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LEMORIA DESCRIPTIVA

DE UFNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE A0S EN ESPANA, A FA-

VOR DE LIBBEY OWENS FORD GIASS, CO., DE FACTONALIDAD KORTEA~-

MERTCANA, RESIDENTE EN ROSSFORD (TOIEDO - QHIO) EE.UU.
sobre:

2LETOD0O Y APARATO PARA LA PRODUCCION DE HOJAS DE VIDRIO CURVA-

DO,

Ia presente invencidn se refiere, en general, a la pro-
duccidn de hojas de vidrio curvadas y templadas y, mis en par
ticular, a un método y aparato nuevos y perfeccionados para
curvar y templar hojas de vidrio.

Ias hojas de vidrio curvas se usan mucho para cubrir hue-
cos particularmente de ventanillas para vehiculos fales como
automéviles y similares. Cuando se aplican a éste fin las ho
jas de vidrio se tienen que amoldar a unas curvaturas defini-

das con bastante precisién. Ademéds, las superficies que forman
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las zZonas mas extensas de las hojas, es decir, las superficies
que comprenden la gona de visidn dé la ventanilla tienen que
ester libres de toda clase de defectos que pudieran perjudicar
a wna clara visidn a través de la ventenilla.

Un procedimiento conocido para producir hojas dérfidrio
curvadas de éste tipo comprende el calentar hojas de vidrio
practicamente planas a una btemperatura elevada a larqﬁe el vi-
drio se ablande, y despus el apretar las hojas ablandadas por
el calor entre wnas superficies configuradoras compiémentarias
que tengan la curvatura que se desea dar a las hojas acabadas.

Ias hojas de vidrio destinadas para ventanillas de vehicu~

los comunmente se tratan térmicamente o templan para perfeccio-

nar sus resistencia a los impactos y para modificar sus carse-~

teristicas de rotura. Estas caracteristicas fisicas del vidrio
dependen del ritmo a gque se reduce la temperatura del vidrio
desde un srado elevado que corresponde al punto al gue se ablan
da el vidrio, hasta una temperatura inferior al limite de temple
del vidrio. Como es bien sabido, cuando se enfria rapidemente
un cuerpo de vidrio a itravés de éste limite, las superficies
mis exbternas o "piel" del cuerpo de vidrio se colocan bajo una
fuerza de compresidn con lo que se swmenta su resistencia a los
impactos y se mejoran las caracteristicas de rotura del vidrio.

ELl objetivo primordial de la presente invencidn consiste
en presentar un método y un aparato perfeccionados para produ~
cir hojas de vidrio de las caracteristicas anteriores en uma
produccidn en masa o comercial sin perjudicar 2 la calided de
las hojas acabadas.

O0tro fin de la invencidn es el curvar y btemplar las hojas

nientras éstas se mueven sucesivamente, una a una, a lo largo

de un camine predeterminado.
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Otro objeto es conseguir lo anterior con un minimo de con-
tacto fisico con las superficies mayores de la hoja con lo que
se reduce también al minimo el peligro de perjudicar a las su~
perficies.

Un objetivo méds detallado es el de soportar les hojas para
que se muevan a lo largo de dicho camino sobre unas almohadi-
llas de aire con lo que se evita el contacto fisico enfre las
hojas y el aparato.

En los dibujos adjuntos:

la figura 1% es una vista lateral del aparato‘deétinado a
tratar el vidrio; -

la figura 28 eg una vista lateral fragmentaria~y‘dmpliada
del aparato; |

la figura 32 es una vista del extremo de entrada del apa-
rato;

la figura 42 es una vista del extremo de salida del apa—
rato; |

la figurs 58 es una vista fragmentaria en alzado del trans
portador;

la figura 68 es una vista en detalle del dispositivo que
soporta a la hojé de vidrio;

la figura 72 es una seccidn transversal vertical de la sec
cidn de calentamiento del aparato tomada a lo largo de la linea
T~-7 de la figurs 22;

la figura 82 es una vista en alzado de una unidad calenta-
doras

la figura 9% es una seceidn transversal vertical tomada so
bre la linea 9--9 de la figura 88;

la figura 108 es una secciéﬁ transversal vertical de la

. 4
seceidn de prensar del aparato y estid tomada sobre la linea
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10--10 de la figura 28;

S Fuayisa

la figura 112 es una vista en detalle del transportador
que atraviesa la seccidn de prensar;

la figura 128 es una vista detallada en seccidn tomada so-
bre la 1linea 12--12 de la figura 10%; o

la figura 132 es una vista detallada andloga fémada sobre
le 1fnea 13--13 de la figura 10%; '

la figura 142 es un plano de un elemento de molde de pren-
sar; '

la figura 152 es una vista en seccidn horizontal de los
elementos del molde en su posicidn cerrada;

la figura 162 es una vista en seccidn de la seccidn de
tenple v estd tomada sobre la linea }6--16 de la fisurs 28;

la figura 172 es una vista en alzado fragmentaria de la -
seccidn de temple; ¥

la figura 18% es una seccidn vertical de un modo modifi-
cado de accionar ¢l elemento del molde de prensar.

Segin la presente invencidn se ofrece un método de curvar
y templar hojas de vidrio conforme se mueven a lo largo de un
camino predeterminado a través de unas zonas sucesivas de ca-
lentar, de curvar y de enfriar, estando gsoportadas dichas ho-~
jas sobre unos gases calientes mientras se mueven atwavés de
dicha zona de calentamiento para calentar dichas hojas a una
temperatura que corresponda sustancialmente al punto en que se
ablanda el vidrio, y sobre unos gases relativamente frescos
mientras atraviesa dicha gzona de enfriar para reducir rapida-
mente la temperatura de las hojas y asl templar el vidrio; di-
cho método se caracteriza porque se interrumpe el movimiento

de avance de las hojas y mientras estdn paradas se prensan hasg

ta darles la curvatura deseada entre unas superficies configu-
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De acuerdo con ésta invencidn también se presenta un apa-
rato para curvar y templar hojas de vidrio, gue comprende un
transportador para mover una hoja g lo largo de uniéémino pre-
determinado que atraviesa sucesivamente una zona dé éélentar,
otra de curvar y otra de enfriar, disponiendo de mediés para
dirigir gases calientes contra una superficie de la hoja de
vidrio mientras ésta atraviesa dicha zona de calentamiento y
de medios para dirigir gases frescos contra dicha supéfficie
de la citada hoja mientras ésta atraviesa lz zona de -onfria-
miento para soportar la hoja de canto sobre dicho transporta—
dor; caracterizado por llevar un dispositivo en dicharzona de
curvar para curvar dicha hoja segin la curvatura deseada que
comprende unas partes de un molde montadas en los lados opues-
tos de dicho camino predeterminado y que tienen formadas en
ellas unas superficies configuradoras complementarias, y un
dispositivo para mover dichas partes & molde una con relacidn
a la otra acercdndolas y alejdndolas de dicho camino para apre-
tar dicha hoja entre las citadas superficies configuradoras y
darle la curvatura definida por las superficies en cuestidn.

En la produccidn comercial de hojas de vidrio curvadas y
templadas en cantidades relativamente grandes, las hojas se
calientan, se curvan y se templan en un procedimiento sustan-—
cialmente conmtinuo. A éste fin, las hojas se conducen sucesi-
vamentey, una a una, a lo largo de un camino predeterminado que
atraviesa una zona de calentamiento, una zona de curvar y una
zona de refrigeracién o temple; estas zonas estdn contigues
de modo que las hojas al salir de una zona pasan inmediatamen-

te a otra. De dste modo el calor aplicado a la hoja para po-
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nerla a la temperatura de curvar se aprovecha para el proceso

de temple.

En los dibujos, a efectos de ilustraciébn, la presente in-
vencidn se presenta incorporada en un aparato de curvar y' tem-
plar vidrio en hoja siguiendo un procedimiento coméébigl con-
tinuo semejante al deserito mids arriba. EL aparaté tafal, de~-
signado generalmente por la letra A, estéd dividido ééﬁuna sec-
ceidn de calentamiento B donde las hojas de vidrio § sé ca-
lientan a una temperaturs correspondiente al punto en que se
ablanda el vidrio, en una seccidn de curvar C donde a las ho-
jas se les d4 la curvatura deseada, ¥ en una seccidn de temple
D donde se enfrian las hojas curvadas desde la temperatura ele~
vada de curvar hasta una temperatura inferior al limite de tem
ple del vidrio. Ias diferentes secciones 4, B y C estdn mon-~
tadas en relacidn alineada a lo largo de un camino predetermi-
nado definido por un sistema de itransporte E que lleva a las
hojas a lo largo del aparato y a través de cada una de las seg
ciones sucesivamente desde una zona de carga F situada en un
extremno del camino hasta una zona de descarga G situada en el
extremno opuesto del camino.

Ias diversas secciones que forman el aparato A ¥y el sis-
tema de transporte E estdn montados en um armazén (10) forma-
do por unos elementos (11) y (12) superior e inferior dispues-
tos horizontalmente, cada uno de los cuzsles comprende dos rai-
les de soporte laterales (13), (14), (15) y (16) que se extien~
den longitudinalmente a lo largo del camino sus lados opues-—
tos, ¥ unos railes terminales (17) y (18) que se extienden
transversaluente a través de diche camino en los exiremos opues
tos del aparato para formar dos elementos rectangulares. Los

elementos (12) y (11) estén dispuestos uno encima del otro y
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estdn soportados por unos pedestales (19) dispuestos vertical-
mente,

Como se ha indicado mis arriba, cuando las hojas de vidrio
curvadas se destinan para cubrir hucscos de ventanas, qpalquier
defecto, rayado, ete., que tengan las superfidies éé:ias hojas
de vidrio que quedan dentro de la zona visual de 15 &éhtani-
1la acabada hacen que las hojas no sean aceptables ed;el comer=
cio. Asl que hay que tener cuidado para proteger éétés zonas
contra cualguier abuso fisico que pudiers dafiar laS‘éuperfi-
cies de la hoja, particularmente las superficies qué'§uedan
dentro de las gzonas criticass ZEl problema de protéger asi las
hojas se agrava mds cuando éstas se calientan a laﬂelévada tem
peratura de curvar y estdn ablandadas por.el calor,: :

Aqui las zonas criticas de las hojas estdn protegidas evi-
tando el contacto fisico con éstas zonas en la operacién de
curvar y de templar o, por lo menos, reduciendo al minimo és-
te contacto. A éste efecto, las hojas se soportan sobre una
almohadilla de aire conforme se mueven por lo menos a través
de -ciertas secciones del aparato. NAs en particular, se dis-
ponen una almohadilla de aire sobre la que descansan las ho-
jas conforme son transportadas a lo largo del camino predeter-
minado por el sistema de transporte E que solamente toca los
bordes o porciones no criticas de las hojas.

