 3t también por e l  lado izquierdo y 
por e l lado derecho. Para e llo  sirven  lo s h u s illo s  S, cada uno 
de los cuales puede se r hecho g ira r  desde fuera por medio da un 
volante a través de un engranaje de to rn i l lo  s in  f in  10. Este 
d isp o sitiv o  de n iv e lac ió n  permite la regulación  de la a l tu ra , 
tan to  para hacerla  c o in c id ir  con la  sa lid a  del horno de fusión  
como también con la entrada del horno de enfriam iento g , con lo 
que asimismo se puede determ inar e l declive de la c in ta  dev idrio , 
siendo de este  modo e l  d isp o sitiv o  ampliamente adaptable a los 
más d iversos tip o s  de hornos de fusión  y hornos de enfriam iento .

El grupo de alim entación comprende, por lo pronto, e l sopor­
te para e l  taco 3J. de la máquina y, directam ente por encima de

L 3 3 !
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.é s te , e l  conducto de alim entación l i a  para la armadura, a s i co­
mo e l  tre n  de ro d illo s  de alim entación 12, montado d e - trá s  de 
dicho conducto y que hatsido  representado en d e ta lle  en la  f ig .  
2 . Mi ro d il lo  in fe r io r  f i j o  de alim entación 1^, está unido d i­
rectamente oon e l  accionamiento^. Puede e s ta r  p ro v is to , en su su­
p e r f ic ie ,  con una estampación para producir un dibujo cualquie­
ra en e l  v idrio ,. El ro d illo  superio r de alim entación 14 está  so­
portado en lo s c a r r i le s  lg , pudiendo regu larse  su a ltu ra  por me­
dique los vo lan tes 16, siendo so lid a r io  en g iro  con e l  ro d il lo  
13 a trav és  de las  ruedas dentadas jg., las  cuales poseen dien­
te s  especialm ente la rg o s , qu6 permanecen engranados aún cuando 
e l  ro d il lo  14 adopte su posic ión  de tra b a jo  pás elevada., umbos 
ro d illo s  es tán  re frig erado s por agua, pudiendo verse en la f i g .
2 lo s  empalmes 18 para e l agua d6 re fr ig e ra c ió n . Para e l  accio­
namiento de lo s  ro d illo s  de alim entación se ha p rev is to  un mo­
to r  e lé c tr ic o  lg  p rov isto  de una transm isión  20 y de un acopla­
miento 21.

La co rrien te  de'masa fundida sa lie n te  del horno de fu sió n  S, 
pasa a trav és  del taco de la máquina 11 y en tre  los ro d il lo s  de 
alim entación para, de la  manera conocida, se r  transformada en 
una c in ta  de v id r ia  que, a través del puente de ro d il lo s  de con­
ducción 22, pasa a la  parte  de moldeo g , cuyos ú t i le s  están  ac­
cionados por separado. También e l  puente de ro d illo s  de conduc­
ción puede se r  regulado con respecto  a su in c lin ac ió n  fren te  a 
la parte  de moldeo B. E l puente es basculable en torno del eje  
del ro d il lo  in fe r io r  de alim entación lg , Para compensar la d ife ­
rencia de a l tu ra , pero también en caso necesario , para desv iar 
la  co rrien te  de masa fundida hacia un sptano, antes de que l l e ­
gue a l  d isp o s itiv o  de moldeo propiamente d icho. Los ro d il lo s  de 
transp o rte  2g es tán  acoplados con lo s  ro d illo s  de alim entación30.
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13 y 14* Los costados del puente 22 son huecos y están  re f r ig e ­
rados por agua.

