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PATENTE DE INVENCION

L P -f F T T

& favor de
UNION VIDRIERA DE ESPARA, S.A. - de nacionalidad espafiola -
domiciliada en BARCELONA, calle Muntaner, ne 13,
por:
» Perfeccionamientos en la fabricacidén de piezas de vidrio

hueco de gran resistencia meocénica »,

:000:
Memoria Descriptiva

La presente patente se refiere & la fabricacién

de piezas de vidrio hueco de la calidad llemada irrompible



10

15

20

25

30

1973 82

porque presenta una gran resistencia mecdnica a 10s cho-
ques y vibraciones asf como & las variaciones de tempera-
tura. El procedimiento usual para 18 faoricacidn de estas
plezas de vidrio irrompible consiste en gue una vez bbte-
nida la pieza del modo usual, ya sea por soplado, a mano o
a méquina, o bien por prensado, se somete esta pieza a un
proceso de calefaceidén en un horno calentado por cudlqnier
combustible apropiado, y cuando ha adquirido una tempera-
tura préxima a la temperatura de reblandecimieﬁxo del vi-
drio, se la sumerge répidamente en un bafio de temple,

La invencién objeto de esta patente comprende
ciertos perfeccionamientos en este proceso de calefaccién
de la pieza ya moldeada, por 1os cuales se logra obtener
esta calefacoidn y temple de las piezas de vidrio en con-
diciones de exactitud Yy regularidad tales gue disminuyen
en gran proporcién el tanto por ciento de piezas defectuo-
sas,

En el procedimiento usual, calentando las pie-
zas de vidrio en homillos, se produce un tanto por ciemto
muy elevado de piezas defectuosas, unas veces porque las
llamas del homo, especimlmente si &l combustible presenta
impurezas, producen reacciones en la superficie de la pie-
z& de vidrio, ocasionando el empafiamiento o ahumsado del vi-
drio, otras veces porque la pieza no queda calentada con
suficiente unifommidad ni a la temperatura exacta, y tam-

bién porgue la base o cara inferior de la pieza de vidrio
queds marcada con las rugosidades del soporte de hierro

al que en los procedimientos normales ha de adherirse para
introduciria en los actusles hornillos de calentamiento,
Este Wltimo defecto no siempre puede corregirse retocande

la pieza de vidrio a la muela, porque se aliera en parte



10

15

20

25

30

‘el equilibrio de las tensiones internas del vidrio y se

disminnye su resistencia mecdnica.

Con los perfeccionanientos de esta patente, el
vidrio no tiene gue adherirse a un soporte de hierro y la
calefaccidn se hace no solo a la temperatura exacta y la
misma para todas las piezas, siné gque toda la masa de vi-
drio se calienta por igusl, eviténdose asf los defectos del
procedinmiento nomal,

Consisten en esencia estos perfeccionamientos,

en gue, una vez fabricada la pleza de vidrio y preferible-

- mente sin dejarla enfriar por completo, se la introduce en

un tunel en el cual la pieza de vidrio es transportada me-
cédnicamente con movimiento regular; las paredes de este
tunel estan calentadas por medio de resistencias eléctri-
cas y mientras las piezas recorren el tunel, reciben un

movimiento de rotacidén sobre sf mismas. La temperatura de

las paredes del tunel y la velocidad de traslacidén de la

pieza en su interior, se regulan de tal manera gue cuando
la pieza sale del tunel estd a la temperatura regquerida,

e inmediatamente de salir del tunel, se 1& sumerge en el

bafio de temple,

La disposicién mecdnica del tunel y del mecanis-
mo transportador puedie variar y en el plano adjunto se re-
presentan esquemdticamente &os ejemplos de tuneles apropié-
dos para 1la ejecucién del procedimiento.

La figura 1, S una planta de un tunel circu-
lar,

La figura 2, es una seccién transversal por la
lfnea II-II de 1a figura 1.

| La figura 3, es una vista lateral de un tunel

recto, con el mecanismo transporiador corresponiiente,
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En la instalacifn de las figuras 1 y 2, el tumel
=-l- es de planta circular interrumpida, de manera gue gue-
den dos bocas, de entrada y salida, situadas una cerca de
otra. El fondo del tunel presenta en su l{nea media una
ranuré -2- para el paso de 108 soportes -3~ gue sostienen
las plezas de vidrio =4,

Estos soportes -3- estén monteados sobre una rue-
da o plataforma inferior -5~ accionada mecdnicamente con moe
vimiento regular, de manera que los soportes con las piezas
de vidrio entran en el tunel por una de las bocas y salen
por 1a otra. Los soportes pueden girar sobre sus ejes y
pare darles movimiento de rotacién, cada soporte lleva un
pifién -6- que engrana con la rueda central =7-, la cual
puede ser fija o bien estar animada de un movimiento de ro-
tacién complementario., Finalmente como estos soportes se
mueven en un plano horizontal, las piezas de vidrio no han
de estar adheridas a los soportes y asf{ estos llevan un re-
vestimiento de amianto que evita que el vidrio se adhiera
al hierro y quede marcado, v

