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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud ;:l&
PATENTE DE INVENCION

formulada el 11 ge Junlo de 1.965, con el numero 314. 078..

P -“

‘en
ESPAR A
‘por VEINTE afios |
a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad nortea
merleana, establecida en One uatewaJ Genter, Pittsburgh,
Penollvanla, Estados Unidos de Amérlca, por:

"UD NDTODO PARA TLMPLAR UHA LAMINA DE VIDRIO"

Este invento se rc?lere al temple dﬁ léminas de
vidrio espe01almente mientras se soooruan v se conducen
las lamlnas de vidrio sobre un flugo de gas.

Ias ldminas de vidrio a ser templadas o a serA
curvadas y templadas pueden»éer sopbrtadas convehientemenr'
te y conducidas sobre un flujo de gas mientras las léminas
de vidrio son calentadas hasts Una temperatura de deforma-
cién adecuada para el curvado y el temple. Para la mayoria
de las lunas y cristales de vidrio, la temperatura de defor

macidn, es decir, la temperatura a la cual las superficies
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principales del contorno de les mismas resultardn modifi-
cadas por una tensidn de deformacidén o por contacto con sb
lidos, es del orden de 5272C y superior. Laes léminas de vi

drio soportadas y conducidas sobre un flujo de gas pue&nn

Q'..

_ser convenientemente calentadas suministrando calor radian

«o""

’te deede encima y calentando el flujo gaseoso de soporte a

v
.oc'

la temperatura deseada de las ldminas. Lueﬁo que una, lam;—

K]

ﬂu de vidrio es calentada hasta una temperatura de deidrma

cidn adecuada para e7 curvado v el temple, es soportada J

0
enfrlada entre flugos opuestos de alre amblente nas rib'

o9
-
L]

para disminuir rapldamente la temneratura.de la 14mina’ an'

lo largo de la Fama de recocido del v1dr10 pars. templar, l%?»

e v e

1ldmina.. . . . : o L e

. (.
@ @

Desde el punto de vista de hacer maxima la pro-
duccibén de léminas de vidrio en tal procedimiento, es ven-

ta joso. proporcionar caior suficiente a elevadas temperstu~

.ras por encima ¥ por debgjo del %idrio-para aumentar la tem

peratura del.vidrio hasta una temneratura adecuada para'el

’,curvado y/o el temple con la rapldez suflc1ente para perml

tlr velocidades de conducczon relatlvamente elevadas hig 11—

neas de Fabrlca01on relativamente cortas. Debido . al sopor-

te uniforme proporcionado por un sonorte de gas, el vidrio

puede ser calentado a ve1001dades meyores y a temperaturss

méds altas que en los procedimientos usuales de tenazas o ro

dillos, sin riesgo de deformacidn inasceptable originada

- por los elementos de soporte. De acuerdo con el presente

invento, puede obtenerse un'Droducfo de vidrio-mejorado

templado © cvrvado v templado, prouucldo SOportando ¥ con-

~du01endo una ldmina de v1dr10 dispuesta en general horlzog

talmente sqbre un flujo de gas calentado a la vez que se
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suministre calor desde encima para calentar répidamente el .
vidrio hasta una temperatura de deformacidn, disminuyendo

la tenperatura del gas de soporte y de la fuente de calor

“por encima del vidrio immediatamente antes {es decirz_gi-

rectemente antes) del flujo de aire de entrlamlento Que se

v.o

hace 1ncld1r sobre la lamlna calentada para templarlar/Dls,

t
u

minuyendo la temperatura del gas de soporte y de ls fﬁe

a

te'

t‘>

(
(0

de calor superior,' se hace ninima o se ellmlna la defbr*a-'
c1on de las 1am1nas ae v1dr10 que frecuentemente. tlene'iUr
gar durante el enTrlamlento, especialmente debida a 1&»1&-
clden01a de fluldo de enmrlamlento sobre léminas que han $1

>
I
.'.

do’ calentadas a temperaturas superficiales relatlvamenf

]
<
<

© o 0\"

elevadas en un intento de elevar la temperatura 1ntern° ?@
nivel requerldo rapldamente.
Brevemente expuesto, el presente 1nvento utlllza

del modo més ventagoso un lecho. de soporte gaseoso como el

‘aqui descrito (y descrito con ﬁayor detalle en la patente
,numero 280 961) para. sonortar y conduclr el v1dr10 durante’
'el tratamlento. 'E1l lecho. de soporte gaseoso 1ncluJe una
seccidn de calentamiento y'una seccidn de enfriamiento. En

la sec01on de calentamlento, mas calentado a una temperatu

rg .de deiorm301on del v1dr10 es emltldo desde el lecho de
soporte gaseoso para soportar y calentar el v1dr10 desde a

bajo. También es sumlnlstrado calor desde encima, del Vi~

drios por egemrlo, mediante oalentauores radlantes 81tua—

dos por en01ma ¥y alo largo del leoho de 30porue ga°eoso,
para asegurar un.calentamlento equlllbrado y relat;vamente

uniforme de las l4minas. Cada ldmina de vidrio es conduci-

“da a lo largo del lecho por contacto de borde con las per;'

ferias de ﬂlscos vlratorlos o con otros mecanismos -adecug~-
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forma'de laS‘lamlnas conda01das,-rebland901das por el cH=

PIVINN

Soboouim,

dos; tales como una cadena © correa sin fin. Para facili-

tar la conduccidn de 1as 14minas de v1drlo por tales meca~-
nism055'el lecho de sonorte £a8e080 estd inclinado en sen—
“tido laucral de la d1r8001on del movimiento del v1drib'con

o""

un pequefio dngulo para cargar las ldminas sonortadas con-

~-O

tra el mecanlsmo de conducc1on, el cual esta 51Luado a Lo

.0."‘

larvo del bowde longitudinal inferior del lecho de sopor$e

a lo laryo de su longltud si se desea una variacidn en’ a,
-

lor, antes del temple.