La parte  de moldeo B está  p rov ista  de un fu e rte  armazón de 
pó rtico  24, que asien ta  de manera inamovible sobre e l carro  in­
f e r io r  1. Comprende un puesto de perfilad o  previo (f ig u ras  3 y 
4 ), un puesto de calibrado  ( f ig .  3 )y un puesto de correoción 
( f ig .  6) y un puesto de a lisad o  ( f ig .  7)^ ue acuerdo con e l in­
vento, lo s  ú t i le s  moldeado es de todos lo& cuatro  puestos pue­
den se r levantados de la  c in ta  de N idrio . Para este  f in  se ha 
p rev is to , en e l  ejemplo de rea liz ac ió n  representado, una in s ta ­
lac ió n  h id rá u lic a , que se ve en las  f ig u ras  1 y 3 . Los ú t i le s  
de cada dos puestos están  reunidos en tre  s i  y poseen en cada mi­
tad de la máquina, (g-ig.. 1) un mecanismo elevador común (fig .. 1);. 
Cada mecanismo elevador posea un c ilin d ro  elevador 22 su je to  en 
e l  armazón de pó rtico  24, en a l que se mueve un émbolo eleva­
dor con su vastago 26,. gn e l  armazón de pórtico  están  su je tos 
además bloques de guia 27, que están  p rov isto s de roldanas de 
guía 28 que g iran  locas, y en tre la s  que se mueven c a r r i le s  de 
guia g¡¡). Cada dos c a r r i le s  de guia están  su je to s por a rrib a  a un 
yugo común 20 y, por debajo, a un p o r ta ú tile s  común 2í* El yugo 
30 está  p ro v is to , en su cara in fe r io r ,  con topes 2¡2 que, en la  
posición más baja de los ú t i le s ,  chocan contra topes antagonis­
ta s  22) asentados sobre consolas f i j a s  2 Í .

Gracias a l yugo 2Q Y a los topes 22, 22) 3.us también pueden 
se r llamados apoyos, no solamente se garan tiza  la  posición co­
r re c ta  de a ltu ra  de lo s  ú t i le s  moldeadores, sino también la  exac­
t i tu d  de la  medida la te r a l  de aproximación a la c in ta  de v id r io . 
4nte e l  pe lig ro  de una acumulación de v id r io , se puede, median­
te  accionamiento de una válvula p rev is ta  en la conducción de pre­
sió n , lev a n ta r  a un mismo tiempo todos los p o rta ú tile s  de una
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mitaa ae la  máquina.

Tal como puede versa en la s  fig u ra s  1 y 3? toctos los c i­
lind ros elevadores son ig u a les , pero pueden se r  accionados in ­
dividualmente para cada dos puestos..

3 . Todas las  p a rte s  p rin c ip a les  del b as tid o r del armazón 24
de la  máquina son cuerpos huecos soldados a tope, que están  
re frig erado s por agua en la s  zonas de máximo calentam iento . Los 
c ilin d ro s  elevadores está^sim ism o re frig e rad o s  por agua.

Los ro d il lo s  portadores ^  del grupo moldeador es tán  aco­
lo . piados mediante ruedas dentadas re c ta s  y se conectan a l  á rbo l

de accionamiento del mecanismo del horno de enfriam ien to . El 
d isp o sitiv o  de moldeado posee nueve ro d illo s  portadoras j5¿, 
que se extienden por todo e l  ancho de la  máquina, m ientras que 
los ú t i le s  moldeadores, situados enciRa, están  d isp u esto s, co- 

lp .  mo ya se ha dicho, en dos grupos p a ra le lo s , uno a la  izq u ie r­
da y o tro  a la  derecha, del centro  de la  máquina,. Los ro d il lo s  
portadores gj? están  soportados fijam ente en e l  b as tid o r 24^

El puesto de tra tam ien to  representado en la s  fig u ra s  3 y 4*y 
s irv e  para e l  p erfilad o  previo de la o in ta de v id r io , que u lte -  

20. riormenta ha de r e c ib ir  una saoción tra n sv e rsa l en forma de U.
Los ú t i le s  moldeadores 40 tien en  forma de discos g ir a to r ia s  có­
nicos achatados, que es tán  desde a rrib a  conducidos por a l  bra­
zo elevador 2¡? mediante soportes regu lab les con re la c ió n  a l án­
gulo 06 ataque . por medio del mecanismo de regu lación , que 

