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MEMORIA DESCRIPTIVA R
que se presenta para unir a la solicitud e

da e
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d

formulada el 27 de Septiembre de 1965, con el Wim. ,31.73841
: e n . »
ESsSPARNA

por VEINTE afios

[ ot

a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad nortea-~
mericana; establgcida en One Gateway Center, Pittsburgh; Pensgsile
vania, Estados Unidos de América, pors

"APARATO PARA DOBIAR LAMINAS DE VIDRIO"

E S I Y Y T Y

La presente invencidén se refiere a la fabricacién de 14~

minas de.vidriovcombadaa, o con curvatura, y més en particular
a un método y un aparato, nuevos y perfeccionados, para com-
"bar léminas de vidrio. |

5 | Las lédminas de vidrio cambadas se han venido popularizan-
do Yltimamen te para uso tanto én ventanillaes laterales de auto- .
méviles como en parabrisss y en ventgpillas traseras de los
mismos. Otro de los usos del vidrio en léminas combadas viene
siendo el de proteccidn o guarniciéﬁ para la pentalls de los

10 tubos de televisibén. En esta Gltima aplicacién de les placas o
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lém:Lnas de vidrlo combadas, es necesario gue las places pro-
tectoras tengan una forma que se adapte exactemehnie a la cur-
vatura de la cara exterior del tubo de televisidén, para faci-

litar su incorporacién en forma de capa o estrato a }la super-
ficie extérior del tubo de televisidne :._ .

La presente invencién proporciona un aparato que sostiene

3
te oo

y transporta una suces:Lén de lémines de vidrio, en posmién

ooooo

horizontal, a lo largo de una trayectoria homzontal de movi-

- miento que recorrs o corta sucesivamente a una zona d’é’caldeo,
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wna zona de doblado o combadura y una zona de enfriamfento.

En la zona de caldeo, se disponen unos elementos calen-

. (34

tadores que rad:[an calor hacia el camino recorrido por.ias

léminas de vidrio, calentando este Ultimo a una tempera’cura
elevada a la cual el vidrio puede recibir forma, en cosia de
uno o dds segundos, por contacto de presién entre unos érga-
nos conformedores complementarios mientras se halla en estado
pléstico. BEsta tem-peré,tura esté usu'alinénte por encima de la
llamada temperatura de deformacidn, & la cual la ldmina de
vidrio, cede y forma bolsa, por la accibén de la gravedad entre
unos apoyos se paraﬁos. Para el vidrio camercial plano, en lé~
mina o de flotacidn, compuesto de silice, sosa y cal, la tem-
peratura de deformacidén es de 5829C para arriba.

En la zona de doblado, se dispone un aparato de conformar
vidrio, que comprende unos dérgerios conformadores superior e
inferior del vidrio, con guperficies de conformacién esenci_al-
mente continuzs. Los érgenos conformedores del vidrio tienen
unas superficies '{ig conformacidbn cdmplementarias de configura-
cién concava y convexa, que se adapten a la forma deseada para
las superficies superior e inferior de las léminas de vidrio.

Los organos conformadores del vidrio estén dispuestos uno por
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encima del otro. Se prevén unos medios de activacidn para

interrumpir el movimiento de une lémina de vidrio Y para mover
verticalmente el 4rgano conformedor inferior del vidrio, entre

una posicidn inferior en la que estd separado del driante con-

« ‘e

formador superior del vidrio y por bajo del plano hoxi zontal

e %

de movimiento de la lemina de vidrio, y una posicién guperior

o de subida en la que estéd por encima de dicho plano ﬁqrizon-

beees

tal. En la posicién superior o de subida, la lémina de.yidrio

caliente es cogida con contacto de presidn, esencialﬁ?ﬁ%e en

todas sus superficies principales o mayores, superior‘e infe-

rior, entre los brganos conformedores del vidrio.
En los casos en que se necesite reforzar por el-ealor

las léminas de vidrio combadas, se dispone una zona.ée:;nfria_
miento que camprende unas cémaras impelentes de venfiiabién,
superior e inferior, dotadas de orificios que dan frente a las
superficies opuestas del vidrio combado. A través de estos ori-
ficios se hace pasar un fldido a presidén, hacia les super-

ficies opuestas del vidrio. La zona de enfriamiento se halla

situada corriente abajo de la zona de doblado, siguiendo la

trayectoria de movimiento. La presente invencién hace uso de un

transportador del tipo de rodillos para habiliter la trayecto-

_ria horizontal de movimiento pare las léminas de vidrio.