En ésta versién ilustrativa las hojas se t&ansportan s0-
bre un transportador que comprende una banda relativamente es-
trecha de un material algo flexible tal como una cinta de ace-
ro inoxidable movida longitudinalmente a lo largo de un camino
predeterminado desde la zona de carga F a través de la seccidn
de calentamiento B, de la seccidn de curvar C y de la seccidn

de temple D hasta la zona & descarga. &, Para que las hojas pasen
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a través de las secciones individuales a una velocidad commen-—
surada con la operacidn a realizar sobre la hoja en esa seccidn,
el sistema de transporte E consta de una pluralidad de cintas
individuales, en el presente caso tres identificada§ por los
ntmeros (20), (21) y (22) dispuestas en alineaciénfj-gna tris
otra a lo largo del camino y cada una adaptada a mdvégse inde-
pendisntenente de las otras. o

Ia banda (20), que lleve las hojas que se quiere curvar
desde el extremo de entrada de la zona de carga F hasta el ex~
tremo de salida de la seccidn de calentamiento B, forma un la-
z0 cerrado definido por uma pluralidad de poleas gue -incluyen
dos poleas gulas (23) y (24) alineadas con el camino y adapta-
das para soportar un bramo horizontal de la banda gue se ex-
tiende a lo largo del camino. Ia polea (23) estd montada con-
tizua gl extremo de entrada de la zona de carge P sobre un so-
porte de cojinete (25) montado sobre el rail terminal (17) del
elemento (11) del armazdn. Ia otra polea guia (24) estd mon-
tada contigua al extremo de salida de la seccidn de calenta-
miento B sobre un soporte de cojinete doble (26) montado en
wna placa (27) que se extiende a través del camino entre los
rieles laterales (13) y (14) del elemento superior (11) del
armazdn.

Las poleas gulas (23) y (24) pueden girar en torno a unos
ejes paralelos que descansan en un plano comin con sus perife-
rias exteriores tangentes al plano 'del camino para soportar el
tramo horizontal de la banda que se extiende a lo largo del
camino, Conforme es accionada longitudinalmente la banda (20)
en torno al lazo, las hojas de vidrio avanzan a lo largo del
tramo horizontal desde la zona de carga F a través de la seccifdr

de calentamiento B. Ia banda es accionada longitudinalmente
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en torno al lazo mediante una polea motriz (28) fijada al Arbol
(29) montado en un cojinete (30) soportado en un pedestal (31)
vertical apoyado en una placa (32) que se extiende entre los
rieles laterales (15) y (16) del elemento inferior—(le) del ar-
mazén a los que estd fijada. Bl drbol (29) gira en fgrno a un
eje que se extiende transversalmente al camino y dispﬁesto por
debajo de dicho camino contiguo al extremo de salida de la sec-~
cidn de calentamiento B.

El 4rbol (29) estd acoplado a una fuente de enefgia (33)
por medio de unas ruedas dentadas (34) y (35) moma‘_a‘g en el
drbol (29) y en el 4drbol transmisor de la fuente defgnergia
respectivamente y unidos por una cadena (36) que sg.éktiende
entre ellas. ILa fuerza de energia (33) comprende un motor
(37) y una unidad reductora de velocidad (38) montada debajo
del camino adyacente al extremo de salida de la seccidn de ca—r
lentamiento B sobre la placa (32). Ia velocidad a que se mue-
ve la banda (20) estd regulada por laz unidad reductora de ve-
locidad (3%8) que se escoge para mover la banda (20) y las ho-
jas montadas en la misma a través de la seceidn de calenta-
miento B a una velocidad proporcionada al tiempo necesario pa-
ra asegurar que se calienten las hojas a la temperatura desea-
da a su. paso a través de la seccidn de calentamiento.

Bl lazo definido por la banda (20) se complete con una
polea loca (39) dispuesta en la zona de carga I debajo de la
polea gufa (23). Ia polea loca (39) estd montada en un ele-
mento de rodamiento regulable (40) soportado por una riostra
(41) fijada a los pedestales (19) y se puede acercar y apar-
tar del centro del lazo definido por la banda para aumentar o
disminuir a voluntad la longitud del camino atravesado por la

banda y asi controlar la tensidn de la banda.
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Ias horas § descansan de canto sobre la banda (20) y se

equilibran en ésta posicidn mediante una almohadilla de aire
conforme atraviesan la zona de carga P v la seccidn de calen-
tamiento B. Asi, de acuerdo con los fines de la invencidn,
se elimina por completo el contacto fisico entre las éﬁperfi—
cies mayores de las hojas y el transportador o el apéréto ca-
lentadozr. . 7{‘

En la versibn ilusirada, las hojas estédn sopoftﬁﬂés, con
un borde apoyado sobre la banda (20), en un plano qﬁé forma un
dngulo de unos 10 grados con el plano vertical que aﬁfaviesa
el camino., Sin embargo hay que recalcar que ésta #eréién se
ilustra con fines meramente descriptivos no limitativos y que
las hojas se podrian soportar en un plano veritical ¢ en cual-
guier plano inclinado que atraviese a2l camino desde un plano
dispuesto ligeramente separado de la wvertical a un plano dis-
puesto ligeramente separado del horizontal.

Il dispositivo que proporciona lz almohadilla de aire
en la zona de carga F comprende una unidad flotante de aire
(42) montada en una placa (43) vertical que sube desde los rie
les laterales (13) y (14) del elemento superior (11l) del ar-
mazén. Este unidad flotante de sire (42) comprende un reci-
piente (44) inclinado hacia arriba desde el camino y que se
abre hacia el camino. En el lado abierto del recipiente (44)
se recibe un panel (45). E1 recipiente estd acoplado a una
fuente de aire comprimido por medio de un dispositivo gque se
describird mds adelante. EL panel ¢ estd provisto de abertu-
ras o estd formado de un material permeable al aire que permi-
te salir el aire comprimido a través del panel y chocar contra
la superficie de las hojes de vidrio que se mueven cerca for-

mando as{ una almohadilla de aire gue hoce frotar a las hojas
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en un plano deseado segln avanzan a través de la zona de car-

Sa.
SECCIOW DE CALENTANIEHTO

Tas hojas S flotan sobre una almohadilla de aire similar
conforme atraviesan la seccidn de calentamiento B del aparato.
Lo almohadilla de aire que soporta a las hojas de vidrio en
la seccidn de calentamiento se utiliza para calentar las ho-
jas y ponerlas a la temperatura adecuada para curvarias. A és-
te efecto, se dispone un dispositivo contiguo al camino den-
tro de la seccidn de calentamiento pars dirigir gases o aire
calientes contra la hoja para hacerla flotar y al mismo tiempo
pars elevar su temperatura.

Como mejor se ilustra en la figura 1%, la almchadilla de
aire caliente que hay en la seccidn de calentamiento 3 estd
dotada de una pluralidad de unidades calentadoras (46) dispues-
tas al lado del camino. E1 empleo de un nimero de unidades
calentadoras separadas (46) - 7 en el ejemplo ilustrado - que
se pueden controlar individualmente, permite regular el calor
en varios puntos a lo largo del camino con lo que la tempera-
turs de la hoja S se puede elevar al grado de curvar en una
variedad de modos; pero, por lo general, conviene elevar la
temperatura de la hoja que atraviesa la seccidn de calentamien~
to, gradual y progresivamente desde el extremo de entrada al
extremo de salida de la seccidn.

Se apreciard que cuando las hojas estan dispuestas en un
plano inclinado como se ilustra en los dibujos, basta con una
almohadilla de aire en un lado de la hoja; siendo suficiente
la fuerza de la gravedad contra la hoja para mantenerle en el
planc deseado. Sin embargo, con el fin de calentar la hoja

més eficazmente en un periodo de tiempo relativamente mds cor-
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to, en el caso presente, se dirige aire o gzs caliente contra

las dos superficies mayores de la hoja conforme atraviesa la
seccidn de calentamiento. Bste aire o zas caliente se dirige
contra las hojas a unas presiones equilibradas y controladas

de modo que la hoja se mueva a través de la seccidn; de calen-

« v

tamiento entre almohadillas de aire opuestas gque maniienen la

hoja en el plano deseado. I

Cada una de las unidades calentadoras (47) com??e@de dos
elementos calentadores (47) construidos semejantemeh%g con unas
superficies planas paralelas (48) dispuestas a los lé@os opues
tos del camino. El aire caliente se dirige a travééiéé las
superficies planas opuestas o caras de Trabajo (48)fﬁé'los ele-
mentos calentadores (47) para que choque contra las supsrficies
de una hoja de vidrio S que se mueve enire ellos para formar
mwas almohadillas de aire entre las superficies de las hojas
de vidrio y las caras de trabajo de los elementos calentado-
res.

