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288i64M3M3RIA DESCRIPTIVA

Esta Patente hace referencias a unas me­

joras introducidas en la s  instalaciones para con 

formar placas de material que sea mol de able por 

e l  ca lor, preferentemente placas de vidrio  que 

una vez curvadas esféricamente se emplean como 

v id rios  óp ticos, tanto neutros como graduados.

Hasta ahora esta  clase de placas se moldea i . 

siguiendo e l cl&sioo sistema de ponerlas en esta 

do p lástico  y entonces comprimirlas entre dos ma 

t r ic e s  instaladas en una prensa, pero este proce 

dimiento no resu lta ventajoso porque s i  la s  ma­

tr ice s  se calientan mucho se pegan al v id r io , y 

asimismo la  compresión a que se somete entre la  

matriz y contramatriz puede lesionar a l a  super­

f i c i e  de la  placa, que no resulta apta para ser 

empleada en óptica, para subsanar estos inconve­

nientes, se ha ideado un procedimiento en e l qut 

l a  placa de vidrio  es conformada en caliente por

preáión sobre una cara solamente y empleando u- 

nas matrices de material aislante térmico y no 

combustible, y precisamente* para que este nuevo 

sistema pueda ser industrializado se han conce­

bido la s  mejoras a que esta Patente se contrae 

la s  gracias a sus singulares características,se

ion

25
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logra  ana gran producción de placas curvadas s i: 

que prácticamente exista  posib ilidad de que se 

lesione ninguna cara de l a  placa, n i de que la  

matriz se pegue al v id r io , lo  que evidentemente 

constituye un mejoramiento sobre lo  conocido.

35

45.

Estas mejoras se caracterizan principalmen­

te en que e l calentador de placas está constitu i­

do por un horno continuo circu lar con una parte 

suprimida y l a  base in fe r io r  abierta por una ra- - 

nura rebordeada hacia e l in terior  del horno, a- 

travesando por esta renura una pluralidad de e - 

je s , animados de movimiento de traslación  y de 

rotación , que terminan en un p la t il lo  lo s  cua­

le s  quedan contenidos en e l horno y sirven come 

soportes.a unas piezas anulares que, a su vez, 

soportan a la s  placas a calentar, para lo  que 

dichos e jes  se instalan sobre una placa girato­

r ia  emplazada en la  parte in fer ior  de l a  insta­

la ción  la  cual es movida en giro continuo o in­

termitente por un mecanismo motor produciéndose 

la  rotación de lo s  e jes  mediante un sistema p la ­

netario, para lo  que estos e jes  se dotan cada uio 

de un piñón que engrana con una rueda dentada -  

e sté tica  paralela a la  placa que produce e l  moví 

miento de traslación  de lo s  e jes .



Es otra  cá i'-c teristica  de esta  inctálacióH 

que la  rtmura de la  cara in fer ior  del homo se 

cubre Mediante una pieza en foima de -  U -  in­

vertida que se sobrepone a lo s  rebordes de la  

ranura, puóiendo esta  pieza cerradora ser to ta l­

mente circu lar o estar fraccionada en tantas -

partes cono e jes  tenga l a  instalación , practicén 

dose en e lla , o e lla s  lo s  correspondientes o r i f i  

c io s  para atravesar cada e je ,  en lo s  cueles se 

instala  un cosquillo y sobre éste se apoya la  

pieza cerradora, al objeto de evitar e l roce de 

dicha pieza cerradora con lo s  rebordes de la  ra­

nura in íe r io r  del homo.

Es otra  característica  de la s  miañas mejo­

ras que la .p ieza  anular que soporta a l a  placa 

de vidrio se dota en su p erife ria  la te ra l, de 

una garganta en la  que se introduce una horqui­

l l a  para extraer la  pieza caliente y colocarla  

en e l dispositivo conformador, completándose es­

ta  pieza anular con un biselado en su base in fe­

r io r  por e l que se acopla a posición  única, tan­

to sobre e l soporte del e je  corro en dispositivo 

prensador, para lo  que tanto e l - rimero como la  

base del segundo, se realizan con forma conple- 

mentaria a ta l biselado preferente .rente in terior
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en la  pieza anular y exterior en la s  otras &oe.

también característica  de estas mejoras

8o.

85.

90.