En la. secolon de calentamlento del lecho de s

porte gaseoso, las ldminas de vidrio son oalentadas rapidg

' mente & una temperatura ade¢uada_para el curvado y el tem-

ple. Ello se facilita e%tableeiéndo una»temberatura'relati.
vamente alta del gas de soporte y de g fuente de calor por
enclma del v1dr10 en la parte prlmera J prlnolpal de la ;ec
cidn de oalentamﬂento. En la ‘parte flnal de la seccidn- dc
calentamiento, 1nmealatamente antes ‘de la seceidn de en- .
frlamlento, ls temperatura del gas de soPorte Yy de los ca~

lentadores por encima de las lamlnas es.dlsmlnulda para Te -

'bagar la temneratura superflclal de cada lamlna antes de

someter a la lam1na reblande01da por el calor a la 1n01de1

cia de aire de enfrlamlento en la secc;on de enfriamiento
inmedistamente subsiguiente. Cada lémina de vidrio es lue-
go movida a lg seccidn de enfriamiento y enfriasda rdpida-

mente (es.decir;'templada) entre lechos superior e infe-

rior de sdlidas gaseosas que emiten flujos de 2ire ambieXi-

te mas frio. ‘ 31 4 “}7 8 _
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Las ventagas que se derivan de este invento y
‘las diversas rea112a01onfs del mismo se apreclaran fa01L-

mente al ser las mlsmas megor comprendldas,por referencia

a la descr1p01on detallada siguiente considerada entcono-

acuerdo con el presente 1nvento{
La Fig. 2 es una vista

sistemsg deAla<§ig; 15 o
Lo Fig. 3 es uﬁa"viéta

seccidn, tomada a lo largo de la

23 4
Le, Fig;.4 es uﬁa vista detallada, parcialmente

en seccidn, tomada a lo largo de la linea IV-IV de la Fig.

‘La Pig. 5 es una vista eniseccién'parcial del le.

cho dé soporte en que se muestra la relacidn de las cima-

ras de soporte o médulos a una cdmara impelente de sopor-

tes

La Pig. 6 es una vista en persnectiva esquematlca
en que se 11ustra ‘un lecho de,soporte de pellcula gaseosea.,
la sﬁperficie cenefadora del cual varia progresivamente en

oontorno desde plano a una forme, 0111Ddr10a en una seccidn

transversal normzl al eje veométrlco longltudlnal del 1e—

chos

La'Ficr T es una v1sta en a7zado Prontal del le-

cho de la Flg. 6 mlrando haola la parte de maxima curvatu-

r

La Flk. 8 es un alzauo lateral del lecho de la . .

E‘M@ %
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Flg. 6 en que 5e 1lastra el modo en que se desarrolla la

‘~curva a lo largo de la trayectorla del recorrldo dol v1o

P

_drlo,

La Fig. 9 es-una vista en perspeotlva par al

(.

HC
.F-" { (

(9

(o (s ¢

de un lecho de enfrlamlento superior e 1nfer10r inck Ly

o]
B
|

@
Pty
®

do la camara 1mpelente ‘de soporte 1nfer10r y en que

(6

"

"Pa

nmuestra 1la construceidén de los moaulos‘de enfrlamlaﬁ o,

e 2

I)

Ta Fig. fTO es una vista en planta de una uhiddd
de modulo de uonorte megorada en aue el area de soporé‘ 7
-esta subd1v1a1da por tablques' y - -.‘«A P

La Fig. 11 es una s9001on dada a lo largo ag,

_llnea XI—XI de la. Flg. 10 _=" ;'E o  ,f.5.t ey

Reflrlendonos a los dlbugos; las- Flgs. 1¥ g:rlus
";tran eSquematlcamente un smstema que se emplea ventaaosa-
: mente pars, calentar paftes de v1dr10 planas nasta una tem
- peratura de deforma01on, por egemplo, hasta una temperatd
ra a la cual el v1dr10 se deformara por la a001on de’ una
'fuerza de sopprte,y ppedeyser‘templado, enfrlar tales,pag
‘tés'miéﬁtras ésﬁéﬁ éaiiegﬁes'y entregar las!partes asi
teﬁpladgé a un trahspéffédéf de’ rodillos para‘su retira—~
Ada;”Las‘sécoioﬁes COmponéhte§ €ﬁe éoﬁé%ituyenAéi sistema
completo con31sten en’ una. se001on de carga A en que el vi

drio és colocado sobre rodlllos 18- y conduc1do al horno,.

‘5_una secclon de precalentamlento B en que el vidrio es con

“,‘du01do sobre rodlllos 20 (Elg. 3) entre calentadores ra-

;dlantes 22 y 23 ror en01ma N por debaao del v1dr10 para

precalentar el v1dr10 hasta llevarlo a una’ temperatura de

_ precalentamlento adecuada 1nfer10r a la temperatura de ‘de

_Lorm301on‘ una se001on de calentamlenuo de soporte de pe-

llcula gaseosa C en que las partes de v1dr10 son transfe-

-6 3 dg Z% @ ? 3 ";Z"
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ridas a y soportadas sobre un flujo de gas caliente mien-

tras son conducidas por aCCionamiento de rozamiento tal

como mediante ruedas 1mpulsoras 24 que nacen contacto S0~

'1amente con los bordes de tales partes, s1endo sumlnlstra

“" 3

do calor suplementarlo medlante fuentes de calor ra&idnte

v

por. en01ma 25 ¥, a voluntad, por debago 26 del v1dr16?

(Plg. 4) hasta que el v1dr10 alcanza una temperatura sufl

’(!:, .v'

'A01entemente alta para flnes de curvado y temple, una sec-_

,01on de enfrlamlento D en que el v1dr10 es enfrlado e pl—

da y bruscamen*e mlentras permanece suspendldo entre pe&{

*
&

culas de aire frio que iluyen en sentldos onuestos, centl

me de rodlllos de entrega E, el cual re01oe 1as partes de
fv1dr10 templadas del 31stema de - enfrlamlento y las condu-'

'ce a su 91gu1ente destlno.

Como se ha 1lustrado en las Flgs. 1 a 3, la seC
ciéngde,oarga A y la_se001on de.precalentamlento B inclu-

yen cemales horizontales que se -extiénden en.sentido lon-—

‘gitﬁdinalq28“y 29]que SOPOfﬁan”cojinétes-3O'en los cuales

’ estan apoyados rodlllos de carga 18 y rodillos de coriduc~ -

01on 20 Los rodlllos 18 y 20 estan orov1stos de- collares

‘.de gula 19 y 21, respectlvamente, en allne301on a traves
'{ de las se001ones A y B con obgeto de situar el vidrio oo-

) rrectamente para t“ansLeren01a a soporte gaseoso que s1—

oue a contlnua01on. Gada rodlllo es a001onado bor ruedas~

| dentadas 32 medlante cadenas 33 v 34 actlvadas por el mo-,‘

 tor de a001onam1ento 35.