En la conformacidén de ldminas de vidrio, es .critico que
las ldminas de vidrio sean dobladas o combadas dentro de tole-
rancias extremadamente estrechas. Se obtienen resultados supe=-
riores cuando esenciglmente la totalided de la extensién de
ambas superficies del vidrio se halla cogida en contacto de
pfesién entre dos 4rganos conformédores del vidrio gue forman
pareja. Cuando es una sola de las.auperficies la que esté en

contacto en toda su extensidén, y la otra lo estd solamente en

-3-
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torno e su margen, el calor se retira a distinta velocidad
de las superficies opuestas del vidrio. Asi, al enfriarse el
vidrio luego a una temperatura iguel en todes sus partes, que-

da deformedo. Si la lémina de vidrio es combada entre drganos

‘0

conformadores complementarios, del tipo de armazén o~silueta
en esqueleto, es dificil controlar la forma del vidrio.que den=-
tro de la silueta queda cogido con contacto de pr9516nwa

Con érganos conformadores superior e inferior,: éﬁﬁos de
conatrucciéneaencialmente llena de modo que apliquen-eontacto
de presién en la totalidad de ambas sgperficles, superlgr e in-
ferior, del vidrio, se puede retirar por igual el ca;of;de an-
bas superficies pringipales de la lémina de vidrio; éiiéxpe-

rimentar éste la conformacién. Esta retirada~del~é%iérfesen—
cialmente por igual de las superficies de la lémina—ég ;idrio
durante el doblado hace que las éuperficies estén rigidas du-
rante el tiempo en que la lémina es trasladade & un puesto o
estacién de enfriamiento. Asi;_'la lémine estd lo bestante blan-
de pare ser deformada répidamente al llegar a le estacidn de
COhfo;mar, ynlos bastante>dura_para.ser trasladada desde la es-
tac;én de conformar a la dé enfrismiento sin que haya deforma-
cién. ‘

Otro de los factores por los cuales se deriven benefi-
cios&de_la presente invengién\resiie en que el érgano confor-
medor inferior es de forma convexa en alzado.‘Al ser conforma-
do el vidrio en la estacibén de conformar, la superficie infe-
rior del mismo por dehtro de su parte marginal es levantada
y separada de todo contacto con 1o0s rodillos de tramnsporte que

llevan las léminas desde la estacién de doblado o conformacién

- a la de enfriamiento. En contacto con loé rodillos solamente

“~queda el borde marginal del vidrio. Asi se reduce al minimo la
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deformmacidén que pudiera producirse a consecuencia del contacto
sucesivo de la superficie principal del vidrio con l1los sucesi-

vos rodillos,_a todo lo 1arg6 del transportador.

- »
. *

Soportando el vidrio a lo largo de su parte margihél mien-
tras recorre una zona de enfriamiento donde ambeas supééficieé,
superior e inferior, estén sometidas a chorros de airgfg'pre-

sibn, el vidrio queda sostenido de menera més establéfdﬁb cuen=-

«2 ®,

dp es doblado recibiendo una configuracién céncava en’ alzado.
En este ﬁltimo_caso, el vidrio queda apoyado sobre suféuperfi—
cies combada inferior, y tiende a oscilar o bascular en -'torno

al érea soportada al pasarde un rodillo & otro en la.%éﬁ} de en-

»® v,

friaﬂliento. K3 a0

LR

Los aparatos de conformar vidrio ya CQnocidos,_gpe com-
prenden un érgemo conformedor en silueta para suwaplloaclén al
margen de una sole de las superficies de la lémina de'ﬁidrio,
en canbinacidén con un dérgano 1lleno que se aplica a la totali-
dad de la otra supe;ficie de una léminamde vidrio, tenian que
combar el vidrip déndole en princip}o una foxma.diferente de N
le final o definitiva deseada, y confiar en el alabeo que }ba@
tomando el vidrio al enfriarse y éﬁ la deformacidn resgltan?e :
de la combadure por graveded del vidrio, desde el momento en
que los érganos de conformar soltaban el vidrio quitando la
pr?sién de coﬁtacto con el mismo hasta que el 9nfriamiento con-
tinueba el punto de llegar & una temperature inferior a aquellsa
en que el vidrio podfa seguir deforméndose. El control del ala-
beo era diffcil de mentener. Esta dificultad se acrecienta al

sumentar la maegnitud del alesbeo inherente al sistema, como su-

cede en el caso de combedures més camplicadas.