. que e l dispositivo prensador es de accionamiento 

manual, pero la  matriz se realiza  hueca y e l e je  

o árbol en cuya base va instalada la  matriz me­

diante rótula que le  permite cierta  oscilación  

para que se ce ubre automát icnaen ¿e con relación  

a la  placa, completándose esta matriz, con la  dis 

posición de una capa de recubrimiento, en su cars 

operante, realizada en un material aislante té r ­

mico, al objeto de impedir la  transmisión del ca­

l o r  de la  placa de vidrio a dicha matriz, y evitar 

además el contacto directo ge la  su e r iic ie  metá­

l i c a  i r la  con l a  placa de' vidrio ca liente , con 

lo  que se logra que esta matriz se comprima sobre 

la  cara superior de l a  placa de vidrio  caliente 

y la  conforme exactamente a su forma sin precisar 

de contramatriz..

95

Es por dltimo característica  de estas mejo­

ras que la  instalación se completa con un horno 

de recociod, del tipo de túnel, que es atravesado 

por una cin ta  continua en la  que se depositan las 

placas ya conformadas para su recocido f in a l ,  pa-

100.

ra  lo  que en este horno se establecen zonas su ce 

vas a temperatura decreciente en la  dirección de
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marcha de la  cinta continua, ajustadas de ta l ma-t 

ñera que al fin a l del recorrido por dentro del 

horno, quedan ya recocidas la s  placas curvadas y 

salen a baja temperatura para que puedan ser ma­

nipuladas fácilm ente.

para rué se comprendan major la s  caracterís­

t ica s  ya enumeradas, se describen seguidamente 

la s  figuras de la  adjunta hoja de dibujos en la s  

que se han representado unas vistas relacionadas 

con un caso de posible realización , e l cual debe 

ser considerado como ejerplo ilu stra tivo  sin  ca­

rácter lim itativo .

En dichos dibujos, la  figura  primera es una 

v is ta  en sección por un plano diametral vertica l 

del homo de calentamiento, la  segunda es una -  

v ista  también en sección  vertica l del conforma­

dor; la  tercera representa a recocedor en sec­

ción  v e r tio s ! también; y l a  cuarta es una v is ta  

en planta de la  instalación  completa.

En estas figuras se ha señalado por (1) e l  

horno continuo que tiene forma anular no comple­

ta , como se aprecia en la  figura cuarta, y con 

e l conveniente aislamiento térm ico, están empla­

zadas la s  placas (2 ) remiradas para soportar a



-  7 -

' 288$34 ^
la s  resistencias e léctricas  de cclent Client o,

-ueRundo asi cerrado por la s  caras la tera les  y 

superior pero sin formar la  cara in fer ior  (3 ). 

Lsta cara in fer ior  p̂reda parcialmente cerrada 

por las planchas i t á l i c a s  (4) Ljue forman una 

estrecha abertura central rebordeadas por (5) 

por la  que atraviesa e l e je  (6) terminado por 

su extremo superior en e l sopor-te (7 ) sobre e l 

que va colocada la  pieza anular (8) con la  pla­

ca de vidrio (9 ) acoplada a e lla . De esta mona- 

ra la  placa (9) queda situada en zona muy e d ie  i 

te  y al mismo tiempo se pueden instalar una plu 

ralidad de ejes (6 ) con sus soportes (7 ) que se 

irán desplazando a velocidad controlada por denj- 

tro del hom o, siendo descargados y ct.rgu.dos - 

por la  zona cortada o suprimida de la  forma a­

nular del homo segdn se aprecia en l a  figura  

cuarta.

para evitar la  formación de corrientes de 

aire dentro del horno, en cada e je  (6 ) se ins­

ta la  la  pieza (10) que está rebordeada por (11) 

hacia abajo, y asi se establece un laberinto en

la  salida in fer ior  que frena l a  circu lación  del 

a ire , bstas piezas, que también pueden estar uni

das r o manco una so la  que comprende ^o de la  cir
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cuníesencia de la  ranura., va apoyada so bis e l cas 

ou illo  (12) que atraviesa por (13) y es iija d o  so- 

bre e l e je  (6 ) por e l  co lla rín  (14) que tiene e l 

t o m il lo  de presión (15), con lo  que se puede re­

gular la  altura del emplazamiento de la  pieza (10 ) 

(1 1 ) .