Las paredes del tunel estdn provistas de resis-
tencias eléctricas =8~ gue calientan uniformemente estas
paredes a la temperaturs necesaria, La corriente que ali-
menta estas resistencias, se regula preferiblemente por un
dispositivo adecuado gue manitiene constante de un modo &ue
tomdtico 1a temperatura requerida en cada caso, segin lo
exijan la forma, tamafio, espesores, etc., de las piezas de
vidrio,

Esta regulacién de 1a temperatura de las pare-
des del tunel, junto con el movimiento de rotacidn de las
Piezas de vidrio, aseguran un calentamiento exacto y uni-

forme de estas piezas,
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En consecuencia, cuando la pisza de vidrio sale

del tunel estd ya a la temperatura uniforme regueridas para
el temple y so0lo gueda cogerla y sumergirla en el bafio de
temple, 10 que puede hacerse ya sea a mano o ya por medios
mecdnicos cualesquiera, por ejemplo disponiendo artfoulados
los soportes ~3- que llevan las piezas, de menera gue por
una inclinacidn de estos soportes caigan las piezas direc—
tamente en el bafio de temple,

Este baflo de temple puede tener cualguiera de
las composiciones ya conocidas, pero una composicién que
d4 en la prdotica muy buenos resultados es la de 75% de
aceite de linaza cocido y 25% de sebo, manteniéniose este
bafio calentado a la temperatura de temple.

En la figura 3 se representa una variante de
esta instalacibn en la cual €1 tunel -ll- es recto y los
soportes =3~ vén monte&dos en una cadens sin fin =12« mo-
vida por medio de ruedas ~13-, Los soportes tienen tam-
bién pifiones -6- que al penetrar 1os soportes en el tunel
engranan con unid cremallera fija ~17- gue les comunica el
movimiento de rotacidém sobre sf mismos,

Con esta disposicidn, las piezas de vidrio ~4-
Se colocan sobre los soportes =3- cuandc védn & entrar por
la boca ~l4~ del tunel y cuando los soportes salen por la
boca ~15~, 1a misma inclinacidn que toma el scporte, hace
caer la pieza de vidrio en el bafio de temple -16-, aomo se
indics en ~40-,

Con los perfecolonanientos de esta ratent¢, se
obtiene de un modo automdtico y sbsolutamente regular la
celefaccién de 1a pieza de vidrio sin ninguno de 108 ine

convenientes y defectos del procedimiento usual,
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Se reivindica éomo objeto de esta patente:

l,~ Perfeccionamientos en la fabricacifn de pie-
zas de vidrio hueco de gran resistencia mecénica, caracte-
rizados porgue despuds de fabricada la pieza de vidrio y
preferivlemente mientras estéd todavia caliente, se hace cir-
cular esta pieza de vidrio por un tunel, cuyas paredes estdn
cal entadas por medio de resistencias eléctricas, de manera
que durante el tiempo gue la pieza de vidrio recorre el tu~
nel, llegue a calentarse de una manera uniforme, hasta una

temperatura préxime a la temperatura de reblandecimiento del

-vidrio, pero sin que llegue & reblandecerse o deformarse, y

al salir la pieza del tunel se sumerge rdpidamente en un ba~
fio de temple,

2,= Perfeccionamientos en lg fabricacién de pie-
zas de vidrio, segin la reivindicacién anterior, caracteri-
zados porque el tinel por el gue se hacen circular las pie-
zas de vidrio, es de planta circular incompleta, formendo
un anillo interrumpido que presenta una boca de entrada y
una boca de salida situadas préximas una & otra; en combi-
nacién con una rueda o plataforma inferior, provista de una
serie de soportes que penetran en el ténel a través de una
ranura practicada en su cara inferior y sostienen las pie-
z&s de vidrio, de manera gue mientras v# girando la plata-
forma o rueda, el operario retira las piezas csglentadas que
salen del tinel y las deja caer en el bafio de temple e in-
mediatamente coloca en el mismo soporte una pieza nueva pe-

ra que clroule por el tiinel y se caliente,
3.- Perfeccionamientos en la fabricacién de pie~

zas de vidrio segn la reivindicacién 1, caracterizados por—



L3

i0

i5

. '4‘4;ﬂ99 i;%
197382

que el tunel es de planta recta y las pliezas de vidrio son

transportadas por medio de una cadena sin fin que lleva fi-
Jados goportes apropiados que penetran en el tiUnel por uno
de sus extremos y salen por el otro, estanio dispuesto el
bafio de temple debajo de la parte en que la cadena df la
vueltea al salir del ténel, de manera gue por la inclinacién
que toman los soportes en esta parte, las piezas de vidrio
caen directamente en el dafio de temple,
4.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de pie-

zas de vidrio, gegtin las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizados porgue las piezas de vidrio reciben un movi-
miento de rotacién sobre sf mismas mientras circulan por
el tunel, para asegurar un calentamiento uniforme,

5¢— Perfeccionamientos en la fabricacifn de pie-
zas de vidrio hueco de gran resisténcia mecénica.
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