Los elementos calentadores (47) de cada unidad calentado-
ra (46) son de construccidn semejante y comprenden una cémara
cerrada (49) definids por un recipiente o caja (50) que tiene
una pared posterior (51), unas paredes laterales (52), una pa-
red superior (53) y otra inferior (54) con la cara abierta del
recipiente cerrada por un panel (55) que se recibe en é1 ¥
asentado contra una brida (56) fijada a las caras interiores
de las paredes laterales, superior e inferior del recipiente
7 que se proyecta hacla su interior. Como se ilustra ea la
Tigura T2 los elementos calentadores (47) que constituyen cada
widad calentadora (46) eétén colocados a los lados opuestos
del camino con los paneles (55) uno en frente de ofro y en pla-

nos paralelos al plano en el que se soporia la hoja.
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Ias superficies planas o caras de trabajo (48) estdn forma
das en la superficie exterior de cada uno de los paneles (55)
de cada wnidad y el aire caliente se dirige a través de los
paneles (55) para formar una almohadilla entre la hoja de vi-
drio y la cara de trabajo (48). TLos paneles estdn hechos de
un material resistente al calor ftal como un material refracta-
rio; por ejemplo, un material compuesto del'99,8 % da silice
fundida. ZLos pancles (55) son ligeramente mds grﬁesos que el
espaclo que media entre el borde exterior de las pdﬁédes del
recipiente y la brida pera asegurar que los recipieﬁt?s no se
interfieren con la formacidn de la almohadilla de ai%é. Para
compensar por la dilatacidn relativa entre el panel (55) y el
recipiente (50), que se hace de un material distinio - general-
mente, metal -, el panel es lizeramente mids pequefiv gue el re-
cipiente y se interpone un material de relleno resistente al
calor (57) entre los bordes periféricos del panel y las caras
internas de las paredes del recipiente. El relleno (57) sir-
ve también para sellar a presidn las cdmaras de calefaccién
(47).

En la operacidn unos gases muy calientes pasan de la céd-
mara (49) a través de las lumbreras (58) formadas en los pa-
neles v que se extienden entre la cdmara y la cara de trabajo
(48) del panel. Como mejor se ilustra en la figura 82, las
lumbreras (58) estdn distribuidas a través del panel de un mo-
do disefiado para producir el calentamiento deseado y la fota-
cidn por aire. Asi, como se ve en la figura 8% en las regio-
nes mis inferiores del panel va aumentando el ntmero de lumbre
ras y disminuyendo la separacién entre ellas. Se ha comproba-
do que tal disposicidn, debido a las corrientes naturales de

los gases muy calientes que salen de las lumbreras, da por re-
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sultado una distribuecidn fotal igual del aire caliente.

Como se ilustra en la Ffigura 8%, las lumbreras (58) en
el caso presente estdn dispuestas en una serie de colummas
sustancialmente verticales distanciadas a trechos iguales =

través del panel. Para impedir que los gases calientes cho-

P—

guen contra la hoja en lineas horizoantales, las luﬁbreras de
las columnas contiguas estdn descentradas para formar uns se-
rie de filas de lumbreras inclinadas separadas irregﬁlarmente
gue se exbtienden a través del panel.

Para ayudar mids al calentamiento uniforme de las hojas
de vidrio, se dispone un dispositivo para facilitar el flujo
del aire caliente, que sale de las lumbreras, a trﬁvéé de la
cara de la hoja. A éste efecto, cada una de las lumbreras
(58) estéd rodeada por unas ranuras de escape (59) qﬁe se abren
hacia afuera formadas en la cara de trabajo (48) del panel.
Con la disposicidn ilustrada, se dispone un nlmero de ranuras
verticales practicamente paralelas y equidistantes entre cada
una de las columnas de lumbreras (58) y una serie de ranuras
inclinadas separa a cada wa de las filas inclinadaes de lumbre-
ras. Ias ranuras (59) dividen la cara de trabajo en wms plura-
lidad de altiplanos (60). Ias lumbreras estin formadas en el
centro de algunos de éstos altiplanos y a izual distancia de
las ranuras que forman los altiplanos individuales.

El panel (55) de cada elemento (47) estd fijado al reci-
piente (44)7mediante un elemento de sujecidn (61) o abrazade-
ra que actla entre el recipiente y la cara de trabajo (48) del
panel para forzar eldsticamente a éste Ultimo y asentarle so-
bre la brida y al mismo tiempo poder ceder como respuesta a la
diletacidn y contraccidn del panel. En el caso presente se

utilizan dos abrazaderas (61l) en el lado superior y otras dos
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en el lado inferior de la unidad. Cada una de las abrazaderas

(61) comprende un elemento de reten en forma de I (62) con un
brazo (63) que se extiende a'lo largo de la cara de trabajo
(48) del panel: (55) y el otro brazo (64) que se extiende apar-
tdndose del camino a lo largo de la pared superior o inferior
del recipiente (44). A un extremo del brazo (64) del -elemen—
to de reten se le fija una barra (65) que se extiendé~hacia
afuera del camino y se proyecta a través de una camisa alarga-
da (66) asegurada a la pared superior o inferior del recipien—
te con una extensidn roscada (67) que se extiende mis alld del
extremo exterior de la camisa. Un nuelle en espiral (68) aco-
plado telescédpicamente en la extensidén (67):de la béfra (65)
actia entre el extremo exterior de la camisa (66) y'uﬁa aran~
dela (69) fijada a la barra por una contratuerca (70) arros—
cada en la extensién (67). El muelle [68) empuja a la barra
(65) hacia afuers con relacidn a la camisa (66) para asegurar
el brazo (63) del elemento de retencidn contra la cara de tra-
bajo (48) del panel (55). Ia presidn ejercida por el brazo
(63) contra la cara de trabajo (48) se regula roscando la con-—
tratuerca (70) a lo largo de la barra para comprimir o aflo-
jar el muelle en espiral.

Tes unidades calentadoras (46) estan soportadas una al la-
do de otra en la seccidn de calentamiento B sobre el armazén
(10) mediante unos soportes (71) que tienen una base (72) y un
estante (73) en forma de U invertida que se extiende hacia
arriba en un plano paralelo al plano de.. los recipientes (44)
contiguo a un lado del camino. En la versidn ilustrada, la
base (72) estd inclinada desde el plano horizontal que pasa a
travéds deél camino y dispuesta en un plano paralelo al plano de

. . . 2
las paredes inferiores de los recipientes. Ia base (72) esté
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formada por elementos angulares paralelos (72) separados una

diatancia inferior a la anchura de los recipi@gtes (50) ¥ que
se extienden desde el estante (73) perpendicularmente a través
del camino y wiido por sus extremos exteriores mediznie una

’

barra (75) que se extiende longitudinalmente. }*‘;

El estante (73) en forma U invertida comprende-:lmos dn-
gulos (76) ligados a los extremos opuestos de los g}bmentos
(74) y unidos por sus extremos superiores mediante,ﬁﬁ dngulo
(77) que se extiende longitudinslmente con respecto al cami-
no. Unas barras de soporte (78) se proyectan lsteralmente ha-
cia afuera del camino en el extremo inferior del estante (73)
¥ en una posicidn intermedia de los extremos de loe elementos
(76) contigua a la pered superior (53) del recipiente. ILos ex—
tremos exteriores de las barras (78) estdn unidos por unas
riostras angulares (79). E1 soporte (71) estd montado en los
rieles laterales (13) y (14) del elemento superior (11) del
armazén por medio de unos brazos (80) gue se extienden entre
los extremos exteriores de los dngulos (74) y las barras (75).
El elemento calentador (47) situzdo a un lado del camino, en
el elemento mis bajo en la versidn ilustrada, descanss contra
el estante (73) con la pared inferior (54) del recipiente apo-
yada contra la base (72) y estd asegurado al estante (73) por
medio de la abrazadera (61) que une el panel (55) al recipien—
te (50). A éste efecto, la extensidn rosecada (67) de las ba-
rras (65) atraviesa los orificios practicados en las riostras
(79) quedando la conmtratuerca (70) apoyada en un lado de la
riostra y roscando uma contratuerca sdicional (81) en la ba=
rra hasta tocar el lado opueéto de la riostra.

Para que se puedan separar facilmente los elementos ca-

lentadores (47) de cada unidad (46) y asi poder inspeccionar
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lag caras de trabajo (48) de los paneles (55) y para despe-

Jar el aparato si se rompe una hoja de vidrio entre los pa~
neles, el elemento calentador (47) del lado opuesto del cami-
no no se asegura directamente desde el estante (73):5:105 50=
portes (71) sino que simplemente descansa en los elementos
(74) de la base (72) por sus extremos inferiores y éstén sus—
pendidos del soporte por sus extremos superiores para que los
elementos (47) puedan oscilar en torno a sus extremds supe-
riores y separapse del elemento opuesto y hasta quita?se por
completo del aparato soltando los extremos superiores, A dste
efecto, los elementos (47) situsdos a un lado del @amino es-

tén dotados de elementos con ojal (82) fijados a 1a;péred su-

- perior (53) del recipiente (50) y adaptados para recibir un

gancho (83) que cuelga de las barras (84) aseguradas por un
extremo al estante (73) y que se proyectan hacia afuera a tra-
vés del camino.

