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WgN METODO PARA CURVAB UNA I:AMINA DE VIDRIO™

Este inwento se refiere al curvado de ltminas de wi-
drio.’ - | "
| En la aetualidad existe demanda, particularmente en

v 1a industrla del automov:n.l de lamn.nas de vidrio de curva-

5 ture compuestar, es decir, de léminas curvadas en la direc-

_ cibn de su longitud, asi como transversa]mente a ella, y
que no tienen por con:s:l.gu.lente elementos en lmea recta.
Por supuesto es posn.ble curvar lé.mmas de vidrio a curva-
’ tures te les comprimienda vidr:.o sus;oerrd:.do por tenazas con
10 moldes sglidos complementarios. macho-hembra,. Adembs, ha si-
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do utz.hzado el curvado horizontal utlln:zando lo que se co-

noce como: un molde de "aro®, que esté en contac'l:o solamen;

te: con la perlferia del vidrio: que se esth curvande, permi-
tiendose que se deforme o conforme el v:idriQ bajo la influ-
encia déi:.é.caldr' ¥ eyudado algunas veces mediante momentos
de fuerza aplicados a traves de secciones de molde movibles.
Una desventaja :therente a ta les tecnlcae es la necesidad
de contacto entre la lhmina de vidrio que se estd curvando
y objetos s6lidos ta les ‘como pinzas o supeﬁ‘ic:h‘és de mol-

1

De acuerdo con el presente invento se proporciona: un

' ﬁétod‘ohpara curvar una limina de vidrio que comprende el

transporte de una lamine de vidrio a iempemmfa de defor-
macidbm sobre un 1echo de transporte £1Gido que pmpaorciona\
al menos soporte parcial a dicha lé.mma, variendo el contor—

no de soporte de dicho lecho al menos_ a lo largo de una par-

' te de la trayectoria de recorrido, siendo curvade: la trayec-

.‘thia' de recorrido 10ngitudi’n§al de la lémina de vidrio y

siendo enfriada la lfmina de vviidrio; has:t:a.una temperatura
por debajo de 1la teﬁpératura de defomaci&m en una nueve
forma curvada, mlentras esth sOportada al menos parcialmen:—
te mediante fl{udos a lo largo de dicha trayec'boriar De es-
ta forma puede Obtenerse curvatura compuesta.

De acuerdo con una reallza.c:.o_r; prefermdae ('iei'pre.sen-

te invento, cada elemento de 1a lémma producide que se ex-

tiende en la dlreccién del recorrldo del v:.dr:l.o es curvado:

y tiene un solo radio y asi tiene al menos un curvado: eilin-

drico cuye eje es transversal e la trayectorla de movmlem-
to de la lémina. Ademds la limina es curvada prefererible-

mente en una direcciom transversal a la direccidon: de reCcoO-

-e- 314077
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- rride. Una curvatura c.émpuesta; tal puede: ser .generada' pox

el mowimiento relative entre una lémina de widm ¥y um le-
cho. de soporte del contormo deseado. Asi, una lémine: plans
calentada a 1a 'temj)eramra 'dé deformacibm puede' ser: cambia-
da a unsg cmrvatura compuesta trans;mrtando ls lémina sobre
un. lecho de soporte que cembia gradualmente desde plane

ha.sta una curvatura c.or_z_'espendn.ente e la forma deseada de
1s lémma terminada. A cause del radio de curva ture: inico
de cada elemento de la lé.mma que se extlende em la dimee-—
cibn del recorrido del v:hﬂ.ric», la léminm, en su forma finel
puede sem traneportada sim que ca.mbie de forme & través de
una zons de en:tmamiento sucesiva., Por con;siguiente,. este
invento considera ‘como materlalmzac ion pz_-eferida, un: lecho
de c;o‘nfoma‘c'iforik final y un lecho: de enfrismiento de una: for-

ma que es esencialmente parte de una superficie de um toroi-

" de. Con. este :E:Lm, el presente invento: comp:nende un homo

con una secc:.om de calentamiento prewio plana, tal cOomo um
gsoporte de rod:.llos, vy una seccion inicial de calenta.m1ento
fle. soporte. de gas plana, despues, una zona de translcmm en
la que el lecho de sOporte de gas cambia de cembezmna, tam-
to lateralmente como longitudinalmente a la trayea‘toria de:

recorrido hasta una curvatura compuesta final, y.a continua-

N c:.om, una zona de callbrado en callente (donde se determina

1a foma) seguida por una zona de temple que tlene 1eehos

' _0puest03 superlozr e in:ferlor pare emitir un flﬁldo de en-
- friamiento.. El 1eeho de la zona de callbrado en callllente £i-

- .nal y los léchos de la zona de temple son de curvaturas que

oorreSpondena la deseada en la lé.mina de vidrio temz.nada.

- Los elementos de 1a zonas de calibrado y temple que se ex-

tlendem en la direcclon de recorrn.da del vidrlo son de un

3@ @?7
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ra.dim'znico y 1la curvatura de ‘1os‘ lechos transversalmente:
a la trayeetoria de recorrido es :tija, pero no necesita for-
mar un contorno cil‘indrlco (es decir, ser de rad:l.e; ﬁn:ucow
alreddedor de 1la traxec:to,rla de _reenrrldo;) . EL 1eche> toroi-
dal puede proporcionar una trayectoria de niveles c.anbiam-
tes. en dn-ecclon vertical (es decn.r, puede empezar: hor:iizom-
tal 'y curvarse hac:l.a abajo em lo direccion del recorrido:
del wiwdrm, o puede empe‘zarvhacla arniba y ‘plano, y ecuyvar-
se bacia 1a hor:.zontal, alcanzar un mé.xmo ¥ comti:rmar des~
pues hacia abaao), siendo deseable esta ﬁlt:.ma realixzaclom
cuando el radio de curvatura es rela.tlva.mente coxto, pona-
que reduce a.l minmo el é.ngu.lo de cualquler parte de lz tra-
yector:.a econ la horizontal o el lecho pu.ede estar en un..
solo n:l.vel, y curvarse ]ateralmente en’ la dlreccn.on de re-
corrido delX vidrio,- o puede ser una comb:maclon de los dos.

El vidrio: es calentado en la ‘zona, de precalentam:.ento

‘hasta una temperatura algo por debajo de la temperatum a

la q ue el vidrio de deforma (s:n.endo 'aproxa.ma:d’amen‘tez 527°c

1a tempem'!mra de defomaclon del widrio cemercial de cay~-

' bonato de sod:.o-cal—silice, cons:.derando los _tiempos pre-

v:Lstos en el proceso presente) y es. 90portado ¥y trensporte-

_.do- sobre rodillos aecq.onados. ‘En la seccibn V:I.nlclal. de calen .

tamiento de' soporte. de ges, la temperature del widrio es e-

levada hasta una temperatura de defomaclon, por e jemplo
- hasta aldedede:r.r de - 649 0, medlante calor radlante apl:.cadoJ '

: desde arriba y calor cenvectlvo R4 rad:.ante aplzoado desde

abaao por el 1echo de soporte y el gas de soporte. -
. Bl v::.dr:l.o es tra.nsport:ado a tra.ves de lae secclones

de aOporte de gas del horno medlante d:.scos de tmneporte

. acc:.onados en centacto periferico con una . superficjse de

R 5?4@7?
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canto de la lémina de vidriow. ﬂ!odée el lecho de s@o'rte esth
inclinado en direccidn lateral ‘-un éngulo de unos 5° com reg
pecto a la horizontal pare facilitar esta forma de trenspor

te. A las temperaturas a las que han sido elevadas: las la-

minas de vidrio en la seccibn inicial de calentamiento de

‘soporte de gas, se conforman. facilmente a la.‘foma del lecho |

de soporte en la zona de 'l;ransic:.i)n y zona de calibrado em
caliente final., En la seccibdn de temple, las lé.minas de vi-

drio son enfriadas y templadas mediante corrlentes opuestas

de flﬁido de en:friamiento,' tal comd- 'aire ambiente y, después .