2>. se exp licara  después con más d e ta l le ,  pueden los d iscos de per­
f i la d o  previo se r hechos avanzar hacia la  c in ta  de v id rio  P, 
que se mueve constantem ente, sirv iéndose para e l lo  del volante 
42 y del h u s il lo  4g y pudiendo e le g irse  a voluntad la s  medidas 
del p e r f i l  (ancho, grueso, ángulo), m ientras que la  desviación 
conocida ae la c in ta  de v id r io , sa liéndose del e je  de su d irec -30
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ci„ón de e s tira d o , se puede co rreg ir  asimismo por media de un 
volante 44, a través del á rbo l hueco 4^, desde fuera del sopor­
te  46 en que es tán  soportados lou ú t i l e s .  Los discos 40 que in i­
c ian  su ataque de moldeo delante del correspondiente ro d illo  por­
tador ^2 , por debajo de la  sección tra n sv e rsa l de la  c in ta  d6 
v id rio  ( f ig .  1 ) , son a rras trad o s por la tracc ió n  e je rc ida  por la 
c in ta  de v id r ia  en su avance, con lo que las grandes fricc io n es 
que suelen producirse por la  velocidad ae e s tirad o  de la c in ta  
de v id rio  fre n te  a ú t i le s  ríg id o s o impulsados, quedan reducidas 
a un mínimo, no perjudicando a s i  la calidad  del v id r io . La r e t i ­
rada y e l  montaje de los íormadores del p e r f i l  se re a liz a , según 
e l  invento, una vez elevado e l  p o r ta ú tile s  J51, s in  que sea nece­
sa rio  in terrum pir la  co rrien te  de v id r io , quedando la  c in ta  de 
v id rio  apoyada contra los ro d illo s  portadores, una vez que han s i ­
do re tira d o s  los ú t i le s  ( f ig .  3* a la derecha). Los ú t i le s  levan­
tados de la  c in ta  ce v id rio  pueden entonces se r su s titu id o s  por 
o tro s , t a l  como después se ex p lica rá , y se r hechos después avan­
zar de nuevo paúlatinam ente hacia la c in ta  de v id r io , para de nue­
vo procederse a l  p erfilad o  previo^.

Mi denominado d isp o sitiv o  de moldeado d e f in it iv o , se vé en 
la fig .. 5 y está  principalm ente co n stitu id o  por un ro d illo  c a l i ­
brador Jü?0, en s í  conocido, que está  asentado sobre un á rbo l j?2, 
accionado por un engranaje ¿1 . Sobre este  árbo l son d esp lazab as 
axialmente también aos discos regu lab les ¿2, que preferentemente 
g iran  locos y que están  sosteníaos por sus cubos ^4 mediante bra­
zos de soporte ^  que, por medio de manguitos de regulación y de 
un accionamiento de h u s illo s  42, 4j5, pueden se r arrimados hacia 
la  c in ta  de v id rio  y a l  ro d illo  ca lib rad o r, o bien re tirad o s  hacia 
un lado, uon estos discos regu lab les ^  y e l  ro d illo  ca lib rado r 
50 recibe la  c in ta  perfilad a  de v id rio  su d e fin itiv a  forma de U.
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para conseguir un moldeo irrep ro ch ab le , se disponen delante 
del ro d il lo  ca lib rad o r ro d illo s  de in troducción  ^7 ( f ig .  1) 
para la s  almas de la  U, que es tán  montados sobre un ro d il lo  
portador más pequeño

^1 d isp o sitiv o  de ca lib rado  sigue un puesto de correcc ión , 
(fig ,. 6) que está  p rov isto  a cada lado de dos pares de ro d i­
l lo s  co rrec to res  60, s itu ad o , uno d e trá s  del o tro  y soportados 
por sendas b arras 61, de modo que pueden g ir a r  lib rem ente. Las 
barras 61 es tá  montadas fijam ente en soportes 62, cada dos de 
los cuales pueden se r  ajustados en su d ia tancla  recíproca por 
medin de un h u s il lo  de regulación  6g, accionable a mano desde 
fuera de la  máquina,, oon e llo  se puede v a r ia r  e l  grueso de pa­
rea ae l borde del p e r f i l .  Los ú t i le s  co rrec to res  60-62 as ien tan  
nuevamente sobre un accionamiento de h u s il lo  42, 4^, pudiendo 
se r ajustados asimismo en su posic ión  l a t e r a l  mediante un volan- 
te  4^.