La presente invenclén reduce al minimo la necesidad de

cOnflar al alabeo la consecucién final de la forma que se da al
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- vidrio.

Otra caracteristica de la presente invencidén reside en
que la parte del trensportador horizontal que sostiene y mue-
ve el vidrio en las proximidades de la estacién de oéhf?rmar
comprende una pluralidad de rodilles cortos. El 6rga§bi§onfor-
medor inferior del vidrio tiene, en su superficie defganfor-
mar que mi;a hacia arriba, una pluralidad de entrantes .de un

tamaiio apenas suficiente para dejar hueco para el.mojiﬁ;énto

Te o

ascendente del Srgano conformadof inferior del vidriog:a tra-
vés de los rodillos cortos y por encima del p;ano hogiégntal
de sustentacidn del vidrio. As{, el érgano conformador infe-
rior toma contacto con casi toda el drea de la 1§miq§:§% vi-
dr}o, excepto én la parte de ésta que se halla en céﬁé@?to
con los rodillos cortos, mientras los érgenos confoi:ﬁgd‘ares
del vidrio estén fuera de contacto de sustentacién con el vi-
drio. El érgeno conformador superior toma .contacto con la to-
talided de la superficie superior de la lémina de vidrio, ¥y
e; Srgeno conformador inferior estd en contacto con més del
%5% de la sﬁpeffiéie inferior de la lémine de vidrio, durante
la conformacién a presién.

La presgntg invencién se utiliza del modo més eficaz
empleénQOla en upién del invento de James H. C&pher, descrito
y reivindicedo en la solicitud de patente n?¢ 318.050. En la
inyenc}ég de Cypher, los 6rgaﬁgs cgnformadofeé del vidrio Be
mantiénen aplicados con presién contra las superficies opues-
tas de le lémina de vidrio; después de dar a éste la forma
deseada; durente un periodo que basﬁa para absorb?r cglor de
las superficies opuestas de la lémina de vidrio en cantidad
suficiente pera endurecer las superficiesuy hacer que el vi-

drio adquiera la rigidez suficiente para no deformarse 8l sos-
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tenerlo para su introduccidn en el drea de enfriamiento. El
hecho de que éreas esencialmente iguales de las superficies
superlor e inferior estén en contacto durante tiempos sensi-
blemente iguales, durante este extenso periodo de coptaoto de

presién, hace que el vidrio se enfrie mientras esv009f9;mado

hasta recibir su configuracién definitiva. Por consig&iente,

‘el vidrio no se deformard por la accién de la gravedagd ni por

deformacién térmica, ya que la temperatura del vidrip’ég epro-
ximadamente uniforme en toda su extensién durante el breve in-
tervalo en que el vidrio es traslededo a la est3316n de enfria-

LA 4 l

miento, donde se le da mayor resistencia, mediante enfrdamien-

eV

to forzado. . o v

- P

La preeente invencién se comprenderé mejor por. la dgs-~
cripeién siguiente, de wne forma particular de realizacién de
la misma. §e sobr?ntiende, no obstante, que pueden hacerse mu-
chas vgriantes gin agartgrse por ello del gspiritu de la in:
vencién, que se define en la nota de reivindicaciones al final
de esta.Memoria. |

En los dibujos que forman parte de la descripcién de di-
cha forma de—_maligacién concreta e ilustrativa, y en los cua-
les se designan con los mismos ntmeros los elementos estructu-
rales semejantes? ) ' i

- la figura 1l es un alzado 1ongitudinalVfragmentario,
parcialmente en seccién, de una estacién de conforma? vidrio
construfda con arreglo al_presente in@ento y representala co-
mo incorporadg a un conjunto que contiene un horno de caldeo
y una estacién de enfriamiento;