Con referenc1a a. las nlgs. 1, 2y 4, la scoelon

'de caleatamlento de soporte de pellcula gaseosa C 1ncluye
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~tad, puede modificarsé la superficie para cambiarla devpf

~na a curvada en 1a dlr9001on del recorrido del v1dr10,¢

un‘bastidor de soporte que consiste esencialmente en vigue
tas 37, montantes 38 y travesaifios 39. Dentfo del bastldor

de soporte estd situada una camara de horno 36 de Daredes

& vsa‘l

ximos entre si y dispuestos geometrlcamente a maners de <10

salco. En lg realizacidn ilustrada, todos los mbdulos A%

tienen sus termlnaciones superiores de conwlnura01on réo—
53 :,‘?.

tangular y deflnlendo una superficie plana comin. A voluny

,3/

i

Y
%
P

Y
&

0=

%

Q

N m e

{'4"1

(Q ©

mo se ha llustrado en las Figs. 6 a 8. Los mddulos 41 Be-
tén dispuestos en filas sucesivas gue cruzan la trayecto-
ria prevista de recorrido de lsg pieza de trabajo, forman—~

do cada fila un éngulo distinto a 90 grados con 1ls trayec-

toria y estando distanciada de la fila adyacente siguienté

pero préxima a élla. |

| Cada médulo 41 tiene un véstago 42 de drea de -
seccidn transversal menor gue la de la parte final .supe-
rior y éada uno de eilbs comunica con una de una pluralidad
de cémaras impelentes yuxtapﬁestasAy_alineadas sucesivamen

te 43 situadas debajo del lecho 40 y que actlian como sopor

_te para éste. Véanse las Figs. 4 y 5. Cada médulo estd sus

tancialmente cerrado y séparado de lbs otros.médulos por

un- espacio que proporciona la zona de escape. El lecho es~

' t4 ajustado a un nivel tal que el plano de las partes fina

les superiores de los mbédulos queda paralelo al plano defi

‘nido por las superficies superiores de los rodillos de con

duceidn 20 de la seccidn de precalentamiento, pero exacte—

-8 -
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_formes 24~se extienden ha01a~dentro y exactamente en01ma~

0000045+

0000000

y
.
§

tamente debajo a aproximadameﬁte la altura del interesti-

. cio entre los médulos y la altura de soporte de la ldmina

de vidrio., Por un lado, las cdmaras impelentes 43 estdn en

comunicacién con una plurslidad de quemadores de gagg@# a
o ® 3

través de orlflclos 45 (Flg. 2) y acoplumlentos flexlbles

0
.sg;',!‘

O(

'46 (Flg. 4) E1l lecho de soporte £ase0s0 eSua inclinado_en

‘;,wal_

=

una direccidn 1atera1~formando un’én gulo de aprox1madamen

te 5 grados con respecto a la horlzontal, como se ha, 11us—

trado en la Fig. 4. En el lado inferior del lecho . 40 urta

ww*

serle de mlembros ae a001onam1ento similares a dlscos unl-

/

.0

Q
ggam . q

ﬁhe 0

del lecho para apllcarse a rozamlento a solamente an: bor

(s'
4

@ «

w @@

de la pieza de trabajo v condu01r1 a lo larﬁo del lecho
en reqorrldo en llnea recta continua. Una pluralidad de

respiraderos 48,éobresélen a través del'techo de la oémara

de norno 36 para dar escape desde el interior a la atmbs—

fera. M1embros de a001onam1ento 24 esuan montados sobre a;;i
boles 50, para los cuales los apoyos 51 estan soportados
medlante los soportes para las camaras impelentes. Cada ar
bol ‘50 esta acolonado por un arool de a001onam1ento acclo-_
nado por motor )3. Por en01ma del locho de soporte 40 es

sumlnlstrado calor radlante poT . el techo radiante 25 y, a.

_voluntad, por debajo del lecho por el sielo radiante 26,

NPara sgmlnlstrar aire a pre31on al sistema de
combusfiéﬁ»dé.soporte_de'gases calientes; un soplahte 60
alimerta-aire a nresién a través de un cohduéto~61 a un
colector 62 y ‘desde ste a oonductores de gas 44 por in~-
termedlo de conductos 64 A fraves de’ los conductos 66 es
introducido gas en 103 quemadqres 44, procedente de una

v

red principal»67; Cada quemador 44 es del tipo llamado de

314078
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caldeo directo y de calentador de aire. La combustibn de

_losvproductos de la cémara de combustidn produce presidn

1mpelente suilelente para sumlnlstr&r a los mbdulos gas ca

lentado a temperatura v pre31on uniformes. El sumlnlvtzo

[0] mx

%
t'
_E
*¥
&

ar
L

de gas combustlble pueae variarse para modificar la entra-

&

{

@

da de oalor, ¥ puede varlarse el sumlnlstro de aire

o}

o

s

®

¢

modificar 1g pr631on en la cédmara 1mpelente.

rs‘
h O}

hbﬁ (e

\‘,

En las Flgs. 6 a 8 se ilustra una parte de %

R4
R4

cibén de lecho de modulo 40 para uso en el curvado de v

Pansi

3 ——
..

(%

+
A
L

¥ & \‘3:‘!
drio mientras éste permanece soportado sobre un flujo de ,
$o 8
gas. Las alturas de los modulos 41 desde la :cdmara 1mpé1§g

¥

£
BN

te 43 son modificadas selectlva v progr931vamente, tanto

B
¥

4

en la direccidn de recorrido del v1dr10 como en una dlr@

@
_ @ PR

cidn transversal a ésta, dlsmlnuyendose 1as profundldades
de las cavidades de mdédulo en diversos grados para modifi-
car gradualmente la superficie definida por las partes fi-

nales superiores de loé médulos de plana a curvada. Débido

‘a. que. cada méduld.soporta una-narte:sunerpuesta del vidrio

‘2 una dlstan01a unlforme de su- parte terminal, el v1drlo

deformaole se. cufvara a medida- que avanza, adaptandose a
la forma del leoho. )

Inmedlatamente a contlnua01on de la secclon de.'
calcatamlcnto de ~soporte gaseouo c en. la dlre001ov del re-
corrido de la Dieza-de.trabajo estd la seccion de enfria-

mlento D..Veanse las Flﬁs. 1y 2 y 9. La se001on de enfria-

miento D 1ncluje un lecho inferior de mddulos 7O dlspueoto:

'en configuracion de mosaico similar a la del lecho de ca-

“lentamlento de soporte de. pellcula ﬁaseosa. Cada nbédulo 71

tlene un véstag o 72 de seccidn transversal menor que la dei

la parte flnal superlor y que penetra a través de una caja ‘

  -.10-~ 31&‘56 8 -
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-$0 de pellcula gaseosa inmediatamente precedente.

su oaaa de 1ntercamb10 de calor asoclada 735 camara imb =
.

o5

de enPriamientb~73 en una cémara impelente 74, actuando la

wcaga de enfrlamlento ¥ 1a vuper.;cu; superlor de la cémara

1mpelentc COmo: soporue parg 1los modulos. La superficie de

—a.—

‘ las nartes flnales superlores de los modulos estd agus$ada

7a un nlvel tal que queda al mismo nlvel ¥y con el mlsKE“COQ

torno que los de la parite extrema del lecho de calontamfen

.

o

'S

PR

»s
-~
K3

-

POR

Por en01ma del lecho 70 y soportado de tel mire-

ra que sea susceptlble de ser subido vy bagado, hay un %Qg;