son retlradas del solaorte de gas en la forma generada por
el lecho de 50porte.
De acuerdo con una real:.zaemn del invento, este pre-

viste una plural:l.dad de zonas unifomemente distribuidas de

s pres:.on nommal uniforme. sobre el lado inferior de la lémi—

na adecuada.s para 30portar el elemento de lé.mma sometldo a
tratamie nto. E1 gas c:.rcula desde un depos:.to ba;jo presion
mhs elevada en tales zonsa s, sn.endo estmngulado un:lfome-

mente entre el deposrbo ¥y cada "z0ne, para restrmgm el paso

- de gas entre los dos. Cada 2zona constituye una unidad de su-

perf:n.cie de solaorte con resPecto a la lémina que debe ser
seportada y cada una tiene una superflole de referencn.a en
su margen: comim a las restantes. Dentro de cada zona, el gas
que. entra desde el deposit@ es difund1d0 despues del estran-
gulam1ento para ev:.tar la ereacibdbn de chorros locallzados |

normales a la supechicie de referencia ¥ por otra parte pa- '

‘re 1gualar la pres:.on y la’ cornente bajo. condlc:.ones nor-

males de funcione mlento. Se disuponen medios pars el escape

- de corriente de ga S ‘que sale de cada zona euando esté cu-

: bierta por vidrio. En funcionamien‘to, la velocidad de salida

'“3%@?7
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de gas desde el dep031to a ca da zona, se mantiene a tal
nivel que la holgura media entre la superficie de referen-
cia y la lémina de vidrio que esth siendo 90portada% no

es inferior a 0,025 mm. ni mayor de 1,27 mm., no siendo

'maybrrnormaimeﬁté de 0,635 milimetros para widrio Que tie-~

‘ne un espeson?dé 3,175 mm. © supgribr; ¥y €n cualquier caso

nunce mis del 50 al 90 por ciento del espesor del vidrio

- soporta do.

En forma ventajosé,:el oalentamienfafdel vidrio so-

bre el soporte ‘de gas‘se :lleva a cabo quemade una mezcla

" controlada de gas y aire, .introduciendo los productos ca-

lientes de la combustidbmal depbsito o chara impelente que
suministra las zonas de'sdpbrté, y suplementando el ca low

asi suministrade al widrio mediante calor tal como ca lox:

. radianté desde fuenfes controladaé’indepeﬁdientémente que.

estén dispuestas en general sobre el lado del v1dr10 opues-
to al lado soportado. )

Ias ventagas que acompaﬁan a este invento y sus diver-
sas~reallzac10nes, serén.aprecaadas fa cilmente a medida
que lleguen a comprendérse me jor haciendo referencia a la
desarlpcion detallada s;gulente eonsiderada en conexlon con
los dibuaos que se aOOmpaﬁan, en los que:

Ia Flgura 1l es unae v1sta parclalmente esquemhtica en

’alzado 1ateral,>con partes el:mlnagas y parclalmente en sec-

cibﬁ; que representa un siste ma para transportar; calentar
curvar ¥y templar piezas de L&mina de v1dria,de acuerdo con.

el ‘Ppresente mnvento.A‘

1a Flgura 2 es una v1sta en planta parcial que repre-

1senta 1a d13p091cion de la seeclon-de precalentamlento, sec-

ciones de calentamlento y curvado y secc1ones de temple, 1as

e 3’54677
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posiciones relativas a los qaemadores que alimentan: gases
de combustidn.a las cémaras impelentes y el mecanismo pa-
Tra transpor_‘i:a:’r las Ié.mmas de vidrio.

Ia Figura 3 eé una .vista detallads parcialinente en
seccibﬁfy“-parcia].fnénte .en alzado tomada a lo largo de la
line‘_a;. 3=3 de la Figura 1.

e Pigura 4 es una vigta en perspectiva extrema,‘ par-

.clalmente esquemética, que representa la secciom de tem-

ple: econ las piezas de la seec:l.on de conduccibn sucesive
quitadas. '

Ia Figura 5 es una vista detallada, parciaImenté en
seccion y parcialmente en alzado, que muestra el lecho de

modulos ¥y la realcidon de los modulos a la chmara :.mpelente

¥y que nmestra una, maln,zaclen de un d:l.seﬁo de moduJo.

1a Flgura 6 es una v1s1;a en planta: representando un

.mbdu.l’o- de éoporte dividido en: subc'amaras separadas.

Ie Figura 7 es una vista en seccibn tomada a 1o lar-

| go de 1a lmea 7-7 de la Pigura 6, 3

- la Flgura 8 es una v1sta en perspectiva, pamia]men-
te esquemétlca, con partes secclomdas, representande la
censtmcclon y disposicibn de los lechos de moludos y mo-
dulos indlcldua les de la secclon de temple.

" Haclendo referencla a 1os dibujos, las Fa.guras 1 y 2
muestran un smstema empleado en :forma ventajosa para calem-
tan piezas de vidrio plano ha.sta o por enc:l.ma de la tempe—
m'lru.ra de defo:cmaclon, por - e;jemgilo, hagta una temperatura
a la que las 1ém:|.na 8 de v1dr:|.o pueden sery cu.rvadas y tem-
pladas, templando tales piezas mlentras esten calientes y

cenduclendo las piezas as:. curvadas y templadas 80bre un

rodille transportador para su extracc:.on:. Ias secciones com-

T 314077
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ponentes que consti:tuyem el sistem comyie to, eo_nstam de una
seéciﬁn de precalentamiento A de r@dillos, éﬁ la Quea el wi-
ario es transportado sobre rodillos: entre calentadores ra-
diantes paré precalentar el vidrio hasta llevarle a una tem-
perature: de precalentamiento adecuade por debajo de la tem-
pem‘tu:ré, de deformacibn, una se_cciﬁ}n- de ealentamiento B de

soporte por pelicula de gos, a domde son transferidas las

"~ piezas de ﬁcid'rioa, ¥y soportadas: sobre una corriente de gas

caliente mientras: son transportadas por ied“ies de un accio-
namienfo; de friccibn en contacto solamente con los caﬁntos

de tales: pn.ema, siendo sumimsitrado calor adicional median-
te fuentes de calor radian'rl:é. por encima y. por deba jo d“eIL- vi-
dﬁi‘@, hasta que el v:iidriof alcanza la temperaturs lo suficien-.

temente elevada para ias finalidades de curvado: y temple,

 una seccif)n de temple ¢ ddnﬂe el vidrio es: templedo rapida-

- mente mlentras esté suspemlldo entre corrn.entes 0puestas de

aire fr'i@, continuandose el accionam:.ento por contacto de
canto a traves de la seocmn, y un sistema de rodillos de,

conducclon B _que recﬂ.be la.s piezas de vidrio curvado y tem-

" plado desde el sletema de temple: ¥ las tra.nsPortaba su des-

~ tino pnoxmo. Ia secclon de calentam:.ento B :mcluye una zo-

na plana 10, una zona de trans:LcJ.on 12 y una zona de calibra-

-do: final 14 para- cam’o:.a:r progresivamente la foma de: las la-

minas; desde planas hasta. una curva‘!:ura compuesta deseada.