‘ - 1la figura 2 es una vista en planta dehparte del sis-~
tema transportador correspondiente & la porcién del aparato

ilustrada en la fig. 1;
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- la figura 3 es un alzado ampliado del aparato de
conformar vidrio, de la presente invencidn;

- 1la figura 4 es una vista en seccién del aparato ilus-

*
M 4
LAY

trado en la fig. 3; y DA
- las figuras 5, 6 y 7 son unas vistas esquemié’tj;éas que
representan la 1émina de vidrio a su entrade en la es-figacién
de conformear (fig. 5_}, al ser conformeds (fig. 6) y.al.salir
de la estacién de conformar, después de conformeda (fflg. 7).
El 'aparato a desqribir como forma de realizacié%is‘ilus:
trativa del presente invento es adecusdo pars la fa\ggﬁ,_.g-gc}én
de lémines de vidrio cambedas a base de produccién en:gren se-
rie. En el funcionamiento & describir, .lé.s lénines d‘.;!;fv;;‘.drio
Se mueven en sucesiér} unas tras otras; separgdas a gier-ta d:?.s-
tancia, & lo largo de una trayectoria horizontal dei.?i;a:fda qﬁe_
recorre une zona de caldeo 10, una zon& de doblado o combadu-
ra 1l y una zona de enfriami_ento l?. Hey un sistema de trans-
porte que se extiende horizontalmente, reqo:ﬁ'riendo una trayec~
toria horizoﬁtal que pasa por lgs tres zonas para transportar
a través de las mismas las 1éminas de vidrio sostenidas segin ;
un plano horizontal.

_ El sistema de tremsporte oomprende. un primer tramo de‘
transportador 13 y un tramo final ge transportadormu acciona-
dos a una velocidad determinada. Un motor de Aaccionamiento 15
mueve el primer tramo de tfag;sporjbador 13 por medio §e una se-
rie de transmis:_lones de cadena conectada al mismo. Un motor
semejantg (que no se representa en el dibujo) acciona de la
misma menere el Wltimo tramo de tramsporte 14.

) El pr?mer tramo d_q transportador 13 se extiende desade
una estacién de carga (no‘.representada) recorriendo la mayor

parte de la longitud de un horno del tipo de timnel, que con-
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prende la zona de caldeo 10. El1 tinel se extiende en el sen-
tido lOngitudinal del sistema de transporte, desde la esta-

cién de carga (no representeda) hesta una abertura o ranura

'Y
#

de salida 16 a través de 1a cual las léminas de vidrio ealien—

i &

tes son trasladadas, por. medio de un primer tramo osieeeién de
traslado 20, desde la zona de caldeo 10 a la zona de do‘Blado
11, Normelmente, el notor 15 acciona también ol primers dramo
de trasledo 20, a la velocidad del primer tramo de transporta-
dor 13. ‘ : : eis

La parte del transportador que recorre la zona, désdobla-~
do 11 se denomina tramo de tranSportador (o de transporﬁp) de

L

doblado o conformacibén, y estéd designada con el nﬁmero 21. Es-

~ta dltime parte del transportador esté situada més allé del pri=-

mer tremo de traslado 20. Desde la zona de doblado 11 a'ia de

" enfriamiento 12 se extiende un segundo tramo de traslado 22,

que conecta entre si el espacio comprendido entre el tremo de
transportador 2l de doblado y el tramo'final de trensportador
14. Normalmehte; el moto; que écciona el ﬁltimo tramo de trans-
portedor 14 mueve también el segundo tramo de tgaslado 22, a
la misma velocidad; por medio de una transm;§i6n de cadena 23.

‘ Hacié gl final del primer tremo de transportedor 13 hay
colocado un digpositivo detector.del“vidrio 24. Esté Ultimo
dispositivo.funciona, por medio de.un circu{to dg retardo ajus-

table (que no se indice en el dibujo) activado un motor 25. Es~

te Wltimo mueve una cremallera 26, por medio de un enlace de

accionamiento 27 conectado mediante articulacién a un extramo
de la cremallera y articulado a su vez al extremo’ radialmente

externo de una leva 28 movida por motor. Al movimiento de la

‘cremallera 26 responde el &rbol de transmisién 29 haciendo gi-

rar una disposicidén 30 de polea y &4rbol suxiliar o intermedio,
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que acciona un embrague de adelentamiento o alcance 31. Este
dltimo va selectivamente .acoplado & un rodillo de accionamien-

to 32 del tramo de transportador de doblado 21.