(#.'

junto de. cabeza 82, el cual, en esencia, congtituye u mgﬁ

M
-

8
imagen de espeao de contorno complementarlo del . 1ech ?0%;

%
v P

®

‘}u
lente 74. Las oaaas de 1ntercamb10 de calor superlor e in-
ferior y las cémaras 1mpelentes son sumlnlstradas Por sepg

rado con fldiido y aire para intercambio de calor de manera

similar. Gas relatlv mente frio, tal’como aiwe‘a la tempe-

ratura amblente, es sumlnlstrado a las camaras 1mpe1entes
‘superior e-ln;eylor-medlante un soplante 76 por 1ntermed;o
de los conductos 78 y'80. El aire es suministrado a un ?egi
men adecuado de'fluj0~y‘de presidén para soportar lasllémi-:,
nas de vidrio éntre“los flujos.opuéstos de aire frio y pa~
ra en?rlar raoldamente el vidrie. Fluido para 1ntercamb10

de caﬁor, tal como agua de rchlger301on, es 1ntrodu01do_
en las cémaras de’ enfrlamlento 73 y descargado desde ellas

a travésnde entradas y salidas (no representadas) para man

tener los'lechdé a una temperaturs sustancialmeénte unifor—

me en toda su extensidén. ILos lechos de enfriamiento supe-

rior e inferior, ain cuando se han representado planos en

las Figs. 2 y 9, estarin curvados para acoplarse a la for-

ma final del lecho de soporte de la seccidn de calentamien

-vé] .J_ff‘ c?/’@
SRR £ ER )



o

10.

,15

20

25

30

to C en que ha de sér curvado el vidrio usando un lecho de
mbédulos contorneado como en las Figs. 6 a 8.

‘Unos dis003~de‘éécionamiento giratorios 240 a lo

larﬁo del lado 1nferlor de 1a se001on de enfrlamlentg.se

Sy

extlenden entre’ lechos de enfrlamlento superlor e 1n

T Fw

ey

para aollcarue a rozumlento solamente por un borde de‘ a
N
o]
s ge®

, pleﬂa de trabago vy oondu01rla a 1o largo del lecho en #g
s**z

E

b
P
sy

te descrita en conex 1on con la secoidn de calenbamlentv

;
k‘.s.'

Si se desea, los ultlmos mlembros de accionamiento 24
fu

la seccidn de calentamlento h's los mlembros de aCClonamianﬁ
,.b”‘w—*

$o 240 de 1a seccidn de enPrlamlento nueden ser 3001onad§

a=
&

a una velocidad de condu001on superlor a la normal parg

' transferlr rapldamente lamlnas de vidrio desde la secci ién

" de calentaniento C a la se001on de enfrlamlento D. Despues

de transcuprldo un_tlempoiadecuadp-para la’ trapsferen01a,
se disminuye lg velocidad a ls velscidad de‘conduécién noxr
mal;‘ - |

Como ée ha ilﬁsfradolen laS'Figéz 1 y:2, la sec-.
01on de rodlllos de ertrega E con31ste en’ delllOS trans— |
Dortadoreg 180 prov1stoo de collares de gula 190 en allnea

clon con dlscos 240 de»la °e001on de enfrlamlento Dara man

'tener 1a DOSlClon correcta del vidrio durante la transferen

cia del mismo. Cada rodillo egté convenlentnmente apoyado

en coglnetes v es 30010nado or cadena 330 DOY: 1ntermedlo

“de” oadenas de fuerza 331 y. 332, mediante ‘un motor de acoio

namlento 350.
En la Tig, 5 se han representado oon detalle los

modulos 31 que forman el lecho de soporte 40r Cada modulo

41 forma una camara ablerta por arrlba..La Darte final. su=

3’%@@78
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perior de cada médulo define una zona de presidn sustan-

. cialmente uniforme debajo del. vidrio superpuestb. Es ejer

cida presién por gas suministrado a cada médulo 41 desde

que establecen oomunlca01on entre - cada cav1dad de m

y el vastago hueco 42. Los orlFlclos 80 estédn dlSD

1la- Dreolon de gas desde el 1nterlor de la cémara 1mpelen~

 'te al 1nterlor del modulo.

nn las T‘1xn*s. 10 ¥ 11 B8e ha rcpreuentado una reg

112301on alternatlva de un modulo 410, Este ndédulo es si-

mllar al modalo 41 pero estd subd1v1d1do en cuatro subca—-

maras 1ndeoend1entes mediante naredes 150, 151, 152 v 153.
OPlIlCIOS separados 155 establecen comun10301on entrc un
vastago hueco 420 y cada subcamara.deT médulo de tal mang

ra que -cada subcamara actua 1ndependlentemente de lao de—

més, De esta manera, se. nropor01ona ooporte cuando cual-

quier subcdmara estd tapada por vidrio.

En 1la Fig. 9 se ha:representado con.méyor~deta—

“1le el médulo Qe enfriamiento 71. Cada modulo 71 1ncluve

una parte de cuerpo prlsmatlco 160 que tlene una superle

cie extfema 0 bien, en la DOSlClon.de los modulos 1nfe—

.rlores representados en la Plg. 9, una superflcle supe-

rior 161 de con?lgura01on en general rectangular y que

314078
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g0 de lau garg antas 162 a la ‘vez que escapa sobre las “pa~>
v*;‘:"-‘}
7‘:-,.3
redes de las mlsmas ¥ .a traves de la superflcle supex‘@n &

TN
) )

N YOV N

x&*.—.x*nx-\.-.,.._n

_contiene una pluralidad de gargantas arqueadas en un-mis—

mo -plano 162 que se ettlenden h301a fuera desde una parte
central del nédulo en cuyo punto oada garganta comunlca a

traves de una parte radial 163 con un paso central ACE, que

o, :4'¢

se - extlende a traves del vaotago 82 Yy que comunlca c@n la -

"cémara 1mpelente 84 Un mlembro de tapa fija 165 coonera

- "
g&?{«

con las partes de rganta radlales 163 vy el paso ceginal
‘ &

164 para formar un orificio rcstrlngldo para cada caf%é

ta 162. Con esta dlsp03101on, gas nrocedente de la caﬁéra'
é

&tu_z

impelente es allmentado a pre31on a la parte mas centr 1.