Ia secclon de precalentammnto A esta compuesta de una

'sene de rodllloa; 16 so;mrtados en cada ex'brema sobre apoyos

']18 sOportados por m:.embros de bastido:r que se extiendenm: Ion-

gitud:malmente. Cada mdillo 16 mciﬁuye un collar’m de gafia
20 en:: almeacmn a todo lo largo de la secclom de precalen—

tamz.ento de modo que s:.tuen el vidrie en forma :adecuada para

B 3?4@??
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transferirie al soporte ga’-seos.@ que sigue a comtinuacidbn.
Cada mdi‘llézesfcé accionado de 'una forma convenciehal’ &‘es*-—
deun motor de a;:c:ionamientcu (no representado). Un techo
radiante 20 y un piso radiante 23, formados de unidades

de calentamientio eléctricas: individuales; suministran ca-
lora la secciﬁn de.precalentamien‘b'o. | o

‘ Ia secczon de calentamiento B: m.cluye un recinto de
horno: 25 fabmcado dentm de un armazon de so;»or‘te\ que in-
c;luye largueros: 26, pilares 27 y w:l;g_t_a.etas 28 soportados; por
co.lu.nna's.s 29, Un té:c-hq:- vrjadiante: 30. ¥y un piso radiante. 32 con
arollb.mienﬁbs; calentadores unitarios. 33 en soP6rtess cerami-
cos: 34 se extiendem en toda 1la 10ngitud’ del recin:to de homv-
no 25. _ | | | -

_ Seghn se muestra en las Figuras 1 a 3, dentre del re-~
cinto del hormp 25 de la secaibn de calentamiento B, hay
um lecha) 36 de modulos: 37 em yxfa.:gtapo,sic;if_)m espac 1adb. pe.ro'.
j;rbximos" unos a los otros: y dispuestos géom’etricamen:be co-
moAu.n mosaicao; En la re-aliéaeibn ulustrads;,'. t’odoé los mddau-~
los 37 tienem sus extrem:tdadea superiores de configuracidon

generalmente rec'bangular ¥y se extiendem en una super:t‘lcle

de generac:.om de contomo predeterminado. Ivos mbdilos; 37

estan d:.spuestca; en filas suceslvas que cruzan la trayecto-
ris de recorr:udo prev:n.sta de la pieza de trabaao, entand:o
eada. fila formando un angulo distinto de 90° con la trayee-
toria y poco separade de 1a fila prox:una. adyacente. Cada

- modulo 37 tiene un véstago 38 de superfic:.e de secclon tzﬁns
_versal mé.s pequeﬁa que 1la extremidad supericnr y cada uno se
‘abre al interior de une cémara impelente 40 sizuada debajo
~ del lecho 36 y qug actga como spportg suyo. Véase la fignra

2. Cada mbdulo esta escerrado _su'stancialme.ht'e.y separado de

394077
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iqs otros mbduloss por una gona de esgape. ,

pr- prii.mera seccidn o gdna. plana 10:del lecho de mo--
dulos: .esté” ajﬁstﬁda"'a un nivel tal que él,plann de las: ezx-
tremldadss: super:.oreas de los mbdulos es paralelo al plano
defimido por las supe:iicies; superiores de Ios rodh.lloss de
transporte 16 de la geccidon de precalentam1ento A, aunque

situado mhs aba;]o aproxmadamente una alture igaul a la

del esPacﬂo enfl:re los modulos y la alturer de soporte de l=

La.mma de v1drio. Por un 1ado, cada ca.mara impelente 40 es-

té -en eomunicac:.om con cineo quemadhres de gas 42 a traves

de orificlos 43 y ae:op]a.m:.entos, flexlble& 44. El lecho de

soporte: de' gas esth inclinado en una dlreeclon lateral un

",-'é,zlxgnlo aproximado de 5° con 'res_pécto a la ho:éizontal_, segin
-se muestra en la Figura 3. En el lado inferior del lecho
36 una serie de miembros de accionamientd uniformes en for-

ma dé'disco 46, se extienden hacia el interior y Jjustamente

por enc:.ma del lecho para apllcarse a frlcclon a un canto

solamente de la pleza de trabajo y transportarla a lo.lar-

) ga del 1eeho en mcarrldo cont:muo. Una plura]:::.dad de ziespi—
‘raderos: 48 se proyects a travess del techo del recimto del

- hormo: 25 para commlcan' el mterior con la atmosfem. Sobre

los ejes 50 esthn montados: miembros de acc:.onam.ento 46

.cuyos ap0yos 51 estan soportados: por los 50portess de las ca-

maras mpelentes. Cada eje 50 es accionado a tmves de un

:acpplam:.ento medlante un’ e;|e 52 ¥ un e;je de accionam1ento
"533 acclonade por mo‘bom Se su.mmlstra calor rad:.ante poxr
-enc:.ma ¥ por deba;;o del lecho de soporte 36. mad:.an:be el te- |

~¢ho radlantee 30 ¥y el piso radiante 32, Para summlstrar ai-

re ba;)o presmn al sistem de combustlom de soporte de gas

callent@ unos vent:.ladores su.mmlstran ai‘re bajo presn.on

~10- :5 % l% ()'}’j?
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a los coleatores 56 de cada cmara impelente 40 y desde

alli a quemadores de gas: 42, Bl gas es imtroducido en loss
quemadoresa 42 a través de conductos no represen‘badosr,. Ca-~
da quemade:r 42 es del t:.po, llamado de encendido d’J.reoto,
con calentador de a:.re. Ia combustmm de los productoss en
la camara de combustlom del quemado:r produee suficiente
preslon_ impelente pa.ra suministrar a los modulos; geas: calen-~
te de temperatura y presmn un:l.fomesv,

Los mbdulos 37 que foman el lecha de soporte: 36,

| estan mostrado& en detalle en la F:ngura 5, Cada modulo 37

'foma una aa.mam ‘con la parte supenor abierta. Ia extre-

midad sugpermr de cada medulo define una zona de pres:.on
sustannnalmente unn.fome por debajo de una lam.na de: vvld”mo
soportadm sobre ellzx., Im presz.on es eaemida mediante gas

su.mm:.strado 8 cada modulo 3T desde le ca.mara impelente de

| s0porte: 40 a traves del vastage de SOportea hueeco 38 y de u-

na pluralidad de or::fic:.os 58 que comunican entre: cada cavi-
dad y el vastago hueco 42, . Estan dlspuestos or:uflcloss 58

pare mpedi:r que e1 flhide ga.seesn presurizado golpee direc-

ta.mente contra la supeﬁ:.cie ‘de cidrio soportadm, y pam “a-

segurar- que el gas mtroducldo dentro de cada cavudad se di-
funde en el gas ya presente; aseguran‘do de este mod’o una

pres:s.om uniforme a tra.ves de los bordes superiores de los»

‘ modulos. Ad:z.c:.onalmentea, los Orlflclos 5)8 pmpo:aeciona.n una

caidz de pres:.on en el gass desde el mterlor de la cémare

mpelente hasta el mterlor del madulo.

En las Flguraa 6y 'Z‘ esth representad‘a una reallzacibn

' altematlvar de un modulo 370.. Este modulo ess s:.mlla:n al mo-

dulo 37, pero esta subdividld”o en. cuatro subcamaras: imiepen—

dlentes medlante paredeae 371 372, 3‘73 ¥ 374. Orificios in-

S 314077
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'depeﬁndiemt'es* 35 c:i;ca.m entre un véstago hueeo 380 y

. cada subchmara del mod.ulo de modo que cada subcémaras fun- '

ciona mdepend:.entemente de las demhs. De esta fom&, se

proporc iona‘ soporte: cuando una subcama_m cualquiera estd

cubierta de widrio.