\‘/ ‘ ,, ‘

Los rodlllos de la totalidad de las secciones 0 ¢ramos'
del transportador, excepto los tres de en medio 33 dﬁl tramo
de doblado 21, se extienden continuamente en el sentf@@‘traps-
vefso, a_gartir de sué exﬁremos opuestos que ven apoyados en
unos cojinetes alojados en unos perfiles 34 y 35 en Qféﬁe se

extienden & 1o largo de los bordes laterales longitudinales

'Opuestos de todo el sistema del tramsportador. Los rodidlos

33 'son unos rodlllos cortos (de un solo apoyo) que se ektlen-
den hacia dentro desde los miembros o perfiles 34 y Sﬁ-en U,

* %

pero cuyos extremos 1nteriores estén separados uno Qe otrh,
dejando hugco para el movimiento de subida de un 6ré§50‘con—
formador inferior del vidrio, que m4s adelante se describird
con mayor detalle.

Todos los rodillos del sistema de transportador son ejes
de acero inoxidable de 2,54 cm de didmetro que se extienden
horizontglmente en el sentido transversal del transportador y
Se hallan repartidos; en el longitudinal, a lo largo del recoé
rrido de éste. Todos los rodillos, excepto los rodillos cortos
33, ven montedos a 7,62‘cm de distancia entre centros o ejes.
Los rodillos corﬁos estén separados a 15,2 cm.dé distancia,
en ei.sentido longitudinal del traemsportador, entre s{ y res-
pecto de los rodillos enteros adyacentes.

La cremallera 26 estéd también'aéoplada,.por medio del
érbol de a0010namiento 29, la transmisién de cadena 36, el dr-
bol intermedio 37, la cadena de transmisién 38 y un segundo
embrague de adelantamiento 39, a un 4rbol de transmisidn 40

destinado a la segunda seccidn o tramo 22 de traslado. Ia cre-

- 10 -
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mallera 26 puede moverse haste unes posiciones en las que se
ponen en accidén unos interruptores de fin de carrera LS-1 y

1S-2. Estos ltimos controlen diversas fases del ciclo de do-

g
i,
~ &

blado, como se obgservara por las figs. 1 y 2. . feT

Ls cremallera 26 mueve tamblén los rodillos delibramer
tramo de traslado 20, por medio de un embrague de adeIaﬁtamlen—

to 41 y de una conexién por transmisién de cadena al Hremo de

i~

LRY

ey

transportador 21 de doblado.

.
4
¢z %

-

La mayoria de 1os rodillos del segundo tramo de.trasla—
do 22 y del tramo final de transportador 14 se extiendg,gntre
una cémara impelente superior 42 y otra inferior 43. Caﬂé una
de estas cémaras 1mpelentes tiene upa serie de OrifICIOS 44
que se extienden a través de las paredes que dan al sistéﬁa de
transportalor. Asi, a través de las aberturas 44 se s;ﬁiﬁistra
aire a presién para,acelerar la velocidad de enfrlamlento de
las lémines transportadoras entre les cémaras plenerias, camo
es habitual en 1o0s aparatos de enfriar V1drio. ~

El s;stema de trgnsporte gse hace funcioner normelmente con
el motor 15, que acciona los rodillos del primer tremo de trens-
portador 13 y el primer tramo de traalado 20, y el motor 31m1—
lar (no representado en 1os dibujos) que acciona los rodillos
del seggndo tramo de traslado 22 y del dltimo tramo de trgnspor-
tedor 14 a una velocidad dada. Normalmente, el primer tramo de
traslado 20 y el segundo tramo de traslado 22 estén ligados de
manera que trabajan respectivamente con los tramos primero y
ltimo de transportador 13 y 14. Ciando el borde de entrada o
delaptero de una lémina de vidrig.pasa por gobfe el dispositi~-
vo 24 detector del vidrio, se‘pbne en accidén un circuito de re-
térdo. Al te;mingr el retardo prefijado en el circuito de re-

