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a invencidn se refiere a un procedimiento de fa-
bricacidn de peliculas, nojas o placas de materiales -
transparsntes de alta calidad éptica, por colada de un
liquido, tal como liquido en fusidn, solucidén o mezcla
de reactivos ... sobre una solera de colada mévil donde
el producto se solidifica para ser extraido méds abajo =
del dispositivo, bajo forma de una cinta que se expende.
ulteriormente.

Con este fin, ya es conocido que se utiliza como
solera mévil una cinta de vidrio ininterrumpida que sa
le justo de sus instalaciones de fabricacién (DTOS -
24 22 543). Este procedimiento conocido no puede sin
embargo ponerse en practica con toda libertad, puesto
que exige la presencia de una instalacidn completa de
elaboracidén de vidrio plano.

Por otra parte, para elaborar piacas de materias
termopléasticas poseyendo una buena calidad de superfi-
éie, es igualmernte conogido que se vierte el producto
liquido en forma de moldeado poseyendo dos caras para-
lelas, constituidas por placas de vidrio (DTOS 20 40 849)

La invencidn tiene m&s precisamente por objsto la
puesta en préctica de una solera mévil, constituida de
placas exentas de defectos, para elaborar en continuo
una cinta que permita febricar hojas, peliculas o pla=-

cas de materiales artificiales transparentes oseyendo
y DPosey
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dos caras completamente planas y paralelas, y, dotadas,
por consecuencia, de una alta calidad dptica.

Conforme a la invencidn, se coastituye la solera
wdvil haciendo desfilar sobre un transportador colocado
bajo el drgano de colada una serie de placas de vidrio
exentas de defectos de superficie, depositadas una de-
trags de otra en una banda continua, cada una de las pla
cas de vidrio afiadida al lecho ya existente se desliza
colocéndose para tomar contacto con la precedente en el
mismo momento en que la junta que sspara dos placas su-
cesivas precedentes pasa bajo dicho dérgano de colada.

Arrastrada a velocidad uniforme por el transporta
dor, la solera mévil, conforme a la invencién, permite
elaborar cintas de extrema reguiaridad, conduciendo hgo
jas, peliculas o placas que responden a las mas altas
exigencias de calidad optica. El empleo de una sucesidn
de placas_separadas para constituir la solera mbévil, ten|
dria como inconveniente que la pelicula elaborada se re
duciria, no solamente por los lados, sino en las zonas
préximas a las aristas anteriores y posteriores de cada
una de las placas, pues una parte de la masa liquida se
escapa por la hendidura; ésto reduciria la superficie
de hoja utilizable.

Si para evitar este inconveniente se empujan las

placas una detras de otra, bajo forma de una cinta con-
S
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tinua, tocéndose sus aristas, se producen perturbacio-
nes Opticas de la hoja, aparentemente debidas a las sa
cudidas provocadas por sl acercemiento de cada una de
las placas sucesivas. _

La invencidn permite evitar todos los inconvenien
tes precitados, gracias al hecho de que cada una de las
placas de vidrio sucesivas se coloca en la extremidad

del lecho ya constituido, de las placas precedentemente

unidas, en el momento en que una zona de unién entre dos

lacas de vidrio comsecutivas se encuentra bajo el drga-
P

no de colada; de lo que resulta quée el éhoque producido
por estg colocacidn interviene siempre en el momento
en que se forma una parte de la cinbta que serd de todas
formas eliminada més tarde, porque es la zona de transi
cién entre dos hojas sucesivas.

Segln una caracteristica ventajosa de la invencidn,
se-interpone entre las aristas coﬁtiguas-de dos plécas
consecutivas, una banda de un material deformable elés-
tico; de esta manera se étenﬁa la intensidad del choque
¥y se vuelve la Junta correspondiente estanca.a la masa
fluida. De preferencia, se utiliza como material eldsti
co una espuma sintética de poros abiertos. Las bandas de
material eldstico pueden ser coladas, ventajosamente, -
sobre el canto dé las placas de vidrio.