Em la zona 10 del lecho de soporte, los md6dulos son
de igual sltura y proporcionan un lecho de soporte plano
para una lamina de vidrio que debe estar soportadas sobre:

una corriente de gas desde los mbdulos. En la zona de cali-

bredo final 14, la altura de los mbdulos individuales wria

¥y la camam mpelentea de soporte 40 esta inclinade hacia
aba;jo en la direccibn del recorrido. del vidrio. la supem-

fide de generaclon fomada pcr las extremidades supe‘nores

de los mOdulos 37 en la zona 14, es una seccidon de un 'lioro:L-

de fomado haciendo girar un segmento de un alrculo u otra

-eurve planm alrede&ior de un eje sdituade en el plano de &i-
- cho segmento. De este modo, se proporcions una curvaturs:

compuesta de para.metros constantes: (es decir, radios de cur-

vatura transversal ¥y longitudlnal) de. modo que una lam:l.na
de vidrio que se adapata & una parte» de la eumtura com~
puesta: se adapta a cualquiera y a todas; las partes a lo lar-
go.de la trajec.toria de recorrido sin sufrir um cambio de
comtorno.

~ Emtre el lecho de BOporte planc de la zona 10 y el

.lecho de foma toroidal de la zona 14, hay una zons de: tran-

- sieibn 12 en la que la superficie de contomo formada por

las extremldades superiores de 1os moédulos 37 cembia gra-
dualmente\ desde plana a una forma to.r.o:Ldal eorrespnndiente

al ];echo;de_Ja zZona 14. _Asi, todas; las partes de la zona

de transisibn 12 del lecho de mi)dulo 36 se_apartén progre-
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sivemente en d:l.recclon ver‘hlcal de 1la. co]l:unacmom longitu-

dinal previa tanto a lo largo de la 'l:rayectorn.a de Teco-

| rrido come transversa]mente a ella. le dlspos:.clon es tal

'que las partes diferentes: de una lém:ma 30portada situadas

a tra.ves de la lamina txansvemalmente & la. trayectorm de

recorrida, se apartan de la collmacuon previa en d:l.ferentes

grados, y partes d:.ferentes de la lémma sltuadas en alinea- -

eibn 1ongit'ud1nal a 1o largo de la lé.m:ma en la dh.recclon
del recorr:l.de del mdria’ se apartan progres:wamente en- el
m;smo grado, mientras: la léminm es tmnsp:om:ada. a una -tem—
pe:‘c-atura‘ de defomacién y éambiada :désde plana a"‘cumda*.
Segﬁn se muestra en 1a Figura 1, 1a curvatura del lecho es
convexa hacia ann.ba, tanto transversal como longrbudmal- |

mente a la trayectona del recorrldo del vidxio, Ias altu~

k ras.de los modulos 37 sen cambisdas: reduclendo la profun-
' chdad de las cavidades de los modulos y variando las lon-

- gitudes de los vastagos 38 en grados vamables para cambiar

gmdualmente 1a superf:.cle, deflnlda por las extrem:.dades

. superiores: de los mbdulos. AdemAs la Camare impelente 40
-esta orientada,. es dec:.r, mcllnada en J.a direccibn del re~

' corrldo del widrio, para ﬁacllltar una curvatm'a gradual

del lecho) de modulos en la d:.recclom del recorrido: del vi-
drio. Como: cada modulo 50porta una parte de v:.dmo gue le
rec:u,bre & una d:l.stancla unlforme -de su extremldad, el vidrio
deformable se curvaré a med::.da que avanza, adaptandose a la
foma del lecho. o |

Ia secc:i.on de- temple C esté situada prox:.ma adyacente

a2 la secclon de ealentam:.ento de soporte de gas B en la d&i-

" recclon de recorrz;do de la pleza de. traba;o. V’eanse las gi-

gu.ra.& l 2, 4 y 8. Ia secc:.on de templ@ c mr:luye un lecho

b,.'”' 3? 077
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de mbduloss curvado 60 dispuesto en forma de mesaice simi-

laxr al del lecho de calentamiento de Sonrte de gas. Ca-

. da mbdulio 61 tiene un vastago 62 de seccibn transversal

menér que lm extremidad superior y que se pro:yecta & traves

de una caja de enfriamiento 63.al interior de una cémara

~ impelente: 64, actuando la caja de enfriamdento y la's.upem-
fide superioxr."- de la Cdmara implenete como éogorte de lom
_xﬁbdu]los-. Ia superfiicie de las e-xfl;remida&gss superiores: de

: 1<->s' nodulos eété' ajustada: a un nivel tal que f.orma;, ung con-

‘tinuac’:ibn del léého en el mismo contorno toroidal que: la

parte extrema del lecho de calentamiento de soporte de gas

pnoximo precedente .

Un: £1fido de intercambio. de calozr, ‘_bal eomo agua de

enfma.m:.ento, es mtroducldo desde um colector de entrada

‘ 65) (vease 1la Figura 2) al interior de la caja de mtemam

b:.o de cale:r 63 a travesz de una pluraln.dad de tuberias 66,

y. es desca.rgado a traves: de tuber:l.a.s 67 al :l.ntern.or de: un

' colecto:r de salida 68, Un gas relatlvamente fmo, tal como

aire a la temperatura embiente, es summnlstrado a la cémara

: mpelente, por. medlo del ventllad”or 69 y del ‘conducto 7’0

Una vélvulm adecuada s—ituada: en el comﬂucft@ 70 controla lam
pres:v.on‘ y la clmu;l.aclom de aire a la cémara impelente.
Por encima del lechw 60y so;oorta;ﬁo de tal forma que

‘pue_d'a ser sabido y bajado hay un conjunto de cabeza 71 (Fi-

’guras 1 y 4) que en ésencia“, constituye una imagen de eépe-

JO, concam del lecho 60 ¥y su caaa de intercembio de calor A

'63 y camara mpelente 64 asocladas, Y que & su vez, estéd

sunln:l.strada mdependlentemente con flun.do de intercamb:.o

‘de calor y alre en forma sm:.lar. El conaunto de cabeza su-

per:.or 71 ests 30portado para mov:t.m:x.ento vertlcal medmante

-1e- 314077
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el metor de flfiido 73 unido a viguetas: transversales 74
sujetas: a pilai'es 75. Estén dispuestos dos pares de wigue-
tas transversales: esPaciadaas‘76 y 77, soportado cada uno
por un par de pilares espaciados: T%. :Dos rod:.lloa de glna
78 y 79 estan unidos: en: foma giratoria a la v1gueta 76,
desplazados; horizontalmente con respecto a la vigueta 7;6

y desplazados vert:i.?calménte‘ con respecto a una corredera

82 que sobre-séle verti‘eaimentez del conjunto de cabeza 71. ]
En fema. similar, los rod:.llos de gulm 80 y 8x estan umidos
en forma giratorim a la vzguetae 77 y cooperan con uns CO-
rredera 83 que sobresale vertxcalmente del conjunto de ca-
be zan 71 y esta espaclada de 1la corredera 82. Esta constrac-
cion ‘asegura 1a alineaci’ on adecunada del lecho de temple de
modulos; superlora, al mismo 'l:a.empo que: prepnm:\.ona ajuste
vertlca.l. En 1la pos:.c'lon‘ inferior o de trabajo, el conjun-
to de cabeza 70 descansa sobre topes (no representados) que
proponcmnan medios para nivelar el conjunto de cabeza b4
pg.ra agustar la altura con respecto al lecho de 30porte in-

ferioxm 60. El motorw de £lhido 73 sirve para elevar el con-

junto de cabesza T0 hasta el lmite superlozr de recorrido

de un vastago de émbolo 84 asoc:.ado, unido al con,]unto de:

cabeze: 7‘1, pemitien&"o de este modo el ajuste vertival y el

~ acceso al lecho de modulos: para limpieza, etc.