tardo, se pone en accidén el motor 25 para mover la cremallera

- 11 -
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26 por medio de la disposicibén de levs 28 y biela 27, de ma-
nera que la oremallepa~26 Se mueve primero con una velocidad
creciente y luego con una velocidad decreciente. Durante el

movimiento de avance (hacia adelente) de 1a cremallera,'entran

en accibén simulténeswente los embragues 31, 39 y 41, haoiendo

‘que los rodillos de los tramos de traslado primero y segundo

(20 y 22) y los del tremo de doblado 21 giren & una veldeidad
relativamente répide. La longitud del movimiento relaiiﬁémen—
te rdpido de la lémina de vidrio viene regulada por lagiongi—
tud de la cremallera 26 y por la relacién o razén de lagicir-
cunferencias de 1os piﬁones 0 ruedas dentadas que interconec—

Yoo

tan las diversas cadenas de transm151on, de modo que &1 S%ermi-

-

nar el recorrido de la cremallers 26 se pone en accion 8l in-

‘L'i-o

terruptor de fin de carrera LSfl, desactivandose los embragues
31, 39.y 41. E1 vidrio queda en reposo alineado con los érganos
conformedores que se describirédn més adelante. Los rodillos
del segundo‘tramo de traslado 22 vuelven a girar al mismo tiem=~
po que los rédillds §el Wltimo tramo de transportador 14, mien-
tras los que estdn en el primer tramo de traslado 20 vuelven
a girar simulténeesmente con 10s rodillos del primer tremo de
transportador 13. Cuando la cremallera 26 aceciona el interrup-
tor de final de carrera 1S-2, a su retorno a la posicién ini-
cial o de partida, se desactive el motor 25 y se repone el sis-
tema, quedando preparado para el ciclo sucesivo.

La activacién del interruptor 1im1tador o de final de ca-

rrera Ls-l da comienzo asimismo al funcionamiento del aparato de

doblado a presién que se describlré acto seguido.

La zona de caldeo 10 camprende un horno de configuracién
en tunel dotado de elementos de caldeo superiores 45 e inferio-

res 46 dispuestos por grupos dando frente al trayecto que reco-
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rior e inferior de las léminas de vidrio transportadas a lo

largo del primer tremo de transporté.l3 y de parte del primer

tramo de traslado 20. e

&, T.

El aparato de donfogmar vidrio situado en la zoﬁé?dé do-
blado‘ll cogprénde un bastidor constituido por un sopd?%g'gupe-
rior 48 y un soporte inferior 50 conectados entre si fiédibnte
miembros verticales 52 y.miembros diagonales de refuef§;;54 y
56. E1 soporte superior 48 sostiene un cilindro neﬁmétiéb 58 do-
tado de un émbolo que se mueve verticalmente dentro de$¥s El
émbolo tiene un véstago 60 que se extiende desde e].mﬁ%ﬁ??hacia
abajo y termina en una conexién 62 articulada a un sop??&? 64

fijado e une placa dorsal o de refuerzo 66 del érgano:conforma-

£
A ]

dor superior 68 del vidrio. Este 6réano conformedor superior 68
del vidrio.~Este 6rgano conformedor superior 6§ tiene une super-
ficie de coﬁformacién que mira hacia abajo, céncava en alzado;

¥y de la forma que se desea dar a la superficie superior de la
lémina de vidrio. -

Pars eﬁitar que se ecpe a perder 1é ldmina de vidrio du-
rante el contacto de presibm, 1la supérficie de conformacidén del
érgeno conformedor superior 68 esté provista de une cubierta
70 de material ;esistente al calor y no abrasivo para ¢on el Vi-
drio. A este fin resulta particularmente bueno el tejido de pun-
to de fibra de vidrio. El material cubre la totalided de la su-
perficie conformadora y se extiende hacia arriba desde el peri-
metro de la superficie de conformacién hasta la parte postgrior .
de la placa de refuerzo 66, a la“cual va sujeta mediante un jue-
go de abrazaderas adecusdo (que no se representa en el dibujo).