En la versidn ilustrada, el panel (55) situado sobre el
elemento mas alto (47) descansa contra el panel dispuesto so-
bre el elemento calentador mis bajo y se dispone un disposi-
tivo entre dos caras de trabajo (48) para mantener a los ele-
Wentos separados para dejar un espacio a través del cual pase
la hoja. El espacio gue media entre las caras de trabajo (48)
de los paneles (55) puede variar segin las caracteristicas
de calentamiento de las diferentes unidades y segln el espesor
de las hojas de vidrio a calentar. A titulo de ejemplo, cuan-
do se tratan hojas de vidrio de 6,35 mm., ha demostrado ser
satisfactoria una separacidn de 9,53 mm. entre las caras opues
tas de trabajo. Con ésta separacidn se crea una almohadilla
de aire de 1,59 mm, de espesor entre cada superficie de la ho-

ja y la cara de trabajo contigua del panel.
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Agui los medios qQue separan las caras de trabajo opues-

tas (48) comprenden los brazos (63) de los elementos de re~
tén (62) en forma de I que se %ocan entre si cuando los ele-—
mentos calentadores estédn en sus posiciones operativaﬁ. Asi
la separacidn entre los paneles se puede variar cmnbiando el
espesor de los brazos por lo menos en uno de los elamentos
de retencidn, )

A la seccibn de calentamiento se llevan gases_éombusti—
bles desde una fuente (que no se ilustra) a través de un tubo
de suministro (85) que se extiende a lo larso de los lados
opucstos del aparato A y que estd soportado sobre log pedes-
tales (49) del armazdén (10) mediante unos pernos en U (86).
Las cdmeras (49) de cada uno de los elementos de calentamien—
to (47) estdn acopladas al tubo de suministro (85) por medio
de unos conductos (87) que se extienden entre la cémara y una
"t (88) que hay en el tubo de suministro. EL flujo de gas
combustible al interior de cada una de las cdmzras (49) se re-
gula mediante una valvula (89) que hay en el conducto. El ex-
tremo de cada conducto (87) estd acoplado a un tubo quemador
(90) que se proyecta a través de un resalto (91) formado en
la pared posterior (51) del recipieute (50) para entrar en la
camora estando cerrado el exbremo interior del tubo. EL tubo
quemador (90) estd dotado de una pluralidad de lumbreras (92)
espacladas circunferencialmente en torno al tubo v a través
de los cuales salen las llamas del tubo a la cdmara. Ias lla-
mas que emite el tubo quemador (90) calientan el aire y los
gases que hay en la camara (49) y &ste aire nuy caliente flu=~
ve hacia afuera a través de las lumbreras (59) que hay en el
panel (55) para calentar las hojas Ge vidrio y proporcionar

la aliohadilla de aire deseada. Para retardsr el escape del
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calor hacia atrds de la cdmara de cslentemiento (47), se dis-

pone una capa de material aislante (93) tal como tela de vi-
drio, amianto o parecido sobre la superficie exbterior de la
pared posterior (51) del recipiente (50). )

Ta presidn de los gases calientes dentro de cada cimara
(49) se controla introduciendo aire comprimido en la cdmars
a través del tubo quemador (90)., EI aire comprimido se in-
troduce en cada tubo quemador a través de un Hubo (S4) que
tiene un extremo roscado en el tubo gquenador y el extremo
opuesto conectado mediante una vdlvula (95) a un tubo-de su-
ministro (96) montado en el armazén ¥ que se extiende longi-
tudinalmente a lo largo del camino., Ia cantidad défaire ca~
liente que se escapa a través de las lumbreras de los pane-
les para crear la almohadilla de aire con las que se sopor-
tan las hojas de vidrio mis o menos libremente entre los pa-
neles, depende de la presidn que se mantiene en la cédmara ’
presidn que se controla introduciendo aire comprimido en la
cdmara y éste a su vez se regula mediante la vdlvula (95).

Para ayudar a mantener la presidn constante a la magni—
tud deseada dentro de cada cénsmra de calentamiento, se puede
conectar un dispositive para medir la presidn (que no se ilus-
tra) tal como un mandmetro a cada una de las cdmaras mediante
un tubo (97) que se proyecta a través de la pared superior
(53) de cada recipilente (50). Si se quiere, se pueden obte-
ner lecturas de la temperatura que hay dentro de la cdmara
introduciendo un termocupla en la cdmara (49) a travéds de la
pared superior.

Como se ha descrito mds arriba, las hojas son transporta—
das a través de la seccién de calentamiento B y entre los pa-

neles (55) por la banda (20). Para acomodar el movimiento del
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trecho horizontal de la banda (20), la superficie de cada pa-

ars P
il 3

nel (48) estd dotada de wna ranura (98) que se abre hacia
afuera y que estd dispussta practicamente en sentido horizon-
tal que forma una muesca para recibir la banda. :Z,E

Para ayudar a soportar las hojas de vidrio S y para re-
ducir al minimo el peligro de que se combe la banda'(zo) debi-
do al peso de las hojas, se disponen medios a lo largo del
camino para transportar la banda. En la seccidn déiqalenta-
miento B &stos medios comprenden unas ‘camisas giratorias (99)
montadas en pernos (100) asegurados por un cemento adscuado,
por ejemplo, (101) en unc de los paneles (55) y gque se pro-
yectan hacia afuera a través del camino. Tanto lg camisa
(99) como el perno (100) son generaluente de acero inbxida—
ble para resistir las temperaturas relativamente elevadas a
que se someten. Ias camisas (99) estdn espaciadas a lo lar-
go del camino para ofrecer un soporte uniforme para las ho-
jas de vidrio en el plano del camino, estando determinado el
nlmero y la separacidn de las camisas por el tamafio y peso
de las hojas. EL soporte para la cars inferior de la banda
(20) en la zona de cargfa F lo proporcions un canal de sopor-
te (102) por el gue se mueve la banda. EL canal (102) estd
hecho de un moterial refractaric y va sobre un soporte (103)
fijado a la placa (27).

SECCION DE CURVAR

Al salir de la seceidn de calentamiento B, las hojas ca-
lientes pasa a la seccidn de curvar C donde se les dd la cur-
vatura deseada. En el caso actual, se utiliza un dispositivo
de curvar (104) del tipo de presidn para realizar ésta fun-
cidn. Generalmente, éste dispositivo incluye dos partes de

molde (105) y (106) dispuestas en los lodos opuestos del cami
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no y montadas para moverse una con relacidn a la obra acer-

cdndose y alejéndose del camino, con lo que se prensa la ho-
ja de vidrio que hay en el camino entre unas superficies con-
Tiguradoras complementarias (107) formadas en las paftes del
rmolde. ILas partes del molde (105) y (106) van montadas en
un bastidor (108) que comprende cuatrd columnas (109) dispues-
tas verticalmente que suben por encima del camino y dispues—
tas en pares colocados transversalmente atindose 1los. extre-
mos superiores de cada par con unos elementos de hierro en
canal (110). Ias columnas (109) estdn ademds reforzadas por
dos vigas (111) paralelas que se extienden transve%éslmente
a través del camino con sus extremos opusstos fijoéia;las co-
lumnas por su parte central. Lés partes del moldé'estén jile}l
tadas en el bastidor (108) por medio de un mecanismo acciona-
dor (112) capaz de mover dichas partes una con relacidn a la
otra. |

Aqui se utiliza un mecanismo accionador sencillo, pero
eficaz que puede mover las partes del molde para que opriman
a la hoja de vidrio caliente y la dejen en libertad rapidamen-
te una vez completado el proceso de curvarla.

Ias partes del molde (105) y (106) estdn fijadas a un ex-
tremo de unos brazos (113) colgzdos del bastidor (108); por
1lo menos uno de éstos brazos puede oscilar en torno a su ex-
tremo superior para apartarse y alejarse de la parte opuesta
del molde. Ios brazos (113) tienden a acercarse uno a otro
impulsados por una fuerza eldstica y se dispone un dispositi-
vo para apartarlo y asi dejar lugar para que entre una hoja
caliente entre ello,

Como mejor se ilustra en la figura 108, cada uno de los

brazos (113) comprende cuatro dngulos (114) dispuestos rectan
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gularmente unidos por sus exbremos superiores con unas placas

¢

(115) y por sus extremos inferiores con placas de refuerzo
(116) para formsr una estructura rigida. ILos brazos cuelgan
de los elementos acanalados (1103} a ambos lados ded camino.
Al 1lado interior del extremo inferior de cada uno éélios bra-
zos (113) se asegura una place de montaje (117) que .soporta
una parte del molde mediante unos pernos (118), popiejemplo.
Los brazos (113) estdn dispuestos en planos paraléibé al pla-
no de la hoja conforme se mueve a lo largo del camiﬁb v asi,
como se ilustra en la figura 10%, en el caso presenﬁg, los
brazos y las placas (117) formen un 4ngulo de unos 10 grados
con un plano vertical que atraviesa el camino,

Bn las versiones ilustradas en la figura 102 los dos bra-
zos (113) que soportan las partes del molde puedén oscilar en
torno a unos ejes paralelos practicamente horizoniales que se
extienden transversalmente para scercarse y apartarse uno de
otro y poner a las partes (105) y (106) del molde en posi-
cidn que prensen a la hoja dispuesta entre ellas. 4 éste fin
los extremos superiores de los brazos se fijan al 4drbol (119)
que se exbiende a través de las placas (115) y que estd mon-
tado en unos cojinetes (120) que a su vez estdn montados en
los elementos acanalados (110).

Las superficies configuradoras (107) estén formadas en
las caras opusstas dirigidas hacia adentro de las partes del
molde., Ia parte (105) del molde comprende wn elemento de pre-
sidn de tipo anular (121), adaptado para ponerse en contacto
con las porciones marginsles de uns hoja de vidrio, soportado
por unos postes (122) sobre una placa (123) sujetada con per-
nos a la placa de montaje (117) que lleva el brazo (113) y

colocada mediante unos pasadores de posicidn (124) que asegu-
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Lo otra parte del molde (106) comprende un elemento de
presidn sustancialmente sélido (125) asegurado a ﬁﬁq:placa
(126) fijada a la placa de montaje. Ia superficie?cﬁnfigu-
radora de la parte (105) del molde, estd cubierta pox. capas
de material tejido resistente al calor (127) tal coﬁd,tela
de vidrio o similar que envuelve el molde metilico tipo de
perfil., De un modo semejante, la parte (106) opuesﬁatdel mol
de estd dotada de una funda o cubierta de tejido (128) ase-
gurada mediante una banda de sujecidn (129) que se extienden
en torno al molde,.