Los posLbles abombamientos del p e r f i l  son elimiAados a con ti­
nuación en e l puesto de a lisad o  la  fig;. 7 , por medio de ro­
d i l lo s  a lisad o re s  70, asimismo accianados, alineándose a l  mismo 
tiempo e l  borde d e l p e r f i l  de U mediante ro d illo s  de co rrecc ión  
d e f in it iv a  Zí? conectados a continuación. Ni ro d illo  a lisad o r 
70 gsien ta  sobre un ¡árbol 22 que e s tá  unido a trav és de un engra­
naje Z2 con e l  ro d il lo  portador impulsado Los ro d il lo s  de 
corrección  d e f in it iv a  21 es tán  soportados de manera regulable 
en forma análoga a la de los ro d il lo s  co rrec to res  ex te rio re s  6Q.

Desde los ro d illo s  co rrec to res d e f in it iv o s  2 í  avanza la  c in ­
ta  de vidrio^ ya terminada de p e r f i la r ,  pasando desde a l dispo­
s i t iv o  moldeador B a un horno de enfriam iento  tra d ic io n a l gg.

Tal como ya se ha dicho, es necesario  que lo s  ú t i le s  mol­
deadores de lo s  d iversos puestos de tra tam ien to  (f ig u ra s  3 -7 ),
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pnedan se r regulados de tre s  manaras d is t in ta s :

1* es necesaria  que puedan se r  levantados por grupo.; s i r ­
ve para e l lo  e l mecanismo elevador h id ráu lico  d esc rito  a base 
de las fig u ras  1 y 3;

23 hay que poder desp lazar cada par da ú t i le s ,  como una uni­
dad, transversam en te  en la máquina, para a s í poder segu ir la s  
desviaciones la te r a le s  de la  c in ta  de v id rio ;

39 es necesario  que cada dos ú t i le s  cooperantes puedan se r  
apr-oximados en tre  s í  o separados uno d e l o tro .

Para la s  dos últim as funciones sirve  e l mecanismo de regula­
ción deta llado  en la  f ig .  8, y que sustancialm ente es e l  mismo 
en todos los cuatro  puesto , de tra tam ien to  ( íig ¿  1),.

El p o r ta u ti le s  21 está  suspendido de un brazo elevador 26,.
En este  p o r ta u tile s  está  conducido un soporte 80 desplazable 
tran sv e rsam en te , en cuyos flancos extremos 81, 82 está  recib ido 
e l  h u s il lo  doble 4g, e l cual h u s il lo  está  provisto  de rosca d iv i­
dida en a l centro  en rosca de paso a izquierdas y rosca de paso a 
derechas, 8g y 84 respectivam ente, siendo accionado desde fuera 
directam ente por medio del volante 42. En e l lado izquierdo ( f ig .  
8 ), es a largab le telescópicam ente, para lo  cual está introducido 
en un manguito 8^ unido a l volante 42, de modo que puede despla­
zarse longitudinalm ente, pero no g irar¡. De este  modo puede todo 
e l  h u s illo  4g segu ir las desviaciones la te ra le s  del soporte 8¡0, 
a efec tos de co rreg ir  la  dirección,. Para e l desplazamiento la te ­
r a l  del soporte 80 sirve  e l volante e x te r io r  44, que asien ta  sobre 
un árbol hueco 4g, encajando este  árbol hueco 4g mediante rosca 
e x te r io r  en la  b rida f in a l  81, regulando a ésta  directam ente a l  
se r  hecho g ira r  e l volante 44. La brida f in a l  82 se encuentra en­
t r e  dos c o lla r in e s  86 del h u s illo  4g, que sirven  como miembros de 
a r r a s t r e .  Ros p o rta u tile s  41 asien tan  con rosca in te r io r  sobre



e l  h u s il lo  43 y soportan, por ejemplo, lo s  discos basculables > ***̂**
de p erfilad o  previo