Los medios de 'i:z'ansportez del sistema de. ‘jl;jé_\:hﬁl@ inclu—
yen meé"io:a de aec:iona._miento 4’6.'0_.en- f‘onﬁa de diseo, que tie-
nen bordes: pe;if'ericos; swf«:icieﬁtmexite ést#echoae para exten-
dérst_ez,hacia el irlrberi_ofr _ehtrez los lgé'hos de mddulos; superior
e inferiow, para aplicarse a friccién\s‘o;bre uﬁ canto sola-

mente: de la pieza de tra;=ba-jo h's transportarla a lo largo del

leoho en un recorrido continuo el linea recta*?hs; medios de
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‘accn.ona.m:Lento 4460 estém momtados sabre ejes 500, euyos: apo-

yos: 510 estén aep@r'bados por los aoportesj del le@ho inferiox.:

Cadm eje 500 y ‘los ﬁltmos tres ejes 50 mhs proxmos; a la

secclon de temple» estarr engranados v accuonado& por um e je

de acc,ionamﬁ.emta que pnede ser acamnada a velac:x.dad! normal

por uw mostom 90 m:t:lhzadq para accionar todos: los discos de

' transporte 46, o a una welocidad elevadas mediante um metoxr

9. Véesse la. Figura 2. Asi, todos: ]zos' miembros de: aceions-
miento 46 y 460 son accionsdos a la veloeidad de transpor-

te normal. por el motor 90. Mediante um eje de aceionamiento

-adecuado y una disﬁosic:iiin de embmgue, 1os tres: X tdmoss

miembros de accmnamwnﬂ:o de 1av seccibn de calentanuen*tto ¥y -

' los discms -de’ templ@ puedem ser acc,lonados; a una velocidad

elevada por el mostoxr 91, mientrzs: que el moto:r 90. continfia

acc=1onando el mst@ de los mlembres Qe acc:x.onam:.en‘&g a velo-—

- cidad normal. Tal accmnamen‘t@ de ve.'lioc:l.dad elevade esth

comtnolado - porY. un mecan:.sme de control acclonado por -un.em-
pOx 95), ae:tm.ado por'un elemento sensmbﬂ.@ a la presaon 96 eer-
ca del. extrema se la seccion de calenta:mlen'ho B. . El elemem-

“to sens:.'blez es semsit:nvo a la- presen01a de una lé.mm de vi—

drie en pOSlCJ.Om pare ser trans:fer:.da a unm posn.c:.ona una
ve1001dad elevada al templez. Despues de un :mtbemle de tiem-
- po. su:ﬁlclente para pemltu- le transferenc:l.e de l= lémlna de
widrm, el control accionado por t:.empe conecta el acczlona-

m:.ento 4;6; y 460 de Imevo al motozz- de- velocidad momal 90.

En 1a Fmgm 8 se muestrw con mayor: detalle e.'L modmlo

.de temple él. Cada modulo 61 :mclwye una parte de cue:zpa
»‘»pr:hsmé.tlcm .98 que tlene uns, superflcle extremaa 0, en la po-

’ s:Lc:Lon de: los modulos infememeas mostrados en la Figura 8,

u.na super:flciez snperlozr 99 de comﬁiguraclom generalmente:
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rectangular y que comtiene una pluralidad de‘ Yemuras am-
qweadas' coplahari%azs: 100 que se extiendem hacia el exterior
desde une parte. central del modulo en euya situac:.om cada
ramys: comunica a traves de una parte radis} 102 con um
paso centml 104 que se ext:l.emre a travées del wéstago 62

y c:omnlce con 1a cémara mpelentea 64. Un mlemzbro d’e tapa
ﬁ’i,]]@ 105 coopers cnn las par't;es de ramura radiales 102 y
ell paso central 104 para fomar un amf:l.cm nestrmgi&o pa-

Ta cads ramara ]100. Con es'ta dlsposmn.om, se alimentx gas:

bajo pres:.on desde la céamara mpelente e l= parte: més; cen-

tral de cada su‘aﬂmv:.alom arqueada del mbdulo y eimnlm &
lo,largo: de la ramura 100 mlenth se escapa sobre sus pa-

redes y a traves de la snperf:.cie super:.or 99* del mbdulo

61 hastaa las zonas de escape 106 que rodean: cada modula im-

d:w:udual. Cuando los modulos esst.én mxy proxn.moa: a 1a lé.m:r.na

ae mtem:ll, la pres:Lon del gas: denftro de la ranum 100 y

- junto. a la empezrﬁlciee 99 e;]erce una fnerza Ju:n:to a la la.m:l.-

na, sopomndo de este moden la lamm emtre los; lechos en~

perior e inﬂ‘erm:r. Com esta dlsposlc:.om ¥ pan'timlamemte

~con el p_equeﬁo espaa:iamn.ente entre 1oer modulos y 1a lémina

de mdtrm), se o)b;ﬁiene una welec idad emtremad‘amente elevada
de tremsferemsia de calowr entre la lém:ma adyacente y el
ggs que cmulw.

. Segﬁn se muestra en la:s Ftnguras 1 y 2' el szs‘ﬁema de

rodillos de entrega: D consta de .elementos:; transportadonea;

- 110 en forma de: dlsco o 'tr:x.po rosqumll& espaclados alrede—

dor de eJes de 80portesp curvados que ge ext:.enden a traves
de . la tmyec-&orla deJl reenrrlde. Ias partes: perlferlcas mas

elevadajss_ de los diseos: fqrman punt0$ de 30porte e.-s-paclados

& travéss de laz tra:g;ecét;’ér:ﬁm del necnm:ﬁdo) del vid‘mio em um

i 314077
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comtiormo que correspomde: em general al de la forma final
de la lémina de widrio. Estos disecos transportadores no
estan accionados. Em vez de ello, el movimiente de la 1&-

mina de vidwio desde lw seccibm de temple a lo largo de um.a

trayecitoria en: general aguas abajo la  direceiom del reeorri-

do del widrio, proporcionz suficiemter momento para retirar

 la lfmine desde la salida de 1= seccibm de tiemple.