Ios brazos (113) tienden a unirse para nover lss superfi-
cies configuradoras (107) y hacerlas que opriman accionados
por un dispositivo eldstico que actda entre los brazos adya-
cente a las placas que montan las partes del molde. Aqui, el
dispositivo eldstico comprende unos muelles en espiral (130)
estirados entre Ios brazos (113) con los extremos opuestos de
dichos muelles sujetos a los brazos por unos elementos de su-
jecidn (131). BEn el caso presente se utilizan dos muelles de
éste tipo que se extienden transversalmente a través del ca-
mino por encima del molde.

Para regular la tensién inicial de los muelles (130), los
elementos de sujecidn (131) estdn montados de modo regulable
en los brazos. A éste efecto, cada uno de los elementos de
sujecidén (131) estd montado en un soporte (13%2) en forma de
L, un brazo (133) del cual se exticnde hacia adentro hacia las
partes del molde ¥y el otro brazo (134) se extiende lateralmen=-
te hacla abajo. EL brazo (133) descanga sobre un brazo para-

lelo (135) de un dngulo (136) que se extiende longitudinalmen
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gurado al mismo con unos tornillos (137) que se proyectan ha-
cia aﬁajo a través de unas ranuras alargadas (138) que tiene
el brazo (133} y se arroscan en el brazo (135) delzépgulo (136)%
En el brazo opuesto (13%4) se arrosca un tornillo déﬂgjnste
(139) para apoyarse en un brazo paralelo (140) del diogulo (136)
con lo que al aflojar los tornillos de cierre y arroécar el
tornillo de ajuste hacia adentro o hacia afuera deliifazo (134),
se desliza el soporte (132) en forms de L para acerdgrse 0 ale~
jarse del camino con lo que se egtira o se encoge el;muelle
(130). En el tornillo de ajuste (139) se dispone uné:tuerca
de cierre (141) para asegurar a éste en una posicién<fija cuan
do se ha conseguido el ajuste adecuado. |

Para poder desumontar los muelles (130), y asi poder osci-
lar libremente los brazos (113) y apartarlos uno de otro para
examinar, reparar o cambiar las partes (105) y (106) del mol
de, los muelles se fijan al soporte en forma de I {132) por
medio de unas abrazaderas (142) del tipo de accidn ripide que
tienen una poreidn de tambor (143) que se puede mover longi-
tudinalmente para acercarse y apartarse del camino al manipular
una empufiadora (144) fijada a la porcidn de ftambor mediante
unos enganches gemelos (145). El exbtremo mas interior de la
porcidn de tambor (143) estd abicrbo para recibir los extre-
mos rizados (146) de los muelles (130). Como se ilustra en la
figura 132, en el caso presenté, se utilizan dos muelles asi
¥ se unen a los brazos por sus extremos opuestos mediante dos
abrazaderas gimilares fijadas al elemento en forma de L.

Tos muelles (130) hacen que se acerquen las partes (105)
y (106) del molde para que se junten las superficies configu-

radoras (107). Tas paries del molde se separan por el mecanis-
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mo accionador (112) destinado a separar los brazos uno de
otro. Bl mecanismo (112) comprende unos seguidores (147) de
excéntrica unidos a los brazos (113) que se proyectan hacia
adentro uno hacig el otro y que se mueven sobre uéésléuperfi—
cies de leva (148) que se pueden mover con relaciéﬁ;é?los se~
guidores, A

las superficies de leva (148), cuando estdn en posicién
de descanso, sostienen a los brazos (113) separadosfpon las
superficies configuradoras (107) dispuestas a ambqsilados del
camino para dejar que pase entre ellas la hoja S. - Cuando se
ha colocado debidemente entre las superficies oonfiéﬁ;adoras
una hoja de vidrio, la leva (148) se mueve con reiécién a los
seguidores de excéntrica (147) permitiendo que los brazos
(113).se muevan hacia adentro bajo la fuerza de los muelles
(130) con lo que sithan a las superficies configuradoras (107)
de forma gque opriman a las caras opuestas de la hoja calenta-
da.

Los seguidores de excéntrica (147) en el caso presente
consisten en unos rodillos (149), cada uno montado en un so-
porte (150) asegurado a un travesafio (151) que se extiende
entre los dngulos (114) de los brazos (113) y se proyectan
hacia adentro uno hacia otro. Ia superficie de leva (148)
se dispone entre los rodillos (149) para sujetar los brazos
(113) en une posicidn extendida y se puede mover hacia atris
¥y hacia adelante a lo largo de un eje perpendicular al eje
de los rodillos acercdndose y alejidndose del caminos Ias su-
perficies de leva (148) estdn formadas de suerte que los bra-
zos (113%) puedan arrastrarse uno hscia el otro cuando la le-
va se mueve en un sentido y puedan separarse contra la accidn

de los muelles (130) cuando la leva se mueve en el sentido
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Ia leva (148) se mueve hacia atrds y hacia adelante para

contrario.

iniciar el ciclo de curvar en relacidn temporal con el movi-
miento de una hoja entre las superficies configuré&qias (107)
de las partes (105) y (106) del molde. Para éste fin, la le-
va (148) estd acoplada a un accionador lineal (152). que acer—
ca y aleja la leve del camino. :

En el caso presente, el accionador (152) comprehde un
émbolo (153) que se puede deslizar dentro de un cilindro hi-
driulico (154), con la biela (155) acoplada a la leva. EL ci-
lindro (154) va montado en un soporte de montaje (155) que se
extiende entre los elementos acanalados (110) del baétidor
(108) a los que se fija, y estd dispuesto a lo largo de wn
eje que se extiende perpendicular al camino. EL extremo 1li-
bre de la biela (155) se fija a una placa de excéntrica (157)
que lleva la leva (148) por medio de una horquilla (158). Ias
superficies de leva (148) estdn sujetas con pernos a los le-
dos opuestos de la placa de excéhtrica (157). Ios movimien-
tos de la placa de excénirica (157) estdn guiados en un cami-
no lineal por unas barras guias (159) dispuestas a los lados
opuestos de la biela (155) y encasquilladas en los extremos
opuestos de la placa de leva. Ias barras (159) estdn monta-
das por sus extremos superior e inferior en unos bloques (160)
sujctos con pernos a las vigas (11l) y se proyectan hacia aden
tro hacia la placa. Conforme se mucve la placa (157) hacia
atris y hacia adelante, los casquillos que lleva se deslizen
a lo largo de las barras (159) y gufan los movimientos de la
placa en una linea recta.

Como se ilustra en la figura 108, el acclionador de ci-

lindro y émbolo estd provisto de un dispositivo de control
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(161) que regula la velocidad a la que se mueve el &mbolo &

e

Llo largo del cilindro en uno o los dos sentidos. Dispositi~-
vos de éste tipo son muy conocidos y generalmente comprenden
un émbolo de verificacidn (162) unido a la cabeza del-émbolo
prineipal (153) y que se puede deslizar dentrb de unrcilin-
dro (163) dotado de unas vdlvulas adecuadas para cortrolar
el ritmo del movimiento del émbolo de verificaciénrﬁon rela-
cidn al cilindro.

Las hojas se transportan a lo largo de un camino prede-
terminado a través de la seccidn de curvar C y entre las su-
perficies configuradoras opuestas (107) de las partésidel mol-
de (105) y (106) por medio de la banda (21). En la 6peracién,
las hojas calientes se reciben de la banda (20) coniigua al
extremo de salida de la seccidn de calentamiento B sobre la
banda (21) y en ella son transportadas a una posicidn entre
las partes (105) y (106) del molde que estdn en su posicidn
separada, y entonces se detiene la banda (21) y comienza el
ciclo de curvar. Un ciclo de curvar comprende un movimiento
hacia atrds y hacia adelante de las partes del molde el gue
las pasa de su posicidn separada a su posicidn de prensar las
hojas y después las separa para dejar en libertad a las ho-
jas ya curvadas. Al completarse el ciclo de curvar, se rea-
nuda la operacién de la banda (21) y las hojas de vidrio cur-
vadas salen de entre las partes del molde y son entregadas a
la seccidn de temple.

Ta banda (21) forma también un lazo sin fin que tiene un
tramo practicamente horizontal definido por la periferia exte-—
rior de unas poleas gulas (164) y (165) completdndose el la-
zo por unas poleas (166) y (167) dispuestas debajo del camino

vy cerca del extremo de salida de la seccidén de calentar B en
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el extremo de entrada de la seccidn de templar D respectiva—

mente,

Ta polea (164) estd montada en el soporte-(26) qué SOpOr-
ta tmubién a la polea (24) para la banda (20). Ia polea (165)
va montada en un soporte de cojinete doble (163) &iéﬁuasto
contiguo al extremo de entrada de la seccidn de cu%f;p C. Pa-
ra poder mgular la tensidn de la banda (21), la polea (166)
estd montada en un pedestal (169) vertical apoyado en una pla-
ca (170) que se exiiende transversalmente a través del cemi-
mo y fijada a los rieles laterales §15) y (16) ael é;émentor
(12) del armazdn y se puede regular con relacién al pedestal
acercédndose y alejandose del centro del lazo para cambiar la
longitud del lazo cerrado y asi regular la tensién de la ban-
da.

Una caracteristica del aparato ilustrado es que el ca-
lor que se dd a la hoja para elevar su temperatura hasta el
punto en que se ablanda el vidrio se aprovecha para la opera-
cidn de temple. Bn otras palabras, las hojas se calientan
hasta wna temperatura elevada, se prensan entre las superfi-
cies configuradoras del molde e inmediatamente después se in-
troducen en la atmdsfera refrigerante de la seccidn de templar
sin tener gue volver a calentarles Tara asegurar que las ho=-
jas estén a una temperatura suficientemente elevada después
de curvadas para facilitar la operacidn de temple, la banda
(21) se mueve a dos velocidades. De éste modo, las hojas que
se habrdn movido a través de la seccidn de calentamiento a
una velocidad que facilite elevar su temperabura hasta €l gra-
do adecuado, se reciben en el extremo anberior del tramo ho-
rizontal de la banda (21) que entonces se mueve a la misma

velocidad que la banda (20). Cuando las hojas llegan a una
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posicidn entre las partes del molde, la banda (21) se detiene
durante el ciclo de curvar y una vez curvadas, la banda se
mueve a una velocidad aceleradsa pars sapar rapidamente las
hojas de la seccidn de curvar e introducirlas en 1égseccién de
templar. Ia velocidad acelerada de la banda asegufa:que sea
minima la pérdida de calor de las hojas entre la seceidn de
curvar y el extremo de enirads de lgbeccidn de templar.