A cada lado del cilindro superior 58 hay un eje %2 rosca~

do extériormente por su extremo inferior, para su ajuste respec-

- 13 -
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to a un par correspondiente de drganos de soporte 74 del eje,

roscados interiomente y rigidamente fijedos & la placa de re-
fuerzo 66. E1l extremo superior de cada eje 72 estd ri%id?mente
fijedo & una protubersncia en forma de cempana. Cade 5?%;Lberan-
cia §6 Se mueve, con sSu eje asociado 721 e partir de éﬁh;%osi-
c¢ién en que las protuberancias 76 descansen en unasvpegiaﬁas o
alas horizontales 78 que forman parte del soporte superidr 48.
El aire de encima del émbolo, en el cilindro 58 sirve de
amqrtiggador neumdtico contra el movimgi:ento ascendente, j.@el ér-
&gano conformador superior 68 cuendo ooﬁtra é1 se aplicé una fuer-
28 ascendente debida al movimiento ascendente de um 6rgaqo con~

S

formedor inferior 90, descrito més adalante. iy

‘ ?

En el soporte inferior 50 estd sostenido un cilindro in-
ferior de aire 80 dotado de un véstago de émbolo que se extien-
de hacia arriba con conexién articulada 84 a un soporte 86 mon-
tado en la_parte pqster}or de una.placa.de refuerzo o susten-—
tacién 88 del drgano conformador infefior 90.

_ qul drgano conformador inferior 90 tiene una superficie
con una convexidad en alzado que mira.hacia arriba, cdmplemen—
tarie de la superficie de conformacidn céncava, que mirs hacia
ebajo, del érgano conformador'superior 68. E1 érganoc confofma—
dor inferior tiene una cubiertaAde tgjido de punto de fibras
de vidrio similar a la del érgano corbrmedor superior.

| El érgeno conformador inferior 90 difiere del superior 68
en que tiene una pluralidad de muescas 9é de tamafio apenas su-
ficiente para dejar hueco al movimiento ascendente del drgano

conformedor inferior, desde una posicién situada por bajo del

'plano de'apoyo horizontal proporcionado por el sistema de trans-

portador hasta una posicidn situada por encima de dicho plano

horizontal de epoyo, y a través de los rodillos cortos 33.
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Se prevé un par de ejes verticales 94 y otros elementos

.estructurales, semeaantes & los ejes 72 y sus estructuras aso-

ciadas, para equilibrar en direccidn el movimiento del éxgano

-3 * a

confonmador inferior del vidrio, de la misma manera pfévista pa-

"/.
('5”\"

ra el 6rgano conformador superior 68.‘
A la parte posterior de 1la placa de apoyo 88 va fffado
un soporte 95, que tiene una leva 96 montada en una parea de
soporte que se extiende hacia abajo. Hay un 1nterrupto;r: zm-
tador LS-3 montaedo en una columna 97, para ser acciona&p'por
la leva 96 al subir el soporte con el érgano conformader-infe-
rior 90 cuando este ﬁlfimo se mueve con el véstago deﬁéégblo

94 en respuesta a-la activacidén del interruptor de fin @e ca~-

K

<
K4
<
R

Lo'r @

d & O, ”

rrera IS-1 (fig. 2).

N

El 6rgano oonformador 1nferior 90 subre una vez que 8se
ha trgido una lémina de vidrio y se ha dejado en reposo, en po-
sicibén sobre los rodillos\cortos 33 entre é1 y el érgano con~
formedor superior 68, desde una posicién situada por bajo de
los rodillos cortos 33 hasta una posicién en la cual los en-
trantes o muescas 92 aﬁarcan los rodillos cortos y su superfi-
cle superior convexa de conformacién levanta la lémina de vi-
drip‘G separéndola de los rodillos cortos, y aplicéndola a pre-
8ién contra la supérficieide conformaqidn, céncava en alzado
¥y que mira ?acia abajo, delﬂdrgano cOnformédor superior 68.
Cuando el interruptor de fin de carrera ILS-3 f?cibg el cogtgg-
to cooperativo'ge agligacién de 1la leva 96, pone en accién unsa
vélvu;a de retencibn incorporada al sistema hidréulipo (no re-
prgsentada), para dgcelerar la velocidad del movimiento ascen-
dente del 6rgaﬁo conformedor inferior del vidrio 90. Esta de~
celeracidn de} movimiento ascendente y la accidn elédstica o de

amortiguador neumdtico que ejerce el aire de encime del émbolo

- 15 =
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contenido en el cilindro superior 58, hace que la lémina de vi-