'»1.
R
k2

de cada subdivisidn arqueada del modulo vy fluye a lo i

- 161 adel modulo 81'a las‘zonas de esoape 166 que rodean a

Cadé'médul6 individdal. Cuando el modulo esta en ectrecha
proXimidad a'uha lémiﬁa dg.materlal, la preslon del gas -
dentro.deflas gafganfés 162 y.jﬁn£04é,iaﬁsﬂperficie,161'
ejerce una.fuerza contra la 14mina céﬁaéfde sdﬁbrtar a la
misma;AConleSta dispbsicién‘se obtiene un régimén sumamen

te elevado de transferencia dé.calorvy_un'control exacto

‘del regimen-de transferencia de calor entre la lémina ad-

: yaoenté de laterial y el gas que fluye. Eg decir, que

vpuede varlarse fa011nente el régimen de transferen01a de

;calor de una maners controlada medlante agustes en el flu-

ao‘de gas,y/o en la separacion entre los modulos-y el vi—

ario.

- FUNCIONAMIENTO

A continuacidn se da un ejemplo, a modo de ilus

tracidn Unicamente, de un modo preferido de funcionamiento

_14_3)‘é 078



10

15

-2C

35

30

- que’ se mueve sumlnlstran calor a la 56001on de precalen

del invento éQui descrito aplicado al tratemiento de 1dmi
nas de vidrio.

Iéminas planas de vidrio de 4, 76 mm de espesor
nominal 'y de aprox1madamente 381 mm de anchura por 635

=
T
K4

mm de largo se-oolocan en sentido longitudinal en s&f

\5:

T
N
-

%) a"

’b'dl

&

P
sobre los rodillos 18 de la se001on de Drecalentamién o A,

P

(-.,

‘debldancnte alineadas medlante collares de guia 19 f

(.,‘!

5,‘5;:
conducen a la secc1on de precalentamiento A4 y luego sobi

A

e

los rodillos 20 al 1nterlor de la seccidn de precale n?é;

W

miento, y a través de ella, a una velocidad de llne Laio

Gy

A

e P

s &
aproximadamente 6 metros por minuto. Hélices de calenig;g

}',

miento eléctrico 22 por encima y 23 por debago del vi &%

'“«, (s
(d:
ATIUITAY

(5" CHCY
*
d

,mlento a un régimen suficiente para elevar la temperatura

del vidrio a hasta abroxlmadamente 510°C de temperaturs
superficial en aproximadamente 9 metros de recorrido del
vidrio. o | ‘ '
A1 abandonar el borde anterior de la.lémina de
vidrio el ltimo rodillo de la seccidn de prééalentamien-
to y cubrir loé médulos 41 gque forman el lecho de soporte
40, la ldmina pasa a estar parcialmente, y por Ultimo to-
télmente, soportada por la presién uniforme del gas emiti
do desde los médulos. Ie magnitud de esa presidn de gas
nunca es grande, y en todo caso es mantenida suficiente-
mente béja y uniforme de médulo a médulo de manere ‘que no

origine arqueamiento u otra deformacidn del vidrio. Una

vez que el vidrio pasa a estar soportado por gas, es con-

ducido por contacto de borde por aplicacién de rozamiene
to de su borde inferior con miembros de accionamiento gi-

ratorios 24. Para esta finalidad, se sitda la totalidad

.. 314078
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metro cuadrado de lecho. TLos productos de la combustfﬁgag

P

MO s

del sistema en un plano comin inclinado un angulo de 52

- con resnecto a la horlzontal para proporcionar al vidrio

una, componente de fuerza Uerpendlcular a los dlSOOS de ac

01onamlento.

A los quemadores de gas 44 se. sumlnlstra

=
-
—

tural ¥y aire en propor01ones de aprox1maaamente 1 ‘a en
=

.,
f-aw"vf

volumen, respectlvamente, lo que 1ncluye un 260 por giéhé

A
&,
to ae exceso de alre sobre el requerlao para propor‘ﬁgfér

=B
Y

una combus tidn completa. E1l gas natural es propor01oﬂ@ao

S

r'& ’

a un.regimen de aorox1madamente 18,24 metros CUblCO HHF

9

(4*

metrlcos. Cada modulo incluye 0rlflClOS que dlsmlnuyen es

ta pr631on, en las cav1dades del modulo que estan tapadas

. por v1dr10, a aproximademente 1, 21 de la- pre31on de la ca

mara 1mpelente. En el vastago de oada médulo es 1ntrodu01

do gas a temperaturas oomprenaldas entre aprox1madamente

621 y 67790 y con un caudal de flujo de aprox1maaamente
36 lltros por: mlnuto.,_iA | _ | ‘
CEL lecho de médulo;de‘este_ejemplb;esfé-cons;

“truido de 120 mbédulos por céda 0,0929 metros cuadrados;

del tlpo representado en 1a'Fig;~5,:y la partevfinalASu4vﬁ

perlor.de'cada_moduloz¢ormaﬂqn cuadrado,.los lados. exte-

- riores del'bualvtiénen125 4"ﬁmAde iargo; siendo las‘sepa;

raciones entre las pareaes de médulos adyacentes de 2,38

- mm., - Cada pared tiene 1,59 mm de espesor.

Wl Wecho del modulo se Lorma prlmeramente plano

vy luego, como se: ha 11usrrado en las 1vs. 6 a By de mane

" ra’ que presente un plano de sopovte que varla gradualmen—'

Méz?%
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'”Anlvel de tamperatura de abrox1madamenue 6492C y es suf}-

. fmantenldo a una temperatura superlor a la del v1drlo du—

rante 1a etapa 1p101al de calentamlento haSUa alcanzar

‘te desde uno que es 1n101a_mente plano hasta otro que es -
jconve 0 y esta curvauo 0111narlcamente alreaedor de un
'.ege geometrlco paralelo ! la dlre001on de recorrldo. EL

-radlo de curvatara ae la oarte ou vada del lecho es.ae

. \th

1 524 mm. La var1a01on en oontorno desde plano a curwgdo
' ) rr}. '.f

empleza aprox1madamente a 3. 62 mm desde el prlnclplo ‘de

. & iiﬁ‘

\./\\

la se001on de calentamlento en que el gas ha alcanzado

,

. Se¥
01entemente deformable Dara segulr f3011mente el contofno-

que varla gradualmente del- leoho de modulo a 1a velocrﬁag

a la cual es conduoldo el v1dr10.Av o o “5ea

La presion de soporte ae modulo nomlnal cuan

esta tapado por el v1drlo de 4, 76 mm de espesor es O Oﬁg

=

ﬂ fkg/cm superlor a. la ex1stente por en01ma del v1dc10, lo
:oue proporolona una separa01on homlnal de aprox1madmnante
LO 25 mm entre la cara 1nferlor ael v1drlo soportado por. -
-'3;oellcula gaseosa y 1a parte flnal superlor de la. pared .
del modvlo. Ba presion nomlnal de escape ‘es sustanclalmen

-'{te de una atmosfera absoluta.'