La banda (22) que conduce las hojas a través de la sec-
cidn de templar también se mueve a una velocidad proporciona-
da al ritmo adecuado de enfrismiento de las hojas pars pro-
ducir el temple deseado. Aqui la seccidn de templar estd
construids de tal suerte gue el ritmo de velocidad de la ban-
da (22) es el mismo que el de la banda (20) que transﬁorta
las hojas a través de la seccidn de calentamiento. As{, cuan
do las hojas llegan a la entrada de la seccidn de templar, la
banda (21) disminuye su velocidad para moverse al mismo ritmo
constante al que la banda (22) recibe las hojas y las trans—
porta a travésde 1la zona de temple,

Para conseguir lo anterior, la banda (21) se mueve a ve-
locidades variables para conducir las hojas del modo deseado
accionada por una fuente de fuerza de velocidad miltiple (170).
Ta fuente de fuerza (171) comprende un motor (172) acoplado
a un arbol impulsor (173) de un embrague (174), preferente-
mente del tipo electro-magnédtico, y dicho 4rbol estd montado
en unos cojinetes (175) Péra girar en torno a un eje fijo que
se extbiende en sentido transversal con respecto al camino. El
motor (172) y los cojinetes (175) estdn montados en la placa
(170). El elemento accionador (177) del embrague (174) estd
wnido al 4rbol (17%) por su psrte media para girar con él y

puede ponerse en juego a voluntad con cualquiera de los dos
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elementos accionadas (178) del embrague, elementos que estdn

dispuestos a los lados opuestos del elemento accionador y mon-
tados en el &rbol (173) para girar con relscidn a é1.

Cada uno de los elementos accionados estd acoplado a un
drbol (179) montado en unos cojinetes (180) para giyar en
torno é un eje paralelo a un eje del 4rbol impulsd?;(l73) del
embrague (174) por medlio de un mecanismo adecuado de trans-
uigidn tal como poleas (181) fijadas a los elementos acciona-
dos (178) que lleva el 4rbol impulsor y al Arbol (179) vy de
unas correas (182) que se mueven entorno a las polgas; Como
es bien sabido, escogiendo el tamafio de las poleas'uiiliza—
das, el drbol (179) puede girar a una de dos velociGades se-
gin el elemento accionado (178) que entraz en juego con el ele-
mento accionador (177) del embrague. EL 4rbol (179), median-
te un disposgitivo adecuado de poleas y correa (183), estd aco-
plado al Arbol (179') que soporta la polea transmisora (166).
Cuando ninguno de los elementos accionados (178) del embra-—
gue (174) estd en juego con el elemento accionador (177), se
interrumpe la transmisidn de fuerza a la polea motriz y por
consigulente se detiene la banda.

Fediante el empleo de unos dispositivos de sefiales tales
como una célula fotoeldctrica (184) dispuestos a lo largo del
camino y activados cuando pasa una hoja, se inicia el ciclo
cyonometrado de operacidn de la banda (21) y del dispositivo
de curvar (104). Asi, cuando la hoja pasa por delante de la
célula fotoeldetrica (184), se interrumpe la transmisidn de
fuerza al embrague electromagnético (174), mediante un cir-
cuito convencional de dilacidn de tiempo que permite que la
hoja se coloque en la posicidn adecuada entre las superficies

configuradoras (107),para detener el movimiento de la banda
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(21) y activar el mecanismo accionador (112) y asi iniciar

el ciclo de curvar. Al completarse el ciclo de curvar, el
embrague (174) entra en accién para mover la banda (21) a la
velocidad acelerada con lo gque la hoja sale de 1asfpértes del
molde y pasa por delante de una segunda célula fotoeléetrica
(185) dispuesta conbigua al camino en el extremo de -salida

de la seccidn de curvar C, ésta célula activa un ciﬁcuito pa-
ra desembragar uno de los elementos accionados del embrague
(174) y poner en juego el otro para reducir la velocidad de
la banda cuando la hoja entra en la seccidn de tewplar D.

De conformidad con los fines de la invencién,rlg.hoja
mientras atraviesa la seccidn de curvar, estd equilibrada de
canto sobre la bvanda (21) mediante un alambre Fino (186) 0 ca-
ble que toca una zona muy pequefia de la hoja contigua a su
borde supsrior. Lste dambre de soporte (186) se extiende a
través de la seccidn de curvar C y a través de la superficie
configuradora (107) de la parte (105) del molde. Cuando se
acercan las parfes (105) y (106) del molde para prensar las
caras opuestas de la hoja de vidrio, el cable (186) se reci-
be en una muesca (187) practicada en la superficie configura-
dora (107) de la parte del molde. Cmando las hojas se sopor-
tan formando un plano ligeramente inclinado, como en la ver-
gidn ilustrada, basta con un alambre para soportar debidamen—
te la hoja y éste alambre agarra la superficie inferior de la
hoja de vidrio. Con la disposicidn inclinada ilustrada, las
superficies de leva (148) estén formadas para mover la parte
(105) del molde ocue tiene la muesca (187) antes que la parte
opuesta (106) del molde para levantar la hoja del alambre de
soporte (186) antes de la operacidén de prensado.

A éste respecto, como se ilustra en la figura 102, las
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superficies de leva (148) pueden tener una configuracidn algo

parecida que permitan a los dos brazos (113) moverse de un
modo andlogo seglin sea la inclinacién f entre la parte mis
ancha w de la leva y la parte mids estreche n. Si se quiere,
las superficies de excéntrica (148) se pueden modifi@ar de
suerte que sélo se mueva un brazo (113). Con ésta medifica-
cidn, ilustrada en la figura 18%, una de las ﬁuperfiéies (1481)
de leva comprende una superficie plana (188) con lo que el 7
brazo (113) que 1lleva el seguidor (149) que se muevé a lo lar-
go de ésta superficie permanece sustanéialmente estacionario
durante todo el ciclo de curvar. La obtra placa de leva (157*)
tiene una superficie engendrada (148') destinada a soportar '
el brazo en una primera posicidn sepérada del brazo opuesto
7 adejar que dlcho brazo sea arrastrado hacia el brazo opues-
to durante el ciclo de curvar.
SECCION DE TEIPIE

En la seccidn de temple D, las hojas curvadas S de vidrio
se mueven entre los disposiﬁi#os refrigeradores (1895 gue di-
rigen chorros de fluido refrigerante, preferentemsnte aire,
contra las hojas para enfriarlas y producir el fTemple deseado
en el vidrio. Ios dispositivos refrigeradores (189) compren—
den dos inyectores (190) construidos similsrmente y dispues-
tos & ambos lados del camino. Estos inyectores estdn en co-
municacidén con una cdmara plena (191) que a su vez estd aco-
plada a una fuente de aire coumprimido, {(que no se ilustra). Los
inyectores (190) y la cdmara plena (191) estan montados en un
amazdén (192) dispuesto encima del camino el cual, en la ver-
sidén ilustrada, estd suspendido de la estructura superior del
edificio donde estd alojado el aparato.

También de scuerdo con los fines de la invencidn, en la
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seccidn de refrigerscidn del aparato las hojas de vidrio se

mantienen en equilibrio de canto sobre la banda (22) por unas
almohadillas de aire formadas entre sus caras y el inyector
contiguo. Regulando la temperatura y velocidad deél aire que
se mueve delante de la hoja, se puede regular el éit@p de la
refrigeracidén para producir el temple deseado en élgﬁidrio. A
éstos fines, cada uno de los inyectores (100) comprénﬂe una
caja (19%) con una pared superior (194), una pared iﬁferior
(195), unas paredes laterales (196) y uns pared postqrior
(197), estando cerrado el lado conbtiguo al camino,poﬁ una pla-
ca (198) dispuesta en un plano paralelo al plano deflas ho-
jas de vidrio y sujeta con pernos a una brida (l99)f§}reborde
gque llevan las paredes superior, inferior y lateraléé de la
caja. ILa caja (193) y la placa (196) definen wna cdmara ce-
rrada (200) acoplade a una clmara plena (191). Como se ve en
la figura 162, los medios para acoplar la camara (200)a la
(191) comprenden un tubo flexible de tejido (201) fijado por
un extremo a la cédmara plena (191) v por su extremo opuesto

a una argolla (202) que rodea una abertura de entrada (203)
de la pared superior (194) de la caja (193).

Como se ha indicado mids arriba, se dispone un inyector
a cada lado del camino para introducir almohadillas de aire
opuestas contiguas a los dos lados de la hoja. Este aire se
escapa de la cédmara (200) de cada inyector por unas aberturas
practicadas en la placa (198) y choca contra la hoja .

Los chorros de aire que se escapan a través de las éber—
turas golpean la superficie de la hoja que se mueve entre las
placas y fluye hacia afuera del chorro a lo largo de la su-
perficie de la placa. Conforme se mueve el aire a lo largo

de la superficie de la placa, absorbe calor y lo guita de la
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hoja. Asi se apreciard que la eficacia con que los inyectores
templan o reducen rapidamente la temperatura de una hoja de-
pende, hasta cierto punto, de la facilidad con gue el alre ca-
liente pusde escaparse de la superficie de la hoja para dar
lugar a que las corrientes de aire relativamente.friés,que sa~
len de las aberturas, choguen contra la superficie de las ho-
jas y fluyan a lo largo de la misma. ',:ﬂ

Para facilitar el escape del aire refrigerante}ﬁespués
de haberse calentado por el contacto con la superfiéie de la
hoja, en el caso presente, las aberturas por las cue fluye el
aire compreanden una pluralidad de tubos (204) roscados en la
placa (198) a intervalos relativamente poco espacizdos ¥ gue
se proyectan lateralmente hacis el camino. Los tubos estdn
dispuestos en una figura geométrica que comprende filas esca-
lonadas para cubrir toda la superficie de la hoja segln van
pasando lag porciones sucesivas de la hoja cerca de las filas.
(Figura 172).