Cada e je  (6) tiene fijad o  e l pisón (16) t-ue 

engrana con la  corona (17) l i j a  sobre la  pieza 

(1 8 ) y ésta a su vez va f i ja d a  al e je  (1 9 ) que 

permanece inmóvil. El extremo in fer ior  (20) de 

cada e je  (6 ) , va acoplado en lo s  cojinetes (21) 

y (22) y pivote sobre la  bola  in fer ior  (23) sus­

tentada por (24) perteneciendo ambos cojinetes 

a una misma pieza que por (25) se f i j a  en la  p le ­

tina  anular (26) s o lid -r ia  a su vez a la  rueda -  

dentada (27) que por su centro ( 28) se acopla so­

bre e l mismo e je  (19) pero sin f i ja r s e  a é l ,  ase­

gurándose la  libertad  de giro por e l cojinete i  roí 

ta l (29) que se apoya en la  base (30) ¿e la  amads 

ra estática  (31) de la  máquina. La rueda dentada 

(27) se engrana con e l piñón (32) fijad o  ¿1 eje 

(33) que atraviesa por e l cojinete estático  (34), 

y por su extremo in fer ior  (35) se enlaza con un 

aecmismo motor, no representado en e l dibujo.

De esta manera ai girar la  rueda (27) movida por
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e l piñón (3 2 ), gircji todos lo s  soportes (25) y 

consecuentemente se desplazan en moví;liento de 

traslación  todos los  e jes  (20) (6 ) ,  pero como es­

tos llevan e l piñón (16) engranado con la  corona 

dentada (17) que permanece im^óvil lo s  e jes  t o ­

man también un movimiento de rotación y asi las 

placas de vidrio (9 ) que cada uno lle v a  colocada 

se desplazan por dentro del horno en constante 

g iro , o sea con doble movimiento de rotación y 

traslación  a modo planetario, y e l  calentamiento 

es perfectamente regular y uniforme.

Sobre cada soporte (7 ) se coloca  un aro.

(8 ) con la  placa de v idrio  (9 ) precisamente cuan 

do un e je  (6 ) está en la  zona cortada del horno 

ta l como se aprecia en la  iigura, cuarta, y a la  

salida del homo se van trasladando la s  piezas 

anulares (8 ) con la  pieza (9 ) , que ha sido llev a ­

da a temperatura superior al punto de ablandamien 

t o ,  y se colocan sobre la  pestaña doblemente b i­

selada (36) del plato (37), e l que por (38) se 

acopla al e je  (39) que está instalado en l a  ban­

cada con p os io ilid cd  de desplazamiento axial go— 

gemado por un manera! (no representado) en sen­

tido scenoente y en e l sentido descendente es 

accionado por e l resorte (4 0 ). para que l a  pieza
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anular (8) se acople sobre la

. * ) * 

pestes . (36) a una

sola  posición  preestablecida, en su b.&e in ior ior  

se practica e l  biselado (41), rué se correspon­

de con e l biselado de (36), y con e llo  rueda ga­

rantizada la  correcta posición  de la  pieza ^nú- 

la r  y la  placa y también su regular conformación 

o curvado. Para fa c i l i t a r  traslado de la  pieza 

anular (8) desde e l  soporte (7) ¿ i plato (36)

(37) cuando se saca del horno, en la  propia pie­

za anular (8 ) se practica la  garganta (42) en la  

que se introducen la s  ranas de una se n c illa  hor­

q u illa  con su mango, y como sea que la  placa de 

v id rio  (9 ) va acoplada, aunque sin ajuste, en e l 

escalonamiento (4 3 ), no hay posib ilidad de (.ue

d  ser trasladada se caiga o se mueva.

Alineada axiálmente con e l  plato (37) está 

instalada la  matriz metálica (44 ), cuya superfi­

c ie  de trabajo va forrada por l a  cobertura (45) 

de un material aislante térmico no combustible, 

fijándose esta matriz (44) por su reborde supe­

r io r  (46) mediante lo s  t o m il lo s  (47) y (48) en 

la  pieza (49) que es so lid aria  al vástago (50) 

que teimiha en la  asiera  (51 ). ^sta esfera  (51) 

queda instalada en forma articu láole en rótu la, 

entre lo s  platos (52) y (53 ), cada.uno Re lo s  -
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cueles tiene practicada una cavidad sani&siéiica 

(54) y (55 ), comunicándose lu. ( 55) con la  cara 

im e r io r  de la  placa (52) por e l  o r i f ic io  tron - 

cocónico ( 56) para perm itir la  debida oscila c ión  

a l a  matriz (44). Los dos platos (52) y (53) van 

fija d os  entre s i ,  y e l  ( 53) lo  está d  árbol ( 57 ! 

que se f i j a  por lo s  t o rn illo s  ( 58) en l a  bancada 

de la  máquina pudiéndose regular l a  altura de f i ­

jación . La matriz (44) es hueca y en sus latera­

le s  llev a  practicados loa  o r i f ic io s  ( 59) para a- 

segurar su ventilación  y enfriamiento.