Mediante e l  g iro  d e l volante 44 son, por consigu ien te , des­
plazados lo s  p o r ta ú tile s  como una unidad, lateralm ente en la 
máquina, para poder a s i  segu ir a la  c in ta  de v id r io , m ientras 
que haciendo g i r a r  e l  dolante 42 son aproximados los ú t i le s  pau­
latinam ente hacia la  c in ta  de v id r io , o b ien  re tira d o s  de é s ta , 
ajustándose a s i  a la v ariac ió n  del ancho to ta l  del p e r f i l .

Un una v arian te  especialmente ven ta josa del d isp o s itiv o  mol­
deador 8 , se pueden t r a t a r  dos c in ta s  de v id rio  en cada mitad 
lo n g itu d in a l de la máquina, o sea en t o t a l  cuatro,. En cada mitad 
de la  máquina, por lo tan to , están  alo jados dos juegos completos 
de ú t i le s  moldeadores. Para poder reg u la r todos los ú t i le s  des­
de e l lado de fuera de la máquina, es p rec iso  que e l  mecanismo 
de regulación  reciba  una forma e sp e c ia l, t a l  como la  rep resen ta­
da en la s  fig u ras  9* 10 y llí?

En la  f i g .  10 se ve como se han p re v is to  para cada grupo da 
ú t i le s  dos h u s il lo s  p a rc ia le s  43a, 43b, d ispuestos uno jun to  a l  
o tro , es d e c ir , uno t r a s  o tro  v is to  en la  d irecc ión  de avance de 
la c in ta  de v id rio  (compárese también la  f i g .  11), m ientras que 
sus ú t i le s  40 están  todos e llo s  en un plano tra n sv e rsa l común, 
en e l  que son movidos a la  vez. Tal yomo puede verse en la  iig¿. 
9, ex is te  para cada par de ú t i le s  un d isp o s itiv o  de regu lación  
completo fig¡. 8) (compárense lo s  números de re fe ren c ia  concor­
dantes)..

s base de esta  v arian te  se ha representado además o tra  forma 
de re a liz a c ió n  ventajosa del invento,.

El p o r ta ú tile s  ¿1 posee una guia de forma de cola de m ilano, 
en la  que está  conducido un soporte interm edio go, en e l  que es­
tán  montados los dos d isp o sitiv o s  de regulación  oon sus ú t i lg s ,
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como una sola unidact.

Todo e l  juego de ú t i le s  de es te  puesto de tratam iento  puede 
s e r  por consiguiente sacado de la maquina por un lado del sopor*" 
te  interm edia go, después de haber sido elevado para separarlo  
de la  c in ta  de v id r ie , y una vez recambiados los ú t i le s  o todo 
a l  soporte con loa moldeadores nuevos o d is t in to s , volver a se r 
montado en la  guia del p o rta ú tile s  g l ,  quedando bloqueado en la 
posición  de tra b a jo  mediante una espiga de f i ja c ió n  (^ig,* 9 ) . 
Después de levantado e l  taco de separación de delante de los ro­
d i l lo s  de alim entación, para a s i sacarlo  de la  fu sión , se puede 
ahora, según e l  invento; fa b r ic a r  v id rio  plano durante el proceso 
de recambio, quedando los bordes del p e r f i l  de v id rio  apoyados 
automáticamente sobre lo s ro d illo s  portadores (mitad derecha 
de la  fig ,. 3) *

El d isp o sitiv o  representado hace p o sib le , por consiguien te, 
la  fab ricac ió n  da v id rio  plano, armado o s in  armar, o b ien  la 
de v id rio  p e rf ila d o , todo e llo  de manera continua, pudiéndose l l e ­
var a cabo todas la s  variaciones en la  producción, a s i como tam­
bién  e l  recambio necesario  para o tras  dimensiones de p e r f i le s ,  
s in  que para e l lo  haya de in terrum pirse la  co rrien te  de masa fun­
dida-.