A titulo de ejemplo diremos que se ha conseguido un tem=
ple efectivo utvilizando tubos de 10,16 a 15,24 cm. de largo
con un didmetro interior de 8 a 9,24 mm, aproximadamente, se-
parados de 15,24 a 25,4 mm., en filas escaglonadas como se ilus
tra en la figura 172. Como el gire puede escaparse facilmen-—
te de la superficie de la hoja fluyendo entre los tubos, se
puede conseguir un temple efectivo utilizaundo presiones rela-
tivamente bajas de los inyectores. Bsta presidén puede variar
segln la pieza particular a tratar en el aparato. Se ha compro-
bado que geperalmente basta con una presidn de O a 76,2 cm.
de agua para templar hojas destinadas a cubrir huecos de ven-
tanillas de automdvil segin el tamafio y grosor de las hojas.

El sire que escapa a través de los tubos (204) y choca con la
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superficie del vidrio realiza uma doble funcidn, ya que éste
aire absorbe calor de la hoja y lo retira de ella para tem-
plarla y al mismo tiempo sirve para formar una almohadills
de aire contigua a las caras opuestas de la hoja para que és
ta flote entre los inyectores conforme se mueve &gta a tra=-
vés de la seccidn de temple.

Ias hojas atraviesan la seccidn de temple D sobre la
banda (22) que tiene un tramo horigontal (205) alineado con
tramos similares de las bandas (20) y (21). Ia banéga(ZZ)
estd dispuesta en el lazo sin fin en torno a las pdleas gufas
(206) y (207), una de las cuales estd dispuesta contigua al
extremo de entrada de la seccidn de temple y montada en el
soporte de cojinete (168), y la otra estd en el extremo de
salida de la zona de descarga. EL lazo se completa en tor-
no a una polea transmisora (208) fijade a un drbol (209) mon-
tado en un cojinete (210) montado en un pedestal (211) apo-
yado verticalmente sobre una placa (212) que llevan log rie-
les laterales (15) y (16) del elemento inferior (12) del ar-
mazén, y en torno a una polea loca o tensora (213) montada
en un soporte (214) por debajo de la polea gula (206).

Bl drbol (209) estd acoplado al drbol transmisor (215)
de una fuente de fuerza (216) que comprende wn motor (217)
¥y una unidad adecuada reductora de velocidad (218), montada
en wa placa (212), por medio de wna polea y una cadena (219).
La fuente de fuerza (216) es andloga a la fuente de fuerza
(33) que mueve la banda (20) y mueve la banda a una veloci-
dad constante en torno al lazo sin fin. Ia tensidn de la
banda (22) es controlada acercando o apartando la polea gula
(207) del centro del lazo. A éste efecto, la polea (207) va

montada en un soporte de cojinete (220) regulable.
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La banda (22) estd soportada en un plano horizontal por
ua elemento de soporte acanalado (221) moniado en un soporte
(222), montado, a su vez, en una placa (223) que se extiende
transversalmente ¥y que va unida a los rieles laterzles (13) vy
(14) del elemento superior (11) del armazdn. Un cznal de so-
porte similar (224) se colocs debajo de la banda (23.) conbi-
guo al extremo de salida de la seccidn de curvar y ﬁl extre-
mo de entrada de la seccidn de temple. /;

Los dispositivos que montan los inyeclores (léb)rsobre
el armazén (192) son regulables para que se pueda ﬁafiar la
posicidn de los inyectores con respecto al plano en que se
mueven las hojas para asegurar asi que se cree una aliohadi-
1lla de aire para soportar las hojas, ¥ que el aire Jue sale
de los inyectores refrescari suficientemente la hoja del modo
deseado. A éste efecto, el dispositivo gue monta cada uno de
los inyectores (190) permite que éstos se muevan hacia atrds
v hacia adelante en un plano vertical y horizontal, y ademis
que se incline en torno a un eje practicamente horigontal.

Como mejor se ilustra en la figura 42, los inyectores
(190) estédn wnidos a unas placas colgantes (224) que cuelgan
del armazdn (192). Para que los inyectores se puedan acercar
¥ apartar uno de otro en un plano sustancialmente horizontal,
los dispositivos que unen los inyectores al extremo inferior
de las placas colgantes comprenden wosespdrrazos (225) que se
proyectan lateralmente hacia afuera de los lados de los in-
yectores y a través de unas ranuras (226) practicadas en las
placas colgantes, ranuras que se extienden en sentido trans-
versal con respzcto al camino, En el extremo exterior de ca-

da espérrago (225) se arrosca una fuerca que hace tope con la

placa colgante (224) para fijar el inyector en la posicidn de-
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Los medios de montaje incluyen también un dispositivo de
regulacidn angular (227) que lleva un blogue (228) fijado a
las paredes laterales (196) ¥y que se proyecta lateraimenﬁe
hacia afuera entre unos fornillos (229) de ajuste opﬁestos
atornillados en unas orejas (23%0) pegadas a la placa (224)
que cuelga del armazdén (192). Tos extremos interiores de los
tornillos de regulacidn (229) se apoyan en el bloqu§.(228)
con lo gue se puede variar la posicidn angular del igyector
con respecto al plano de las hojas de vidrio atornillando o
destornillando los tornillos en las orejas (230) para incli-
nar los inyectores en torno al espdrrago (225) como eje. Es-
tos tornillos de regulacidn (229) estdn dotados de tuercas
de cierre (231) que se apoyan en los lados opuestos de cada
oreja para asegurar a los tornillos de regulacidn en cualguier
posicidn.

Para fijar mds la caja en la posicién deseada, se asegu-
ra una barra rogcada (2323 dispuesta horizontalmente a la su-
perficie exterior de las paredes laterales (196) mediante
pinzas (233) y pasa a través de una ranura (2%4) practicada
en una placa (235) gue cuelga de una placa colgante (224). En
la barra (232) se arroscan tuercas de cierre (236) a ambos
lados de la placa (235) hasta tocar la placa y fijar el in-
yector en una posicidn deberminada.

Tas placas colgantes (224) se montan.en el armazdén (192)
con unos pernos (237) que se extienden a través de unas ranu-
ras (238) practicadas verticalmente en la placa (224) y se
arroscan en el armazén. Las ranuras (238) permiten que se
muevan verticalmente las placas colgantes (224) con respecto

al armazén (192) para regular la altura de los inyectores (190)
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con relacibn al camino. ILas placas (224) se suben ¥ bajan
con respecto al armazdn (192) mediante unos tornillos de su-
jecidn (239) atornillados en unas placas angulares (240) mon-
tadas en el extremo de las placas colgantes, tornil@ds gue se
apoyan en el armazdn (192). Aflojando los permos (237) ¥
atornillando o desatornillando los tornillos (239) en la pla-
ca angular (240), se pueden mover los inyectores (;QO) verti-
calmente con relacién al armezén. Cuando estdn en;éé:posieién
deseada, los pernos (237) se aprietan contra la placa (224)
para asegurar el inyector.

Preferentemente los inyectores (190) se colocanféon Trela—~
cidn al camino con los extremos exbteriores de 1los tub&s (2043
en planos paralelos y separados una distancia de uhos 2,54
cms. Con ésta disposicidn se han conseguldo resultados sa-
tisfactorios en lo qgue se refiere a la formacidn de la almo-
hadilla de aire y al enfriamiento de las hojas.

Una vez templadas, las hojas son transportadas sobre la
banda (22) a la zona de descarga G. Ias hojas estdn soporta-
das sobre la banda en la zona de descarga mediante wna almo=-
hadilla de aire dispuesta por wna unidad de flotacidn (241)
similar a la unidad (42) que hay en la zona de carga G. Ias
unidades de flotacidén de aire en las dos zonas de carga y des—
carga estén acopladas al tubo de suministro (96) por medio de
vilvulas (242) que conbrolsn la cantidad de aire que Ffluye
contra la hoja de vidrio,

Como es evidente, la almohadilla de aire formada por los
inyectores (190) en la seccidn de temple D y por la unidad de
flotacidén de aire (241) en la zona de descarga G, en la ope-
racibén normal, es suficiente para soportar debidamente la ho-

Jja en la manera deseada. Para asegurar que las hojas de vi-
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drio no se fuerzan conira ninguno de los inyectores (190) ni
contra la superficie de la unidad de flotacidn (241) debido

a un fallo de uno o de los dos inyectores que ocasione una
desigualdad de presidn a ambos lados de la hoja o a éausa de
un fallo del suministro del aire a la unidad de flo%acidn, se
disponen unos alambres (243) o cables, semejantes al.alambre
(186) que sujeta la hoja en la seccidn de curvar C, que se
extienden a través de la seccibén. de temple D y de laizona de
descarga G, y se colocan contiguos a Llos bordes supé;;or e
inferior de las hojas de vidrio y a ambos lados det%a§ hojas
de vidrio en la seccidn de temple. Tos alambres (245} a un
lado de la hoja, el lado inferior en la versidn ilﬁsfﬁéda,

se extienden atwavés de la seccidn de temple y de Ia zona de
descarga extendiéndose sus extremos en ftorno a unas gufas cur
vas (244) y se fijan a una oreja (245) que lleva el aparato,
por medio de una anilla giratoria (246) que permite regular
le tensidn de los alambres (figura 68). Una disposicidn pa-
recida, que lleva un poste (247) montado en el armazdn conti-
guo al extremo de entrada de la zona de descarga, soporta los
alambres contiguos al lado opuesto o superior de la hoja. Asi
se verd que los alambres en la seccidn de terple D al lado
opuesto de la unidad de flotacidn no atraviesan la zona de deg
carga G, con lo gue se facilita la operacidn de sacar las ho-
jas del aparato.