&i la  placa de viurio (9 ) caliente está  co­

locada por su p e r ife r ia  en la  pieza anular ( 8) , 

y está a su vez sobre e l soporte ( 3 7 ) ,  a l  levan­

ta r  este soporte se ap lica  dicha placa ( 9 ) contrs 

e l recubrimiento ( 45) de l a  matriz ( 44) ,  y por 

estar en estado p lástico  adquiere su forma con 

exactitud, ya que dicha placa está  emplazada so­

bre e l hueco ( 60) de ( 8 ) y e l ( 61) de ( 3 7 ) ,  con 

lo  que no sufre compresión entre sus caras. Una 

vez obtenida ya la  forma en dicha placa ( 8 ) ,  se 

hace descender nuevamente e l  soporte ( 3 7 ) y s ir ­

viéndose de la  misma horquilla se levanto, la  p ie ­

za anular ( 8) e invertiéndola se deja cuer, sin 

brusquedad, la  placa de vidrio en la  cadena s in -
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f in  (62) drl Romo áe recocido, en e l  que estas 

placas pagan por la s  c&iaras o zonas (63) & a lta  

temperatura; (64) a temperatura regia; y por la s  

(65) y ( 66) ,  que no llevan calefactores y son so­

nas áe enírieniiento, quedando ya e l descubierto 

en la s  zonas (67) y (66) para ..ne puedan ser re -, 

tiradas de la  cadena, puesto que ya sstín  1 s pía 

cas curvadas y recocidas.

Por d i tino en l a  figu ra  cuarta se ha señala­

do, por (69) e l homo continuo de calentamiento 

en este caso con diez y se is  port api acas y traba­

jando en la  dirección seü&lada por la s  ¿lechas. H. 

portaplacas (70) ocupa la  posición  próxima a su 

entrada y por e llo  ce le  coloca  una pieza anular 

con la  placa de v id rio , y cono todos lo s  porta- 

placas están ooviéndose en la  dirección de las 

flech as, pehetra e l  porta ( 10) por l a  entrada (71) 

a la  cámara de precalentaniento (7 2 ), que se en­

cuentra a una temperatura no muy elevada para e -  

v ita r  que la  placa de v idrio  &e rompa; a continua 

ción paca a la  cámara (73) que está a mayor tem­

peratura , y por d i tino para a la  ( 74 ) en la  que 

ya alcanza la  placa tenper. tura algo superior al 

punto de ablandamiento. dste desplazamiento es -  

lento y se regula su velocidad de acuerdo con la s  

calidades del vidrio para que en la  fase última,
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o sea ¿entro de la  cámara (74) se in ic ie  l a  cur 

vatura de la  placa por ¿revelad conloóme se ha 

¿icado entes. ¿1 s a lir  por (75) tanto l a  placa 

de vidrio coso la  p ieza  metálica anular que la  

soportan estén a la  ten^eratum de Jbl en o- c ien ­

to o alero más, y asi se ensarta la  pieza anular 

por su garganta con una horquilla y se coloca 

sobre e l soporte (77) del moldeador (78 ), que es 

e l representado en la  figura segunda, y en el 

se acaba de dar la  forma curvada a la  p laca de

v id rio , la  que naturalmente pierde algo de tem­

peratura quedando por bajo del punto de ablan­

damiento, con lo  que al trasladar la  placa so­

bre la  cinta  continua (79) del homo re cocedor 

(80 ), ya no se puede, deformar, soliendo el fin a , 

por l a  boca (.81) ya recocida y t r ia .

Descritas suiicisnter.ente las caracterís­

t ica s  fundamentales de 1 ^  mejoras a que se 

contrae esta patente se nace constar que en les  

mismas, se podrán introducir todas aquellas 

Etodifraciones que la  experiencia, la  práctica 

y la  técn ica  pudieran, aconsejar, siempre que 

con e lla s  no se cambie, <áf tere o modifique su 

idea fundamental, que e s .la  que se resume y con 

creta en la  siguiente.
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N O  T A*? P P ̂
Se de el ai an de novedad y propiedad para to ­

do e l  te rr ito r io  nacional las siguientes:

R u I V I l D I C ^ C I O N O S

l a . -  Le joras en la s  instalaciones para con­

formar placas de material térmicamente moldeadle 

que se caracteriza en que e l calentador de placas 

está constituido por un horno circu lar continuo 

no completo, o sea con una parte suprimida que 

forma la  estación de carga y decc-rga, practicán­

dose en la  base inf e r io r  una ranura rebordeada 

hacia e l in ter ior  del homo, atravesando por esta 

ranura una pluralidad de e jes  g ira torios  termina­

dos en una base, que queda dentro en e l horno y 

sirve como soporte de una pieza anular que a su 

vez soporta a la  placa de v id rio  a calentar, ins­

talándose dichos e je s  en una rueda g ira toria  situgí 

da en la  parte in fe r io r  de la  in sta lcción , y que #s 

movida en giro continuo o intermitente por un me­

canismo motor, comunicando a todos y caña uno de 

lo s  e jes soporte un movimiento de traslación  por 

dentro del homo, congtletándose este movimiento 

Con otro de rotación obteniéndose mediante sendos 

piñones, solidarios a dichos e je s , que engranan 

con una rueda dentada está tica .
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28— joras en la s  instala.oiones para con- 

formar placas de material térmicamente moldeable 

según la  nota anterior que se caracterizan también, 

en que la  ranura rebordeada in fe r io r  del homo, se 

330. cubre mediante una pieza en forma de -  U -  que se 

sobrepone invertida cubriendo a lo s  rebordes de 

l a  propia ranura, pudiendo esta pieza cerradora 

ser totalmente circu lar o estar fraccionada en 

tantas partes como ejes tenga la  instalación -  

335. practicándose en e lla  o e lla s , lo s  correspondien­

tes  o r i f ic io s  para atravesar cada e je , en lo s  que 

se f i j a  un cosquillo sobre e l que se apoya la  refp. 

rida pieza cerradora.

- 1 5 -

3&.- ie jo ra s  en la s  inst-luciones para con-

340. formar placas de material tércicadente moldeable

según las notas anteriores que se caracterizan

345.

350.

también en que la  pieza anular que soporta a la  

placa de vidrio se dota en su p er ife r ia  la te ra l, 

de una garganta en l a  que se introducen la s  ra­

mas de una horquilla con la  que se extraen del 

horno la s  piezas anulares con la s  placas de vidrio 

ca lien tes , y son coloc. -das en e l dispositivo con­

formador, completándose esta pieza anular con un 

biselado en eu base in fe r io r  por e l que se acopla 

a posición  única, tentó sobre e l  soporte del e je ,
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COBO en e l dispositivo prendador, ;ura lo  -_ne 

tanto e l  primero como la  baoe del secundo ce rea 

liza n  con forma complementaria a tal biselado.

42. -  l e joros en la s  instalaciones para con- 

355* formar placas de material térmicamente molde able 

segdn la s  notas anteriores <jie se caracterizan 

también en pue e l d ispositivo prensador es del 

sistema de accionamiento manual, pero l a  matriz 

se rea liza  hueca con o r i f ic io s  la tera les de ven- 

360. t i la c ió n  y se ín ste la  oscilan te , mediante rótula^

en un árbol fijad o  en la  bancada del d ispositivo, 

completándose esta matriz con la  disposición de 

una capa de recubrimiento eobre.su cara operante 

realizada en un material aislante té m ico  en gra 

365. do suficiente para impedir l a  transmisión del ct- 

lo r  de la  placa de v id rio  a dicna matriz, y evi- 

tar además e l contacto directo de la  superficie 

m etólica i r ía  con la  placa de v i d irio caliente, 

produciéndose el levantamiento del soporte, en ^  

370. se na colocado la  pieza anular con la  placa de vi}- 

drio en estado p lástico , con lo  :jue esta  placa se 

conprime sólo por su c .ra superior contra dicha 

matriz y adquiere su forma curva.

5 - . -  Dejo ras en las instalaciones para con-
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38c.

formar placas de Material tóríúc^-acnte noldeaole 

según la s  cotu.s ^ntarioíes ^ue se c¿.-r<..ct̂ . i ig-.n 

ta¿ibión en <,ue la  instalación se coiTplote. con un 

homo de recocido, del tipo de tunal, me as acra 

vega-co por una cinca continua en la  que se deposi­

tan l-..s placas ya conformadas para, su recocido i i  

n s l, para lo  que en este horno se establecen zo-

385

ñas sucesivas a temperaturas dire rentes, de mayor 

a menor en la  dirección de marcha de l a  cinta con 

tinua, ajustándose dichas temperaturas de ta l maa<} 

ra, cue al f in a l del recorrido por dentro del hor­

no, salen ya la s  placas curvadas, recocidas, y a 

baja temperatura.

6 a . -  "MEJORAS EN LAS INSTauApIORES PaRA CON­

FORMAR PLACAS LE ImitÍAhlAL TERKIO^RTE EDLLEANK "

390 Todo e llo  ^tel y como ha quedado descrito y 

rreivinóicago en la  presente cienoria que consta de 

17. hojas foliadas y mecanografiadas por una sola 

de sus caras y un juego de dibujos (pie la  ilustra.
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