FUNC IONAMIENTO

'Lo.quezsigueﬁes um e jemplio, solamente a modo de ilus-—

tr301onm de una forma preferlda de funeionamiento del in-

‘vento, descrita agui en. su apllcaclon al tratamiento de 1la-

~.mlnas.de widrio:

Lamlnas planés de wvidrio de espesor npmlnal 6 35>mmu
(6 09 mm_) y aprox1madamente de: 381 mm.. de ancho por“‘762‘<
mm. de 1argo son colooadas longltudlnalmente sobre los 70—
dlllOS 16 de la seccidon de precalentamlento A, alineadas:
adecnad&mente,mediante collarines;de guia 20.y.transpon¢ah
daa>sobre los rodilloss 16 al 1nmerlor'y & través de la sec-

01odee precalentamlento a una‘veIOCIdad llneal de aproxl-

i madamen¢e>33 mm. por segunﬁa._Arol]amlentOS3de calentamien—-

"~ to electrlcos;22 51Iuados por encimer y- 2} por’&ebaao del

V&dr1o mov1l sumlnlstran calor*a 13‘560010mAde precalenta-—
miento a'una veloc&dad suficiente para elevarﬂla temperatu-

ra'del v1drlo hasta una temperaturw superflclal de 510° C

. apnox1madamente, en.457 mm. de recorrldo de vidrio aproxi-

madament&.

cﬁanﬂbaél‘borde'delantefo»de la laming: de vidwio de-

Jm el (ltimo rodillo de.la-seecibn1devprecalentamientovy

;'m,sAf"_b.Ei_i é%ké) 7/ 37'
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cubre progresivamente los mdOduloss 37 que forman. el lecho
de soporte’ 36, la lémina emp'-ie:zaé a estar parcialmente sopor-

tadax ,y,"‘ﬂﬁna]jnente-.; completaﬁente soportada por la presibn

: umifome del gas; emitido bajo los m6dulqs:;. La magnitud de

esta presidbn de gzs: nunce. es grande y, en cualquier caso,

es mantenida 'éuﬁ:ic ientempente baja y suficientemente unmifor-

me de mbdulo a mbdulo de modo que: no produzca argueamiento

u otra d’efomac‘ibn del vﬁd’rio.yUna_vez* que el widrio lliega

a eétar' szo;mrtadb po'r el ga;sa,' les:‘t'zanspo;rtado por econtacto
de canto a travess de la apllcacwn a friccidbm de su canto
inferior: mom mlembros ‘de acc:Lonam1en'to glratomosn 46 Clom
esta flnalldad -bodo el sasﬂbema e*s;ta smtuado em um plano
com{um mllnado un angulo de 5° com »Irespec:to: a~la. Bm;rlizon-
ta.'E. para dar al mdrlo unsa, - componen‘te, de fuenza’ mormal a
los d180053 de acc*lonamlento. _ -
Los quemadores: de gas 423}' son‘alment‘a;dos c_oh'gas;. natu-

rél y ail;e' em pro.ponc'ionés ‘de . apwoﬁciinadamente* L a 36 emw wo-

' .lu.men, respectlvamente, lo que 1n@luye 260 pon’cuento de:

e:xcesa de aire: sobre el necesar:.o para pzroducr:.r combustidbn

completa: EL gas natural ess suministrado a una velocn.dad de

aproxmadamente, 18 3 me t1os cubnoos .por; hora, pom metno cua-

drado de lecho. Los pr.o;ductos de: la com*bus’cib‘m son introdu- -
c:idos en las camaras :melelen‘tes produ01endo en ellas: una
preswm de apr'oxmadamente O 035 kllogramos pozr centm@tno
cuadrado. Cada modulo :urmciuy:e OI?ﬂ.leClOs que reducen estaz ,
pres:Lon en: las cav1dades de los modulos ‘que estén cubie r-
tas por el V]ldI‘lO a apnoxmadamente 1/21 de la presa.on de:

la camara: lmpelente\ El gas . es mtroduoldo en el vastago

de cada modulo a una ‘tempera’thlrac de 649) C y con un volumen

- de. ClIYCU.laClOI’L de aproxmadamente\ 36 8 dec,lmetros; cuadrados:

19;-

3%@??
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EI lecho de mbdulos de la'seceibnlde calentamiento: de
este ejemplo esth construlda de 1. 290 modulosjpor metro.
cuadrado en: la forma mostrada en la Flgura 5, y la extre-
midad supernior de cada mbdulo forma unlcuadrada, cuyos; la-
dos exxeriares;tienen'uné longdtod. de 25,4-milimetros; sien-
do. el distamciamiento entre las paredes;desmbdiloszadyacen—
tes: 2,38 milimetros: Cada pared tiene: un espésOR‘de 1,58
milimetros;.‘

. "E1l lecho de mbdulos tiene primero forma: plana y- desr
pues, segln se,representa en las Flguras,l y~3V presenta
un plano: de soporte .que cambiam gradualmente: desde unn que
es imicialmente plano a uno que es de comtormo tonuidal.
la superficie se adapta a un segmento de uwna curva circw-
lar de 1;27 metros de radio gque gira en el centro del seg- .
mento a una distancia radial de 36,5 metros alrededor de un
eje situado en el plano de la curva. Esto es; la curvaturs
de la:zonazdevcaﬁibrado final 14 y el lecho de temple: 60
tiene un radio de cumvatura de 1,27 metros en la direccibdn
trabsversal a la trayectoria del cerorrido del widrio y'ﬁm
radio de cunvatwr&yde'36,53meﬁras;én:la direpcibn del reco-
rrido del widmio. EI:cambio de aanwornafdésde:pianova cur-
vado.gmpieza aprniimadamente a 1;5éme¢ros del prinecipio de
la secci6mfde calentamiento Bi@onﬂé'el Vidiio ha alcanzado
un nivel de temperaturé de:ugsd.64900 y es sufiieientemente
deformable: para adaptarse facilmente al contormo gradualmen-
te cambiante: del leché de mbduloé:a la veIocidad a la que
es tfanSportado'él vi&rio.,.

Ia presi6n;nominal‘de soporte de mbaulo cuanderstéﬁ
cub%ertbs por widrio de'6¢35 mm. de grueéo; es: de 0,0016

kilogramos; por c%ptimeggp’cuadra&o por encimax de la existe,-
A

314077
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te en la pafte superior del vi&?xr_io,,‘ Io que pnOpoz_r.c.::Lo.na; un
distanciamiento niminal de 0,2% mm. entre el lado infewior
del midfioAsoporfado bor gas y la extremidad’ superior de
las paredbs:del mbdulo. Ia presibn de escape nominal es:
sustancialmente una atmbsfers wﬁéolutm.'
Para calentar el x-n:ﬁ.d?ri’e_o;,‘ el gas soportado es manteni-

da a una. tem;oe*'ramra: por encima: de la: del. widrio durante:

la Operadibn1de calentamient® hasfa‘que el. widrio ha al-

canzado la temperatura deseada. Em este caso, es adadido

calor al widirio tanto conwvecdiivamente como radiantemente:

desde el lecho de mbdulo;s,s y el gas: de soport‘ez;‘ que esthn a
una tem@erétura de é@raﬁimadamehteaé4@?@;‘y es aﬁa@ido'ra—
diantemgnteaal interior de la chmarm desde lQS‘afrolaﬁien&
tos  de calentamiento del techo 30‘a una temperatura por- en-
cima de la del wd&rio; normalﬁente de alreddedor de 704°¢;
Cuando es introducido el vidrio en el homo,' sénnacc:.iona‘d’os
los caleﬁtadqres:pafa suministrai~calaﬁjcuandb flu@tﬁa l@A_
demandsa. De esta. forma, la temperatura delmvidmio e'é.eleva—
da hastm ap:.aoicimadamenstea 64'_990; durante el tiempo. en que: com~—-
pleta éuArecnrriﬁo»a traves: de lalsecoibp'de calentamiento
de 4,'5)7(' metros de largo. El ;biAso radiani:ee 32 simado'pon’
debaja,de lg cémafavimpelente suministra calor a uﬁos;%04oc;
pata éyuda; a ﬁeniéner*el.niveﬁ.de_calon émbiente;an ls ch-
mare: del horn,o Y maritener calientes: las caja:fvs; impelente;sr. -