Para calenuar el v1dr10, el gas de soporte es

 ~e1 v1dr10 una temperatura adecuada para el curvado y el

tﬂmple. En est° esemnlo, las lamlnas de v1d*10 son sopor-t

tadas ¥ condu01da° a traves de la se001on de oaleqtamlen-*43

ko C-hac1a la se001on-de enLrlamlentOtD sobrerunvlecho de

rf modulos en una dlstan01a de. 10 97 metros. En los primeros

3y 66 metros el lecho ‘es plano y en los s1gulentes 1 ,83° me’l

'j'tros el 1echo varla gradualmente de plano ‘a curvado. Ta

temperatura del gas del soporte en los prlmeros 5 49 me—-‘

3%%@78
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tros del lecho es mantenida a aproxiﬁadamente:67790. Tos
Gltimos 5,49 metros de lecho son curvados cilindricamente
-én la forma final deseada eﬁ ei vidrio. La‘températura
del gas de soporte en - esa parte del lecho es dlsmlnnlﬁg

.1\5 ""‘

hasta aprozlmadamente 621°C, - . A

Iéﬂ

'r.!‘,& 2

”amblen es apllcado calor al vidrio por radig-—

aré“\,

olon desde en011a de7 lccho de soporte gaseoso. LTa te

o

L7

“ED a(

X

t

ratura ae la fuente se’ manulene a- aprox1madamente 760 gf
za¥

1durante los prlmeros 5y 49 netros del lecho en la dlreo-

nE ./

cidn del recorrido del vidrio a traves de la se001on &e
%:

caTentamlento C haola la seccidn de en;rﬂamlento D, a

704°C a lo larvo de los 91gu1entes 3,66 mvtros, v a 67@ 5
34

a 10 largo de los ultlmos T, 83 metvos. De esta manera
tempefatura del v1dr10 es prlmeramente aumentada hasta a-
prox1madam°nte 6602C con 1a 'emperatura superflclal algo
superlor, y luevo se dlsmlnuye la temperatura superflclal
hasta aprox1mada ente 638°C antes del. enfrlam1ento.

Al anroximarSe'el borde anterior de una laﬁina
vde vidrio aT eftremo de la seoolon de calentamlento, un -
elemento detector en el lecho de modulo 40 acc1ona a un
control manlobrad0~por tlempo que hage que los*ultlmos
tres discos 24 de 1la sécCiéh'dé céleﬁiémiento y todos los .
discos.24d.de la"séCCiénEdeAénfriamiehto giren a una-ﬁelo
cidad mayor para condu01r rapldamente a la lamlna calenta_

da desde la seoc1on de calentamlento a 1a se001on de en-

L fr1am1ento*a una velocidad de aproxlmadamgnue 0,25 metros'

por segundo;”Después de la-transferenbia, el.dispositivo
»de control hace que los’ dlSCOS de’ a001onamlento vuelvan a -
.1a ve1001dad de oondu001on normal. o

En la secclon de enfrlamlento, los lechos de mo
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.dulos superiocr e inferior se'extienden en una distancia de

3,05 metros en la direccidn deé recorrido dél vidrio y son
ourvados en sentido transversal a la trayectoria de reco-

rrido de la misma manera que la parte terminal de lg gec-

cidn de calentumlento y de cufvatura aooplada (es dec;f,

'

con un radlo de. curvatura de 1.524 mm) Se haoe clrcuiar

agua a través de las oaaas de enfriamiento 83 a un reglmen

% v

de flugo de 40, 7 litros por mlnuto Dor metro ouaaradé dé

(6,

lecho, 31endo la temperatura de eatrada del avua de aby o.

x1madamente 168C y‘51endo la temmeratura de sallda deeaaw

a2t

'orOXLmadamente 27°C. Cada lecho de modulos de enfrlamxentn

'tipo.representado‘en‘la Fig. 12, vero con superficies en-

frentadas curvadas para acoplarse al contorno del v1dr10.'

Entre los médulos'adyacentes se ha proviéto un intersticilo
dé'escape de aoroximédaménté 4,8 mm; Aire g la'teﬁberatu-
ra ambiente de anrox1madamente 60°C es sumlnlstrado inde-
pendlentemente a las camaras 1mnelentes superlor e 1nfe—‘

rior para propor01onar pre31ones de camara 1mpelente de

| aproxlmadamente 79 grs/cm? y 31 grs/cm manometrlcos, res
‘péctivamenté. Cada médulo 1ncluye orlflcios Que disminu-

jyen ‘esta pre51on hasta aprox1madamente 1/8 de la pr681on

de la cémara 1m0elente al escapar el alre a las’ cav1dades.

‘de modulos. ET alre es emltldo desde los leohos de modu—

.los superlor e 1nferlor con reglmenes de aprox1madamente

9,46 y 6 88 11tros por minuto por centlmetro ouadrado de

&rea superf1c1al del vidrio quevesta 81endo enfrlado, reg

pectivamente. EI intersticio entre los lechos de midulos

‘inferior y superior es de aproximadamente 7,62 mm y la 13-

314078
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4opera01on Qe temple 1a lamlna de v1dr10 deaa de sér éé fo

rodlllos de 31stema de entrega medlante dlSCOS 240 y s@ere

-mina de’ v1dr10 esta, sooortada a aprox1maaamente 0,51 mm

por enclma del 1echo 1nferlor.,

goal v1dr10 se - enfrla durante aprox1madamente 15

\ seﬂun&os para d1sm1nu1r la temperatura del v1dr10 Ugrpde

v .,

bado de la gama de re0001do y para 1mped1r que 1a l&mlna
t‘

86 reoallente por calor 1nuerno f681dual Al final Eé'la

-Q""

=3

.«,_-

mable por fluen01a v1scosa ael v1dr10 v es condu01d %

@‘Q
U"{a"

i;de el soporte por alre del 31stema de enfrlamlento é 1os

rodlllos 180..

sada en termlnos de la ten51on central de las mlsmas ‘como

4,queda 1ndlcado por el efecto blrrefrlngente del v1dr10 so
V'bre rayos de luz Dolarlzada, de anrox1madamente 3 300 m1~;
'llmlc”as por cada 2y 54 mm de. longltud del v1dr10, medlda.

.por: las tecnlcas de retardo normales.

La dlsmlnu01on de la temperatura del gas de s0-

porte v del calor en. la parte superlor ‘de- la oamara de

horno 1nmed1atamente antes de la onef301on de enfrlamlen—.