Se verd que como medida de seguridad, se pueden disponer
unos alambres de soporte similares a través de todo el apara—
to, es decir a través de la zona de calentamiento y de la de
carga sl se gquiere soportar las hojas en el caso de que fa-
1len los dispositivos que forman las almohadillas de aire.

Como es evidente, en un aparato del tipo antes deserito
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las hojas se mueven de wnl modo practicamente continuo a tra-

vés de una seccidn de calentamiento, de una seccidn de curvar
7 de una seccion de temple mientras estdn soportadas con wn
minimo de contacto entre el aparato y las superficies mayores
de las hojas, con lo que se asegura que éstas supsvrficies no
sufrirdn desperfectos ni tendrdn defectos gque perjudiquen la
vigidn clara a través de las mismas. Ademds, en las operacio-
nes de calentamiento y temple, las hojas se soportan y tra-
tan 2 través del mismo medio con lo que se simplificé el apa-
rato y se evita la necesidad de tener que tocar las zonas ma-
yores de las hojas.
HOTA

En resumen; la presente solicitud recaersd sobrs las rei-
viddicaciones siguientes: |

18,~ Método y aparato para la produccidn de hojas de vi-
drio curvado, caracterizado porgue mientras se mueven lag ho-
jas a lo largo de un cemino predeterminado a través de unas
zonas sucesivas de calentamiento, de gurvar y de refrigeracidn,
estando soportadas dichas hojas sobre gases calientes mien-
tras atraviesan la referids zons de calentamiento para calen~
tar las hojas en cuestidn hasla una temperatura que corres-
ponda practicamente al grado en gque se ablanda el vidrio, ¥
gsobre gases relativamente frescos mientras atraviesa la re- -
ferida zona de enfriamiento para reducir rapidamente la Tempe-
ratura de las hojas y asi templar el vidrio; dicho método se
aubodetermina porque el movimiento de avance de las hojas se
interrumpe en la zona de curvar antes citada mientras se man-
tienen quietas, dichas hojas se prensan entre unss superficies
configuradoras complementarias para darles la curvatura de~

seada anies de pasar a la gzona de temple.
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28 .~ Método y aparato para la produccibn de hojas de vi-
drio curvado, segln la reivindicacidn 12, caracterizado por-
que las hojas de vidrio se soportan de canto en un plano prac
ticamente vertical mientras avanzan a lo largo de dicho cami-
no predeterminado.

38, lldtodo y aparato para la produccidn de hojas de vi-
drio curvado, segin la reivindicacidn 2%, caracterizédo por-
que el volumen de gases calientes dirigidos contra la hoja
va disminuyendo desde un miximo cerca de las porciéﬁés infe-
riores de la hoja conforme va subiendo hasta el borde supe-
rior de la misma. N

42,~ étodo y aparato para la produccidn de hLcias de vi-
drio cﬁrvado, caracterizado porque el aparato comprerde un
transportador para mover una hoja a lo largo de un camino
predeterminado que atraviesa sucesivamente una zona de calen
tamiento, otra de curvar y otra de refrigeracidn, disponien-
do de medios para dirigir gases calientes contra una superfi-
cie de la hoja de vidrio mientras ésta cruza la zona de calen
taniento para soportar a dicha hoja de canto sobre dicho trang
portador, y medios para dirigir gases refrigerantes contra di
cha superficie de la citada hoja mientras ésta cruza la refe-
rida zona de enfriamiento para sovortar la hoja de canto so-
bre dicho transportador; dicho aparato se caracteriza por lle-
var un dispositivo en dicha zmona de curvar para curvar la ho-

ja citada seglm la curvatura deseada gue comprende unas par-—
tes de molde montadas a ambos lados de dicho camino predeter—
minado ¥ que tienen formadas unas supsrficies configuradoras
complementarias, y un dispositivo para mover dichas partes

de molde una con relacién a otra apartdndolas y alejdndolas

de dicho camino para prensar dicha hoja entre las referidas
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superficies configuradoras y darles la curvatura definida por

cane D

dichas superficies configuradoras.

5%,- Liétodo y aparato para la produccidn de hojas de vi-
drio curvado, segin la reivindicacidn 48, caracterizado POL=-
disponer de medios para forzar eldsticamenie las paries del
molde a que se acerquen una a obra, v de un dispositivo accio-
nador para separar dichas partes de molde a volunﬁad.

68,~ Método y aparato para la produccidn de hojas de vi-
drio curvado, segin la reivindicacidn 52, caracterizéﬁo por-
que dicho dispositivo accionzdor pusde retirarse y cuando se
mueve en un sentido separa las partes del molde ¥ cuéhdo se
mueve en el sentido contrario hace efectivo el dispssitivo
flexible para acercar las partes del molde.

72.- Hétodo y aparato para la produccidn de hiojas de vi-
drio cﬁrvado, segin la reivindicacidn 42, caracterizado por-
gue dichas partes de molde estdn fijadas a los exbremos infe-
riores de un par de brazos que cuelzan de un armazdén dispues—
to en dicha zona de curvar, estando el extremo superior de por
lo menos wno de dichos brazos, montado en dicho armazén de
modo que pueda oscilar en torno a un eje que se extiende pa-
ralelo a dicho camino para acercarse y alejarse del otro bra-
20, ¥ por tener un dispositivo accionzdor para mover s volun-
tad dicho brazo acercéndolo o alejdndolo del otro con lo que
las superficies configuradoras formadas en las referidas par-
tes de molde llegan a prensar las caras opuestas de una hoja
de vidrio dispuesta entre ellas.

82,~ liétodo y aparato para la produccidn de hojas de vi-
drio curvado, segim la reivindicacidn 72, caracterizado por
disponer de medios para forzar flexiblemente dichos brazos a

gue se acerguen y en el que el citado dispositivo accilonador
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comprende una placa que se puede deslizar sobre dicho arma-

zén entre los referidos brazos, y un mecanismo de seguidor y
de leva montado en dicho brazo mévil y en la citada placa des-
tinado a forzar a dicho brazo médvil a que se aparte del otro
brazo al mover dicha placa en un sentido, y a permitir que di
chos brazos se acerquen al mover la placa en el sentido con-
trario.

98, Método y aparato para la produccidn de hojés de vi-
drio curvado, segin la reivindicacidn 48, caractexizﬁdo por=—
que dicho transportador comprende una pluralidad de bandas
flexibles sin fin, cada una de las cuales estd dispuEsta for-
mando un lazo cerrado y cada una tiene un tramo que.se extien
de a lo largo de una porcién de dicho camino, y unoéidisposi-
tivos motores separados para accionar cada banda-iongitudi-
nalmente en torno al lazo definido por ella independientemen=—
te de las otras bandas.

102, -~ llétodo y aparato para la produccidn de hojas de vi-
ario cufvado, segin la reivindicacién 42, caracterizado por-
que dicho dispositivo destinado a dirigir gases calientes con-
tra una cara de la hoja comprende un panel dispuesto paralela-
mente a dicho camino e inclinedo hacia arriba desde dicho trang
portador y provisto de una pluralidad de aberturas practica-
das en é1 un tanto espaciadas, y un dispositivo para hacer
pasar gzases calientes a través de dichas aberturas hacla di-
cho camino y contra una cara de la hoja de vidrio.

112,- Lidtodo y aparato para la produccidn de hojas de vi-
drio curvado, segln la reivindicacidn 108, caracterizado por-
que dicho panel es de.un material refracfario.

128, -~ WMétodo y aparato para la produccién de hojas de v%—

drio curvado, segtn la reivindicacidn 102 u 112, caracterizado
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porque dicho panel estd moniado en un elemenio en forma de

recipiente con el que forma una cdmora cerrada, dicho gases
calientes se introducen en dicha cam-ra a presidn para que
fluyan hacia afuera a través de dichas aberturas practica-
das en el panel referido y vayan a chiocar coantra uns cars de
la hoja de vidrio.

138,~ é%odo ¥ apsrato para la produccidn de hojas de vi-
drio curvado, segin cualquiera de las reivindicacioﬁés 10%,
118 4 128, caracterizado porque dichas aberturas délgcitado
panel Qsﬁén dispuestas en filas paralelas que se extienden
a través de dicho panel y estdn ihclinadas hacia arriba des-
de un lado del panel & otro, aumentando progresivermente la
separacidn que media entre lineas contiguas segﬁn,se'apartan
de dicho transportador. o

148, lidtodo y aparato para la produccidn de hojas de vi-
drio cufvado, seglin la reivindicacidn 138, caracterizado por-
que la superficie de dicho panel que &4 a dicho camino estéd
dotada de ranuras que separan cada fila contigua de abertu-
ras ¥ las aberturas contiguas de cada fila con lo que dichas
ranuras rodean a 4ichas aberturas y dan lugar a que se esca=
pen los gases calientes de la superficie de dicha hoja.

158 ,~ Método y aparato para lLa prdduccidn de hojas de vi-
drio cufvado, segin la reivindicacidn 428, caracterizado por-
que dicho dispositivo refrigerador compfende unos elementos
que definen una cdmara cerrada dispuesta contigua a dicho ca-
nino, y una pluralidad de tubos espaciados en comunicacidn
con dicha cémara ¥y que se extienden hacia afuera hacia dicho
camino, terminando los extremos externos de dichos tubos en
un plano comin, y medios para introducir gases refrigerantes

en dicha cémara.
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168,.~ METODO Y APARATO PARA L4 PHODUCCION DE HOJAS DE
VIDRIO CURVADOY,

Segin se describe en la presente memoria que congta de
cuarenta y cinco hojas escritas a mdquina por una sola cara
y dibujos.

Madrid, 9 de agosto de 1965.
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