Cuando el bprde delantero del vidrio pasa sobre el e-

- lemento. sensmble.a la pre91on 96 de un 1n¢erruptor da‘pnep

sion del mecanlsmo a001onado pon"tiemp0m95,'unldiSpositiwo
de tlempo del mecanlsmo emp:.eza e funcionar. E1 disposditi-
vo de tlempo esta aaustado para la velocidad parﬁlcular’a

la que: esth siendo transportadan la lamlna de vidrio para ac-

314077
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tuar la comexiom de la ve1001dad elevada cuando el borde
delantero de la lémina alcanza el extremo de la sececion de
calentamiento. En.esxe momento, el accionamiento de los:
tres Altimos discos 46 de la'secgiﬁm.de calentamiento y
1) todos'los digcos. 460 de l= s_ecc:jibmj de: temple camvié, del mo-
tor 90 al motor 91 a gravés: de una disposicibn de embrague
y e.je. de. accionamiento adci-;cv:uad‘am.‘ Tla Alé.mina dé vidrio es:
transpo:rtadav répidar.ﬁlelll‘be‘ desde la secéibm de calem‘ta‘mienﬁo.
a lz secciﬁntdé temple: @ una Velacidgd &@ Zim;mmi'pbr'segun—
10 db.aprbkﬁmédamenfe{“Eﬂ.diépositiwa de tiempo vumelve embon-
ceéiel aécionamiénto él.motoﬁ'de velocidad normal 90 y el
- widrio es transportado a traves de la seceibm de temple a
la veloc*ldad normal de 33 m:m. por segundo.,
En 1= s9901on de templeg se sumanlstra’air@ a lz tem-
15 | peratura ambienteh&e'38°C%apnbximadament¢ a las cémaras im-
| pélenteé superion{e &hferion~para-pnOponcionar{pmésiones
de cémaraSJImpelenteézde*O'OZO'yO'OIﬁ kilogramos: por centi~
metro cuadrado, respectlvamente. Cada mo&ﬁlo imciuye: omufl-
Cle que reducen’ esta pre31on a alreddedon de 1/8 de la pre-
20 s1om.de 1z camara 1mpelente cuando el alre,escapa al inte~
rlon'de las cav1dades,del modulo. El alre ‘es. emltldo a ve-
1001dade34de 56 y ¢Q<declmetros cubncosznonmales por minu-
to: por modulo por en01ma v por debaaoadel v1dr10 respectlf
vamente. Se hacesclrcular agua a. traves>de 1as cagas de en-
25 fnlamlento 63 a una ve1001dad de 01naula01on de 40 lltros
por mimato por metro cuadrado del 1echo, 51endo 1& tempera-
tura de enzrada*del agua de unos 15°% vy la temperatura de:
Sallda‘de unos 26°C. Cada lecho de modulos de temple de es-
te eaemplo estad formado de mbdulos cuadrados de 25, 4 mm,

- 30 . de lado del tlpo mostrado en la Flgura 8, euyos; centros es-
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tan espaciédosz3le§1mma El espaciade nomdinal nedio emtre
las superficieszinferiof y~sﬁperiqm7del widrio soportado
entre ‘los lechos de temple y las Su.perflCleS de modulo Tes—

pectivas: 1nfer10r N superlon=son~0,254 mm. v 1. 270 mm. Tes—

-pecw&vamenme;‘

LaS!ﬁilés de*mbdulos de la seoci6m_de temple estén

orlentadas,formando un angulo paqueﬁo enieste:casqmd@ 10°

con la normalba la trayectorla de. recorrldb para soportar

~los~b0rdeSf&eE vidrio y para’asegurar‘un enfriamiento re-

gulan=del w1drlo sobre toda su SuperfICl@, reduciendo de

- este moso a un mimimo la forma01on‘de una dlstr1bu010m de:

'ten51ones 1rldlscentes en el v&drlo.

Ia superflcle superlon~de1 lecho de temple inferiow
formade ponrlas extremidades superlores;derlos modulos ess

esencialmente una conwinuacibnldel contornp de 1la zona de

calibrado final de la se001on de . calentamlento B y, s1endo

una se001on suce51ba de la superf101e=de genera01on t0101~
dal, se extlende hacia abago con resPecto a la hor&zon&al
& en la darecclon del recorrldo del_w1dr1@ desde el ﬁlnal :
de la se001on de calentamlentO,

' El.vmdrlo reoorre la zona de temple de 2,13 metroa
de larg en 30 segundos aprox1madamenmem En los,15 seguHA.

dbsyinﬁcnales; la>temperaturazdel v&dr&o eS'dlsm&nuﬁda a

_traves del mangen del re0001do Em.los)li segunﬁos restantes
‘.vla temperatura del v1dr10 es dlsmunuld& hasta 315 ¢ aproxi-

'madamente> No siendo yer deformable este punto el Vldrlo,‘

es transportado desde,el SOporte ‘de aire del 31stema de tem-

_ ple a los rodlllos del 81stema de conﬁhc01on mediante dis-

-G0S, 460 y desde alll a sus destanS.

La lamlna de v1dr10 de 6, 35 mms de grueso tratada asi

- 2 3~ ,’7Z§‘ﬂ éﬁ é} é% ;?
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tiene un radio de cumvatune de 1,27 metross a traves de la
ancliura de 381 mm. y un radio dé curvatura de 36;5 metros
a lo largo de lz longditud de 37/2 mm. El widrio esth templa—
do y tiene una ten31om, en termlnos de sw tens1on.ventra1
segun se 1nﬂlca pon'el efecto blmefnlngenta del wmdrio so-
bre o,nda'Sf de luz polarizads, de 1.250 milimicrenes: aproxima-—

damente: por centimetro de longitud de vidrio cuando se mi-

‘de madiente la técnicass de retardacidom normales wtilizando

um polaniseopio.

Debe comprendexses que, aunque: la conflignracidtnm del
lecho de soporte: descrito. aqui. es tioriodal, las curvaturss
transwersales elementales: no necesitam ser circulares;, si-

no que pueden tener alguna otra forma, tal como una. curva

plana compuesta o una linea recta. AdemAs, pueden utilizam-

‘xezparteé diferéntessde un lecho toroidasl pafa perucir

curvados compuestos dlferentesm Por eJempIo, segun se ha
mencionado ya; la parte de soporte del lecho puede estamr
situada en un plano generalmente hanmzontal.estan&o tanto

1a curvaturavlongituﬁinal como la curvatura transversal en
el'plano honﬁzontal; Estd’és; eqﬁiparéndo la-part@ toroidal
de unllecho se‘80porte,a un neumatlco, aunque 1o reallza019m
primeramente descnlta pr0porcaona um leche. de 80porte gue
corresponde: a la parte de superficie de nodadura'de lz par-
te Superior de un;neumético de,awtOmbvil orientado veftical—

mente' tamblen se pretende prOporc10nar~un_leeho de soPthe

"que correSponﬂa a la parte de pared 1ateral de unvneumatleo

orlentado en general horlzontalmente, Ademas* se>comprende-

ra que la forma del lecho puede 1nmlulrﬁpartes de ambas' rea-

llzaelonesg que camb;en,gradualmente de. una.a la otr&, de

:modo que, contlnuando la analogla anterlor; la parte curvar

314@?7



F o~

J*@

(S

5

10.