Segln una caracteristica ventajosa el transporta-
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dor, seghrn la invencién, posee, al menos eon la regidn
donde se encuentra el érgeno de colada, una ancha su-
perficie de apoyo, capaz ds evitar todo riesgo de fle-
xién de cada placa de vidrio; se.impide asi la interven
cién de deformaciones Opticas debidas a una ligera cur-
vatura de la solera mévil en la zona eritica correspon-
diente a la linea dé colada. Pueden utilizarse, por ejem
plo, rodillos de transporte, colocados a intervalos apro
ximados, o una tabla de colchdén gaseoso.

Ademéds, se ha probado que es posible obtener hojas

de materia plastica de caras particularmente planas y

‘paralelas y, poT consiguiente, muy homogéneas, desde el

punto de vista dptico, si se utiliza como drgano de co-
lada, en combinacién con la solera mévil, conforme a la
invencidn, una cabeza de colada con rascador. Puede em=-
plearse, en particular, un brgano tal como el descrito
por la asolicitante de la patente DITOS 26 14596.

Segn la invencidn, es interesante constituir y
regular el transpo;tador que arrastra las placas de vi-
drio sucesivas de la solera mévil, de tal forma que las
pandas eldsticas comprendidas entre egstas placas de vi-
drio, se encuentren constantemente sometidas a cierta
presién; ésto gignifica que la solera es ligeramente fre
nada a la salida de la linea, o aln adelantada a una ve

locidad un poco més débil gque la que poseen las ‘placas

..
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sucesivas inicialmente. Se puede, por ejemplo, dismi~
nuir progresivamente 1la velocidad de los rodillos de
arrastre a medida del avance del transportador.

Otras caracteristicas y ventagas.de la invencidn
resultardn de la descripcién siguiente, efectuada en
relacidn con los dibujos que muestran :

Figura'l : un dispositivo de solera mdvil presentando
las principales caracteristicas de la invencidn, en
corte en alzada longitudinal parcial.

Figuras 2 2, b ¥y 3 a, b ~ detalle de la disposicién -

de las bandas elésticas entre las hojas de vidrio.

Ia solera mdvil destinada a la colada de una cin-
ta de material sintético 1, estd constituida de una se
rie de placas de vidrio 2, colocadas una detras de -
otra sobre un transportaqbr horizoantal que las encami
na poniendo una contra otra.

El transportador comprende, en el caso mepresen—
tado, un primer transportador de rodillos 4, provisto
de un motor de arrastré 5, después un segundo trans-
portador de rodillos 6 poseyendo un motor de arrastre
7, una tabla de colchén gassoso contiguo 8, y, final-
mente,_un transportador de rodillos 10 provisto de un
motor de arrastre 11. Un ventilador 12 pone bajo pre-
sidén la cémara dispuesta bajo la platina 13 de la ta-

bla 8, y, esta platina estéd taladrada por una serie

e

“h
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de orificios 14, el airs z:e se escapa a través de es-

)

tos orificios forma bajc l2s placas de vidrio 2, suce-
sivas de la solera mévil, ua colchdén de aire sobre el
cual se desliza esta Ultira. .

Las diversas placas de vidrio estéan dispuestas por
turno sobre el transportador 4; éste es arrastrado a
una velocidad superior a la del tramsportador 6, de for
ma que las hojas de vidrio son lanzadas hacia las que,
més abajo, estin ya unidas en un lecho continuo.

La placa de vidrio 2', que debe ser colocada en la
cabeza del lecho, esta dispuesta sobre el transportador
4 en un lugar preciso, mientras que el motor > es dete-
nido. Un detector comprendiendo, poi ejenplo, un armario
luminoso que encierra el emisor 16 y el receptor 17, se
fiala més arriba de la cabeza de colada 20, las juntas
que separan dos placas de vidrio sucesivas.

De la velocidad del transportador 6 y del instante
en el que una junta 22 atraviesa el conjunto luminoso,
se deduce el intervelo de tiempo al cabo del cual esta
junta 22 se encomtrard bajo la rasqueta 24 que constitu
ye la regla de calibraje de la cabeza de colada 20. Es-
te intervelo de tiempo determina el instante en que el
motor'5 empieza, para arrastrar el transportador 4 a

una velocidad superior a la del transportador 6, de for

ma gue la placa de vidrio 2' se reuna con la placa pre-

e
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cedente 2% en el instante preciso en que la junta 22
ge encuensra bajo la rasgusta 24.