N O T 4

Hecha la  descripción  del presente invento hace constar, 
que esta  so lic itu d  se acoge a la  p rio ridad  ce la so lic itu d  de pa­
ten te  suiza Ns 14-.827/63, depositada e l 4 de Diciembre de 1$63, 
y que se declaran  como nuevas y de propia Invención la s  re iv in ­
dicaciones s ig u ien te s:
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1 . -  MR 'd isp o s itiv o ; para la  fab ricac ió n  continua da v id rio  

p erfilad o  y v ia r io  plano en forma de c in ta , con ¿ t i l e s  moldeado­
re s , íormadores ae p e r f i le s ,  destinados a a ta c a r  a la  c in ta  de 
v ia r ia  sum inistrada de manara continua por e l  horno de fu sió n , 
c a r a c t e r i z a d o  porque los ¿ t i l e s  moldeadores son sos­
ten íaos y conducidos desae a r r ib a , pudiendo se r  desplazados 
transversalm ente a la d irección  de avance de la  c ih ta  de v id rio
y levantado . de és ta  dnrante e l  funcionamiento de la  máquina, 
ae modo que, s in  in terrum pir la  c o rr ien te  de masa fundida, se 
pueda v a r ia r  e l  p erfilad o ^  o b ien  fa b r ic a r  v id rio  plano m ientras 
se llev a  a cabo a l recambio o e l  re a ju s te  necesarios de lo s  ¿ t i ­
le s  moldeadores,.

2 .  -  Un d isp o s itiv o , según la  re iv in d icac ió n  1 , c a r a c ­
t e r i z a d o  porque lo s  ú t i le s  molaeadores es tán  suspendidos 
ae brazos elevadores accionables por via h id ráu lic a  o neum ática, 
pudiendo se r aproximados a la  c in ta  o a le jaao s de e l la  con ayuda 
de medias mecánicos, a s i como desplazados transversalm ente como 
un todo, para podar segu ir a s i  la s  desviaciones de la c in ta  de 
vidrio ,.

3 .  -  Un d isp o s itiv o , según la s  re iv in d icac io n es 1 y 2 , c a ­
r a c t e r i z a d o  por constar de un carro  de c h a s is , que 
puede se r in troducido  o sacado del espacio comprendido en tre  e l  
horno ae fu sió n  y e l horno ae enfriam iento y sobre e l que descan­
san un grupo ae alim entación que recibe y lamina previamente la 
co rrien te  de masa fundida procedente del horno ae fu s ió n , un 
puente de r o d i l lo .  de conducción basculable en torno ee un eje 
tra n sv e rsa l, un armazón destinado a l  soporte de lo .  ro d illo s  de 
sostén  y lo . brazos elevaaores con lo s  ¿ t i l e s  moldeadores, a s í  
como loa sistem as de accionamiento y de refrigeración^.

4 .  -  Un d isp o s itiv o , según la s  re iv ind icac iones 1 a 3,30 c a -
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r a c t e r i z a d o  porque e l carro  in fe r io r  posee medias 
para su n iv e lac ió n  respecto a su a ltu ra  to ta l ,  a su in c l i ia -  
ción lo n g itu d in a l y a su in c lin ac ió n  transversal;.

5^.- Un d isp o s itiv o , según la s  re iv ind icaciones 1 a 3, c a ­
r a c t e r i z a d o  porque e l carro  in fe r io r  está  soporta­
do do manera d esp lazad a  sobre c a r r i l e s ,  a efec tos de su a ju s te  
lo n g itu d in a l en la  d irección  de avance de la c in ta  de vidrim¡.

6 .-  Un d isp o s itiv o , según las  re iv ind icaciones 1 a 3, c a ­
r a c t e r i z a d o  porque e l  armazón tien e  forma de arma­
zón de p ó rtico , que deja l ib re  todo e l  espacio ue encima de lo s  
ro a i l lo s  portadores^.