" to proporclonan una. lamlna de v1dr10 10 suflclentemente

callente como para ser templada y sin embargo no tan ca-

llente en 7as superflcles como para ser f301lmente defor-

'fmada nor el fluJo 1n01dente de gas de enfrlamlento usadoj_

'bara templar 1a- lamlna en la secclon de enfrlamlento. Un

resultado espe01flco de tal dlsmlnu01on de temperatura es 

: la reducclon o] la ellmlna01on de deforma01on superflclal

en forma de llneas en la superllcle de la 1am1na que se

extlenden en sentldo longltudlnal de la lamlna en la di-
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‘lar descrlta, en la que se uolllzan modulos. Por ejenm pﬁ

reccidn del recorrido del vidrio, habiéndoserriginado
previamenté las lineas por la incidencia de aire de refri
geracién‘desde los médulos de enfriamiento sobre las su-

perflcles pr1n01pales de la lémina de vidrio que esqg
s1endo templada. A manera de eaemplo, las severas 1ih5@s
L,

.y

que aparecen cuando c‘e templa v1drlo a una temperatura su

perficial de 660 a 67190, son con91derablemente dlsmlnul-

o e
’w-‘.

das cuando la temperatura superlwolal del vidrio se dl&ml

-wt@
) ¢

nuje hasta 63800 anteg del enfrlamlenuo. . Y

5

.Sers ev1dente que pueden usarse otras formag:de

aparatos para soportar y condu01r lamlnas de vidrio sebré

4 g

un gas u otro fluldo, en lugar de la reallza01on part céﬂg

puede usarse un lecho poroso v otra ;orma de placa de so—'
porte perfllada en tanto que el. v1drlo sea unlformemente
sonortado a la vez que se callenta hasta«una temperatura

adeouada para el curvado y/o el temple. Ademas, el oalor

'superlor, esp301almente en las secciones de precalenta—

miento y en la narte 1n1c1al de la se001on ae calentamlen

%o, sera sumlnlstrado en numerosos casos mediante gas ca-

'llente emltldo a traves de ranuras,.o ‘bien por quemadores

de rad1a01on soportaaos nor encima del v1dr10 en lugar de

' hellces electrlcas.

El presente 1nvento, por supuesto, es 1gualmente

' apllcable al tratamlento de v1dr10 plano que hava de tem-

plarse unlcamente, en 1ugar de ser curvado Yy temnlado. En

uno y otro caso, la utlllza01on economlca del horno 1mpo—

.ine el uso. de gas~de soporte y de calentadores superlores

a temperaturas superlores a aquella a la cual debe ser cg

lentado flnalmente el v1dr10, a fln de asegurar una rapl—
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'Y

'01es de las lamlnas de v;drlo son calentadas a una tempe-

raturs superior a la que-es necesaria"o deseable para el

enfrlamlento. En. ambos casos, la deformacidn superflolal

6“
*%-

que resulta duranue el enfrlamlento se dlsmlnuye o‘sewell

mlna disminuyendo la temneratura del gas de soportevy,del

calor superlor 1nmed1atamente antes del emr:r.am.en’cc;.33

(A

*»

Aunque en el egemplo descrlto la temperat ma:z

Ca e

del gas de soporte es dlmlnulda desde 677 hasta 621°O$Py

el calor superlor desde 760 hasta 67100, pueden desdedlie

go varlarse las temperaturas espe01flcas y la magnltu@

lo; superlor a 638 6492C, en partlcular cuando el v1dr10

estd siendo .solamente templado en.lugar de curvado y tem-

' plado. Se esta en la creencia, sin embargo, de que, para

fines de temple,»la~temneratura*del‘¢as de-soporfefinme-

dlatamente antes de la se001on de temple debera ser man-.
tenida al menos en 5669C y el calor superior al menos en
62100 Por otra parte, para ev1tar deformacidn del vidrio

en el enfrlamlento, la temperatura del gas de sonorte in-

 med*atanente anteu de la Se001on de temple debera dlsml-‘

nuirse hasta al menos 649°C y el calor superlor debera

’dlsmlnulrse hasta al menos 704°C Y, de preferon01a, 1a-

'temperatura~debiera ger inferior. Ev1dentemente} la tempe

ratura inicial del gas de soporte.y el calor superior pue

den varigr con respecto a 1OS'espec£ficamente descritos

<y, al varlaf, variars tamblen la magnltud de la dismiriu-

01on de temperatura. para 1mped1r la deformacmon ‘de achtier-

do con este 1nvent0,.por cuanto-la deformacidn or;glnada

.. 314078
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‘da tfansferen01a de calor. Como resultado, las superfl—
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poryel.tempie es finciodn de la temperatura'final'dél vie-
drio. No obstante,‘esté previsto en este invento que las
teﬁperéturas de calentamiento iniciaivdel gas de soporte
s de los caleﬂtadores superlores segn al menos 28eC m?§
T
elevadas que 1as temperaturas de ealentamlenuo flnaiss-ln
medlatamente antes de la 59001on de temple, con obaé%ﬁ de
calentar rapldamente ‘el vidrio en una dlstanCLa 1o ma T
corta Dos1ble. A81,>e1 v1dr10 puede ser rapldamente ééi%n
tado- y, 'sin embargo, ser 1ntwodu01do en la secclon des %eg'
ple a una, temperatura surlclenuemente baaa para. ev1ta{;ﬁh
formaolones 1naceptables; Sera~ev1dente de lO'anterl
que para el calentamlento 1n10131 se utlllzara gas de §o~;
porue a una temperatura de al menos 59300 y calor gpé§’
N

rior a una temneratura de al nenos 649°C Esta a81mlsmo

previsto que las 1am1nas de~v1drlo:seran expuestas a la

temperatura disminuida antes del enfriamiento dﬁrante un

perlodo de tlempo de al menos 5 segundos y, mas frecuente

mente, de 10 & mas segundos, pero generalmente no supe—_

rior a 60- seaundos.;»
Un tlpo partlcular ‘de deIorma01on sustancial—

mente disminuida o ellmlnada por-el"presente 1nvento es

‘la formacidn de lineas en las superficies :de laminas en-

friadas, ‘cuyas lineas se extienden a lo largo de la lami-

‘na en la direccidn del recorrido del vidrio. Se cree que

1as llneas represenuan desplazamlento mecanlco del v1drlo

en las superflcles de la lémina debldo al flugo de aire

de refr1gerac1on ¥ a_laAcons1gu1ente_contraccianudel vi-

ario, y que son de un orden de megnitud de mildsimas o de

diezmilésimas de milimetro en profundidad. Estas lineas,

- caso de que 1as‘haya,'pueden observarse obteniendo un gné

5?40?*"

';ug3.;
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fico de sombras de la lémina de vidrio del modo especifi-
~cado en €l Americen Stahdard_Safety'Code, 226.1-1950,
"Safety Code for Safet§ Glazing Materials for Glazing Mo-

tor Venlcles Operatlng on Tand nghways, seccidn 5. 13«2 2

Vlslblllty Dlstortlon", publlcado por la American Standards

Associatlon Incorporated. Se eomprendera que 1os dema% tl

c._.:
-

pos de delorma01on, tales como la deformaolon bruta ae la

\G

lamlna de wvidrio que esta siendo templada de01da a pregib

nes no unlformes procedentes del flugo de'fluldo de e“g

10

[eX

‘ge acoge a.los benefl—

de‘l.964, bajo el nimero 375&877,_
cios del artlculo 51 del v1vente Estatuto sobre Prooledad

@

&

15
| Inaustrlal.,

o

| N0 T A

20 .
S , Los puntos de 1nven01on propla y nueva. que se-
'presentan para que Sean obgeto de esta sollcltud de Paten

te de Invenclon en Espana, por VEINTE anos, son los si-

25 gulentes. _ |
1.~ Un método para templar una lémina de vidrio,

que comprende calentar la lémina hasta una temperatura de
deformacidn y‘enfriaf Tépidamente la lamina para templar
la mlsma, caraoterlzado nor el hecho de que la lamlna es

calentada a una temperatura de deforma01on superlor a la
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tada hasta una temperatura de. deiorma01on aplloando oal

.del temple.