Pueds entonces reducirse la velocidad del trans-
portador 4, a la del transportador &, pero, también se
le puede dsjar continuar a una velocidad superior, de
forma qué sl deslizamiento de sus rodillos bajo la pla
ca de vidrio 2' prense esta 4ltima contra el lecho que
forma la zolera mévil. Cuando las placas de vidrio que
constituysn esta solera poseen todas la misma longitud,
se puede simplificar el dispositivo.

El motor 11 arrastra é1l mismo el transportador 10
que, m&s alld de la extremidad de la zona de colada,en
camina la solera a una velocidad ligeramente inferior
a la del transportador 6, de forma que las placas 2 su
cegivas sean lanzadas una conbtra otra, sin riesgo de
que se separen.

Como se ve mas particﬁlarmente sobre las figuras
2 y 3, se interponen, entre las aristas en frente de
las placas de vidrio 2, bandas de un material eldsti-
co, tal como una espuma artificial de poros abiertos,
por ejemplo engomando estas bandas sobre las aristas
en cuestidn. Mientras que las placas de vidrio 2 son
lanzadas wna hacia otra, estas bandas se encuentran
comprimidas y se ensanchan, tanto hacia arriba como

hacia abzajo; a la salida es pues ventajoso darles un

S
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ancho inferior al espesor de las placas.

Como lo muestra la figura 2a, pueden, por ejemplo,
emplearse bandas intercaladas 26 de un ancho B inferiox
al espesor de las placas de vidrio, encoladas sobre el
canto a una distancia A de la cara superior de estas
placas.

Bajo el efecto de la presidéan, las bandas interca-
ladas toman la forma indicada en 26' sobre la rigura
2 b, de forma que su borde superior niveie el plano for
mado por las caras superiores de las placas sucesivas.

Pueden disponerse asi las bandas intercaladas, co
mo lo muegtra la figura 3 a, es decir, sensiblemente en
la prolongacién de la cara superior. La puesta en com-
presién tiene entonces tendencia a hacer que se desbor-
de un poco la junta 26", por encima del plano de la .so-
lera wévil, lo que provoca localmente una reduccidn de
la cinta 1, visible en 28 sobre la figura 3 b. Esto -
crea una linea de debilitamiento que presenta la venta-
ja de facilitar la separacidén ulterior de las hojas -
transparentes sucesivas por simple desgarramiento de
la pelicula 1.

En el curso de la puesta en préactica del pfocedi—
miento y del dispositivo descritos, estén bien entendi
do que es posible depositar sobre la cinta transparen-

te 1, una o varias capas y especialmente una capa adhe

WA
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siva que permita encolar ulteriormente de forma dura-
ble sobre otro soporte las hojas p:ovenientes de la
cinta 1.

YoT4a : .

En resumen, la presente patente de invencidn se

contrae a las siguientes reivindicaciones :
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REIVINDICACIONES

12) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidbn de
ﬁna cinta por colada, sobre una solera mévil; cons-
tituida de placas de vidrio", de aguellas peliculas, ho
jas o placas de materia transparente de alta calidad bp-
tica, por colada de un producto 1iquido sobre una sole-
ra de colada mévil, desfilando a velocidad uniforme, -
donde el producto se solidifica para ser extraido mas
sbajo, bajo forma de cinta que se expende ulteriormente,
estando dicha solera de colada constituidé por una serie
de placas de vidrio exentas de defectos de superficie,
que se depositan, ﬁna detras de obtra, en una banda con-
tinua sobre un transportador colocado bajo el brgano de
colada, caracterizados porque cada una de las placas de
vidrio afiadida al lecho ya existente se desliza colocén
dose para tomar contacto con la precedente, en el mismo
momento en que la junta Que separa dos placas de vidrio
sucesivas pasa bajé dicho 6rgaﬁo de colada.
22) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
yna cinta por colada, sobre una solera mévil, cons-—
tituida de placas de vidrio", segfin la reivindicacién 1,
caracterizados porgue una banda de un material deforma-
ble elédstico es interpuesta entre las aristas contiguas

de dos placas cansefutivas.

32) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
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une cinta por colada, sobre una solsra mévil, consti-
tuida de placas de vidrio", segin la reivindicacién 2,

caracterizados porque se utiliza como material elisti-

co una espuma sintética de poros abiertos.

43) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de
una cinta por colada, sobre una solera mévil, cons-
tituida de placas de vidrio", segin una de las reivindi
caciones 2 y 3, caracterizados porque las bandas de ma-
terial son encoladas sobre el canto de las placas de Vi
drio.
5a) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de
una cinta por colada, sobre una solera mévil, cons-
fituida de placas de vidrio", segiun una de las reivindi
caciones 2 a 4, caracterizados porque se utilizan ban-
das elésticas de un ancho inferior al espesor de las
placas de vidrio.
6a) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
. una cinta por colada, sobre una solera mévil, cons-
tituida de placas de vidrio", segln la reiviandicacidn
5, caracterizados porque las bandas elasticas son enco-
ladas a poca distancia de la cara superior de cada pla-
ca de vidrio, de forma que nivelen esta superficie cuan
do sean comprimidas.
7a) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de

una cinta por colada, sobre una solera mévil, cons-

e
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tituida de placas de vidrio", segin la reivindicacién
5, caracterizados porgue las bandas elasticas son enco
ladas suficientemente cérca de la cara superior para
que, cuando sean comprimidas, su re?orde superior se
desborde por encima del plano de la solera mévil, crean
do un afinamiento local de la cinta.
82) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
una cinta por colada, sobre una solera mévil, cons-
tituida de placas de vidrio", segin las reivindicacio-
nes 1 a 7, caracterizados porque en la regidn situada
bajo el érsano de colada, e inmediatamente mis abajo,
se soportan las placas de vidrio sobre un colchén ga-
S€080.
92) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
una cinta por colada, sobre una solera ﬁévil, cons-—
tituida de placas de vidrio", segin las reivindicacio-
nes precedentes, comprendiendo un érgano de colada dis-
puesto por encima de una solera mbévil, constituida de
una suceéién de placas de vidrio, lanzadas una detras
de otra por un transportador que comprende al menos un
transportador abajo, y un transportedor arriba, carac-
terizados porque el transportador de arriba es movido
a una velocidad, al menos igual, que la del transporta
dor de abajo.

102) "Procedimento. y dispositivo para la fabricacidn

S
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de una cinta por colada, sobre una solera mévil, cons~
tituida de placas de vidrio", segin la reivindicacidn
9, caracterizados porque 1os dos transportadores estan
éeparados por una tabla de colchén gaseoso.
112) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de una cinta por colada, sobre una solera moévil,
constituida de placas de vidrio", segln una de las rei-
vindicaciones 9 y 10, caracterizados porque las hojas
estén dispuestas por turno sobre un transportador auxd
liar, de velocidad media superior a la del transporta-
dor de arriba. '
122) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn
de una cinta por colada, sobre una solera mbévil,
constituida de placas de vidrio",'segﬁﬁ la reivindica-
cidn 11, caracterizados porgque el traﬁsportador auxd.-
liar es un transportador de marcha intermitente cuyo
funcionamiento es dirigido por un detector, que marca
el paso de las juntas-spcesivas entre las placas de
vidrio. h
1%2) "Procedimiento y dispositivo para la fabricacibn
de una cinta por colada, sobre una solersa mévil,
constituida de placas de vidrio", segin una de las rei-
vindicaciones 9 a 12, caracterizados porque el drgano
de colada es una cabeza de colada de rasqueta.

148) "Procedimiento y dispositive para la fabricacidn

;/.{,

L
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de una cinga por colada, sobre una solera mévil, cons—
tituida de placas de vidrio.

Seglin queda descrito y reivindicado en la pre-
cedente memoris y nota reivindicatoria, que consta de -
catorce péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Medrid, {7 JuN. 1877

Franciscq Javier Plaza
P.P.
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