20

25

30

der del lecho de soPQrﬁ@}puede qdrresponde¢$piimeno.a la
parte: de la banda de rodadura de un neumbtico y despuess
prﬂgresivamente a la banda: de rodadura y‘él prin@ipie’&e
la pafe&”lateral. Una lamina de: vidrio deformable estarié
some tida a un cambio:eoﬁﬁinua de forms durante unxrecorfi—

do. tal mientras el lecho presentara una relacidom de cambio

desde: "la superfiicie de rodadura" hasta 'la pared’lateral";

Asi; una vez que se ha omtenido la fiorma dESeada; éi res~—
taude la trayectoria seria mantenida en la mismaz conffigu-
racibm, es decir, todos ios radios de curvaturg del leclhio
perméneaet&an constantes. También se comprenderd que tam-
bien_puedeﬁ:generarse en la forma desdubiertaf@qwi formas;
que sé adapmenlé partes: de una esfefé{ eSpeciaxmeﬁia a una
esferm de radio grande. ) )
Pueden seﬁruﬁilizados otros: medios de thansporte @i

ferentes;de los miembros de aceionamiento d@~dis003'descri—

»tos. Por eaemplo, una oadena comtinua puede correr a lo 1ar—

80 de: un lado del lecho de soporte y dedos tranSportadores

que se extienden desde: elle por encima de 1a superﬁicia del
leclio puedem aplicarse a las léminms de widrio para contro-
lar sw. movunlento a 1o lango dem leche. Con una disposicibn

tal el lechorde: transporte: no nepesjtw estan‘imalinadb en

una direccidbm lateral com respecto a la horizontal.

E1 lecho de 56porte'géséoso»puedé estaeronstEui@o

con modulos de: diferentes dlseﬁos de los descritos aqul, o}

'puede estar construldo en una forma totalmente dlferenwa,

i’como wtilizando un 1echo poroso de placa perforada comffom

mado a la curvatura deseada. Ademés, los gmapos o secciones

de modulos pueden estar esPa01adas entre s1, y pueden estar

_dlspuestos modilos locos curvados,'segmentados, tales: como

2314077
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. rodillos: en forms de rosquilla espaciados sobre un eje
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eurvado que se extienda transversalmente a la trayectoria
de recnmrﬁﬁa; entre estas seccioneé;.de modo que entren en
contacto con Ias superflcles,mmferlores*de las laminas: de
> vmdrlg,para soportar parclalmente las 1am1nas~enhpuntos as~
_paciados:a lo largo de l&ztrayectaria de recqrnido. Pueden
"umilizafs@ otros fl&idos &iferentes;dé gas_pafa Qalentar§
enfriar y soPQItanfél Vidrio; Pon‘ejem9105 puedem.ser uti-
‘lizados metales, tal como estaﬁo fundldo, o sales fUHdldas.
lC' . - Aungue en la realmzac:.on descmta‘, las lémma‘s; der wi-
drio son templadas:despues de ser cunvadass a la curva tura

compuesta deaead&a se camprendera*que, sil se desea, las 1la-

. minas cunvadas pueden ser templedas: & r90001das panwlalmen-

[t

teepnoporaionando unlenﬁrlammenta més gradual. Ademas, la
¢ 15 lamlna de w1dr10 puede estar recmblerta antes,del tratamaen~
R to N7 el recubrxmuento puedevser fumdido o curado de: otra for—
maldurante 1a opera61on de caleniamlento cuando las: lamlnas
de w1dr10 estan 51endo curvadas
Esta splmcmtuﬁ que corresponde a la presentada em Es-
20 tados Uhidos de América el 30 der Jumio de: 1.964, bajo el
- ﬁﬁmerajimg}ﬁ08; se;acpge a los_beﬁéfi@ios del articulo 51

del vmgenma:Esﬁatu¢o;sabre Propiedad Imdustmial.

o - NOTA ~

25.
Los puntos de 1nyen01on propia y nueva‘que sSe presen-
tanvpara que: sean obJeto de esta solicitud de Patenme de: Im-
‘vencibn en1Espana, por"VEINTE anos, son los siguientea:
30

1.— Un: metodo para curvam una lamlna de v1druo, qua

. 34-@77.
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- compren&e% ﬁransPo;rrtar* una ’l’amji;ﬁa:e'de vidrio a la temperam— .

ra de de:ﬁomac:.om, sobre un lech@ de soporte frlu.ldl@ que
proporciona al menos: 30porte parcialia &fcha 1am1nae, va-
riando e‘l_ comtorno de soporte: de d&icho leckio a lo lango de
al menos ﬁn_a‘: parte de 1a¢, ‘tmz«yéc:fti@;fi@: de re‘qo'x;zifjéd‘o, e.sfan;@o |
curvada la tmyec:‘hofiiaa longditudinal d“é recorrido de‘ la la-

mina de widwio, y estando enfriada lar l&mina. de widrio has-

ta pow debajo de l=x temperatura de defformacibn en una nue-

va forma cunvadaa,' mientras e',s.;t’a a0po:rtadea al menos: pareial-
mente niediahte flﬁido; a lo largo des dicha trayectoria.

' 2.~ Um método d& acuendo con el punto 1, em el que: el

- contorno de soporte del lecho £lfiido esth curvado transver-

salr_aén.te's- durante &l menos: una paft@ de lm trayectoria de
're\c-:orriLd“o; sobre dicho iech‘o‘. | -

| 3.- Un metodo de acuerdo con. los pun'tos 1o 2 eh el
que la lamina de vnd:cio es plana 1n1.c,1almente y es: calemta-

da hastan la tempe,ratura de deformacidm m:Len'tras) esté s>0por-

‘tada al menos parelalmente -_por un SOpOI"te de ﬁlulc'fo que tie-

ne un contomp de SOporte plano.

4. Un método de acuerdo con cualqulera de los: pumtos

"pnecedentess en el que: la 1am1na. de widrio: eurvada es en-

ﬁrlada hasta por debaao de la temperatum de deiormac:wm

nientrass esth 30portada al menos parcmalmen't@ sobre una; par-

- te de 1eaho de soporte fluldo, que tlene un cpnfcomo de sp—

por‘te de cu*:rzvatum sustam:.almen‘te constantes a lo 1ango @e

"la trayec:torla de recorrido.

| 5,.-- Un metodo de acuerao con el punitio 4,A en el que el
comtorno c‘te> 30por‘te de la parte, de 1echo de SOpOI"tE‘ ﬁluldo

es aprox:.madamente una, parte de un t01r01&e.
6.~ Un metodo de acuerdo con - cualqulera de’los pximtos

-2 7 -
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precedentes, en el que la lamina de wvidrie es: templada du-
ramte la Operaclom de enfm.amlen'bo.

Tie— Ui metodo de armerdo; con cualquiera de los pum—
tos: pnecedemt:ezé:, em el que las trayectorias de 'reenrrid‘»_o:
longdtudinaless de los respectivos éegmemtos: transmrsales;
de la lamina de widrio a traves de toda sw anchura estan'
c::urvadas; en una dlrecc.lon verrtlcal'

8.— Un método de acu'e-rdo.. con: el pumto 7, em el qué
las txazyeez‘t(om‘iésa Iong;itudﬁiale'ss a traves: de la situacibm
de la lamina 'blenem sustancialmente los mismos radios dea
cw.rvatura: alrtededor de un eje comOn transwemsal dado.

9.- Ul método de acue,rd"o; ‘con cmallqul.em de los: pumtos
precede.nt_e:;sgy en el qﬁ.é- el sop-oﬁe,: flaido ‘es un s.oimrte ga~
se0so0, .

10;—- Uhvmétod’b pafa curvar una lhmina de. widrio.

Tal v caomo se ha de scmto em la ﬁéﬁoni& qu'e amtecede’-»,
representado en: los dibmjos que se acompaﬁanﬂ y COomm los* ﬁmes
que se ham espec:lflcado. | _

' Esta Memoria consta de wesim&io;ci’m Hojes: eseritas a ma-
quina pom una sola cara | »

Madrid, : |

- 28 -
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