7.. -  Un d isp o s itiv o , según las re iv ind icaciones 1 a 3? c a ­
r a c t e r i z a d o  porque los ú t i le s  moldeadores están  reu­
nidos de modo que forman diversos grupos lzab les  y descendí- 
b le s , correspondiendo a cada grupo un c ilin d ro  elevador común.

8¿.- Un d isp o s itiv o , según la s  re iv ind icaciones 1 a 3 y 5 y 
7 , c a r a c t e r i z a d o  porque los órganos de guiu de 
un grupo elevador es tán  unidos por a rrib a  mediante un yugo co­
mún, a efectos de conseguirse una gula exacta .

9.. -  Un d isp o s itiv o , según la  re iv in d icac ió n  1, c a r a c ­
t e r i z a d o  por constar de medios destinados a subd iv id ir 
la  co rrien te  de masa funoiaa en dos o cuatro  co rrien tes  longi­
tu d ina les  p a ra le la s , cuyos medios se montan delante de los ro­
d i l lo s  ae alimentación^

10.- Un d isp o s itiv o , según la s  re iv ind icaciones 1, 3 y 9, 
c a r a c t e r i z a d o  porque los ro d illo s  portadores se 
extienden por todo e l ancho del ca rro , m ientras que los grupos 
cte ú t i le s  p e rf ilad o res  tónicamente se extienden por encima de 
una co rrien te  p a rc ia l de v id rio , puaiendo se r elevados y des­
plazados la tera lm en te  uno por uno¿
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11." Un d isp o s itiv o , según las re iv ind icac iones 1 a 3 y 
6 a 10, c a r a c t e r i z a d o  porque a lo  menos cada par 
ce ú t i le s  p e rf ilad o res  está  soportado de manera regulable en 
un soporte que, como un todo, puede se r  in troducido en un 

3 . p o r ta ú tile s  y sacado la te ra lm en te  de és te  a efec tos de recam­
b ia r  los ú t i l e s ,  estando los p o r ta ú tile s  suspendidos de los 
brazos elevadores^.

12;.- Un d isp o s itiv o , según la s  re iv ind icac iones 1 a 3 y 
6 a B., c a r a c t e r i z a d o  porque para la  aproximación 

10,. o la  separación de cada par de ú t i le s  p e rf ila d o re s , a s í  como
para e l desplazamiento l a t e r a l  del par de ú t i l e s ,  en calidad  
de un toco, se han p rov isto  dos h u s il lo s  regu ladores, acciona- 
b les  desde fu e ra , que es tán  d ispuestos coaxialmente en e l  so­
porte^.

13 . 13,*- Un d isp o s itiv o , según la s  re iv ind icac iones 1 a 3 y
6 a 12, c a r a c t e r i z a d o  porque para los ú t i le s  de 
caaa puesto ce traba jo ^  se han p rev is to  sendos soportes regu­
la b le s  individualm ente, tan to  en e l  lado izquierdo como tam­
b ién  en e l lado derecho de la  máquina;.

20. 14*- Un d isp o s itiv o , según la s  re iv in d icac io n es 1 a 3 y
6 a 13 , c a r a c t e r i z a d o  porque para e l tra tam ien­
to  sim ultáneo e independiente de un to t a l  oe cuatro  c in ta s  de 
v id r io , se han alojado en cada soporte dos unidades yuxtapues­
ta s  de h u s il lo s  coax ia les, mediente la s  cuales se pueden des- 

23. p lazar lo s  d iversos pares de ú t i le s  moldeadores correspondien­
te s  a cada c in ta  de v id r io , siendo regu lab les todos los ú t i ­
le s  moldeadores de un soporte en un plano v e r t ic a l  común.

13,.- Un d isp o sitiv o  para la faorioao ión  continua de v i­
drio  p e rfilad o  y v id rio  plano en forma oe cin ta¿

Según se describe y re iv in d ica  en la  presente memoria que
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consta de v e in t i t r é s  hojas fo liad as  y mecanografiadas por 
una sola cara y de ocho láminas de d ibujos.

Madrid, a 3 de Diciembre de 1964 
IN'i'EKVSRRE ET4BUSSEMENT

jA!MS
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