W Sl SNy

?
s
! A

necesaria para templar vy la temperatura superficial del

vidrio es disminuida pero ge sigue manteniendo lo sufi-

‘cientemente elevada para el temple, inmediatamente antes

de la operacién de temple. L o i

2.- Un metodo segun 1la re1v1ndlcaclon 1, €

terlzado por el hecho de que la lamlna de vidrio escgéiq_

v,.‘ .

_a la 1am1na a temperataras suberlores aequella temperatu—

ra a la cual ha de ser- calentada la lamlna y se apll“C

luego calor a la lamlna a une temperatura 1nfer10r am?DS'

L e

3.- Un metodo seaun 1a re1V1ndlca01on 2, carac—'
.Q."‘

terlzado por el hecho de que el calor apllcado a una temyf'

A peratura 1nfer10r es apllcaao a una temper tura al menos

-28°C 1nfer10r 8 la del oalor anterlormente aplloado.

-

4o~ Un metoao segun 1as re1v1nd10301ones 2 é 3,

caracterizado por el hecho ae que parte. al menos del ca-

-lor apllcaao al v1drlo antes del temple es calor radiante

y el temple es efecuuado dlrlglendo ohorros ae fIgido de
refrlgera01on al v1dr10._

5.— Un método se@un cualqulera de las re1v1nd1-
caciones 2 a 4, caracterlzado por el hecho de que la 1am1
na de v1dp10’es,calentada-y templada sobre un lecho de so
porte gaseoso‘que'incluye una seccidn oaiientgiy una'sec_
cidn de ehfriamiehto,.esfando soportada la lamina de vi-
drio por encima:de>dicho Iécho.dé soporté ¥y siendo mowida

a lo largo del mismo a. través de la seccién caliente has-

',ta'la seccién de enfriamiento; estando controlado el ca-

lor sumlnlstfado desde enclma del 1echo del soporte y por

-los gases calientes’ que pasan a través, del lecho de sopor

314078
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te en la seccidn caliente, para disminuir la temperatura

F . . . PP : : .
de la ldming de vidrio inmediatamente antes de la seccidn

‘de enfriamiento.

6.—- Un metodo segin 1la relv1ndlca01on 5,,parac—

’
‘\‘

4teflzado por el hecho de que inicilalmente 1a tempe?q; ura

.._vgf

del gas que soporta a 1a ldmina es de al menos 59300‘ J
4:0'-“

la temperaturs del calor sumlnlstrado degde sncima dv 1a

1émina es de al menos 649¢2C,

o Un método segun las relv1ndlcaclones 57
caracterizado por el hecho de que la temperatura de- Ia
.\¢°

fuente de calor pOf encima del leoho de sono~te es dfﬁmw—

nuida en al menos 28¢C, hasta una-uemneratura al menos.aé;

704°C, ¥y la temneratura del gas de soporte es dlsmlnufda‘
en al menos 282C y hasta una temperaturas tan baja al me-
nos como 649°C entre partes adyaéentgs de la seccidn ca-~
liente inmediatamehte'antes de la seccién‘de enfriamien-
to. | ' “

8.~ Un método segin la reivindicacién 7, carac-
terizado por el hecho de que la temperatura a la cual és
suministradb calor es disminuida, desderencima, desde una.
téﬁperatura de aproximadamente 7602C hasta una tenperatura
de aproximadamente 6712C, y la temperatura del gas es dig
minuida desde una temperatura de aproximadamente 6772C
hasta'una temperaturaude aproximadamenté 6212C inmediata-
mente éntes de la seccidn de enfriamiento.

9,- Un método segin cualguiera de las reivindi-
caciones precedentes, carascterizado por el hecho de gue
la 1ldmina de vidrio es mantenida a lé temperatura reduci-
da antes de 1a>operaci6n de temple, al nenos 5 seggndos.

10.- Un método segin la reivindicacidn 9, carac.

. 314078



&

8y

10

S
\‘ (‘
i .
§
«
AL

T | §
il ¢
20" R . “. p
' f’ PN : f.*"fia
- A
' . @ Y\ \
terizado por el hecho de que el tiempo es inferior a 60
segundos, - R .
-7 11.- Un método segin cualquiera de las reivindi
caciones brccedentes, caracterizado por el heoho de_ _ghe
7 N *
se curva la lamlna de v1dr10 mlentras estd a.una tempéra—
. SR S
tura de deform301on..,_ '
12.- Un metodo para templar una lamlna dedt A=
R
g
§én~

drio. ' : | ‘
Tal y como se ha descrlto en la Memorla -que

tecede, representado en los dlougos que se acompanan vvpa

ra los fines que se han espeCIflcado.
Esta Memoria consta de ve1nt1s1ete hogas es

tas a mdquina por una sola cara.
| - B UCT HB$

© Madrid,.
- P. Al

- 27 =

G.D. s.



iy
AN
F i

FAN
AN
o, Q“ ’.%0

AN

O
OO
MR
“Q.“’.’“”"
“N“M“ )
“'0,:.0“‘0.’.'0"»‘,& N

XA
R
S
-, i
.‘.m

S
=
e

S
-~
-

s
ST
oo
-

8ol

o

£hN

o

<

253

23

23

o
L=
52255
£z

< TR

-4
i
1
¢ i
R
|
" i
. i
i
o3 if
: Q\,ﬂ;
PE
A I
. =0
’ \‘\:&\\\\ .(:;'Z)
;z—‘\ ™
0
R

Eeaarin

e,
/




Sa
>u

A
OO0 0.00 089

%z! -

TN [T
v F P
9

— ]

o \."- - —~ i _ ..=,. -] ;

VWi b

T

i
—— e -

é

— .

L
ot
o

oy,

4

-

{G .

(e

it i

TEIBVINVA V1Ya§H.

R s TIMED - - ANVENOD SSYID HETIE noHNESIiTT



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