drio, que ha sido ablandada al calor en la zona de caldeo 10,
vaya siendo gradualmente aplicada con contacto de pre316n en—-
tre ambos érganos conformadores del vidrlo, deSpues de.lQVan-

teda a una distancia por encime de los rodilles 33, sdficlen-

"

temente para salvar los rodillos del transportador. ‘??‘

Normalmente, el dltimo tremo de transportador 24:mueve

el segundo tramo de traslado 22, por medio de la transmis;én

\.t‘x

de cedena 23 y de un embrague de deslizamiento 99, excepxo cuen-

. do estd en accidn el embrague 39 de adelantamiento ¥ 9¢,mueve

la cremallera 26. Esta activa016n hace que los rodillgs*del se-

Vaed

gundo tramo de traslado 22 giren & mayor velocidad quesclg nor-

md, durente el traslado simulténeo de una de las la'miﬁéfs':a la

‘c" &

posiclén de dobledo y de otra lémina, ya cambade, hacia la es-
tacién de enfriamiento 12,

_El vidrio se mantiene en contacto de presién entre los
6rganos de conformar el vidrio durante un tiempo suficiente pa-
ra dar forma a éstg, y tembidn pars enfriar sus superficies ten-

to superior como inferior, ya cdmbadas, de modo que estas Wlti-

. mas se endurezcan 1o bastente para permitir qué la lémina de

vidrio, ahora convexa en alzado,'vuelva a ser deposiﬁada sobre
los rodillos cortos al bajar el érgeno §Onf0rmador inferior 90
a8 su posiciﬁn de recogido o'retraido,"& quede sostenida en su
parte marginalmsélo pare el transporte de galida,de la zona de
doblado 11 y entradahy recorrido por la zone de gnfriamiento
12, con lag partes internas (respecto a la marginal) de la su-
perficie inferior de la misma fuera de contactoﬁcan los rodi-
llos, en virtud de la forma convexa que tiqu en alzado. E1 en-
durecimiento de las sﬁperficiqf super}or e inferior del vidrio

se logra por intercambio o transmisién de calor emtre los érga~-
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nos conformadores del vidrio y las superficies primcipales o

mayores de éstg, mientras dura el contacto de presidn entre
los érganos conformadores y el vidrio. B b

Como la superficie del vidrio esté endurecida,‘éfxgs su-
perfic;es tgnto superior camo inferior“del vidrio com%;@%, esen-
cialmente en toda su.extenéién, reciben el contacto déﬁ%%lica—
cién de un drgano cqnformador; la magnitud del enfriéh%%%to de
las superficies mayores por transmisién de calor es egggéialmen-
te la misma..gsi, no es probable que el vidrio se defdéﬁe, ya
sea por accién térmica o por la de la gravedad, al ser:tiasla-

dedo de la zona de doblado a la de enfriamiento. Qﬁfg

i}
Laxd

. iy
Los érganos conformaedores, tanto superior como iﬁqfegi-or,

son retrefbles, permitiendo la sustitucién de unos érgeros con-

T 2

formadores por otros distintos cuando las necesidades de pro-

duceidn exijén un cambio de forma o de dimensiones. Como este
especto del aparato no forma parte de la presente invencién, ¥y

puede realizarse de diverses manerés'ya conocidas en la técni-

ca del ramo, no se va a insistir en su desceripcién.

A fin de proteger las léminas de vidrio e impedir que se
pierdan por agrietamiento al enfriarse desigual o bruscamente,
los rodillos del transportador; al exteriorde la zona de cal-
deo 10, estén.cubiertgs de méngu;tos'de fibra de vidrio traza-
dos y estirados, de un didmetro nominal de 1,92 cm y que puede
estirarse hasta ajustar apretada sobre el rodillo de transporte
al que cubre. . ' ) )

A continuacidén Se'descfibiré el funcionamiento tipo del
aparato ilustrativo, para conformar p;acas de guaernicién de
53;3 em (21 pulgadgs), de un espesor nominal de 3,2 mm, para
tﬁbos de televisidn.

-

Las léminas de vidrio plamnas, de la silueta y el espesor

- 17 -
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necesarios, fueron depositadas a una distencia de separacién
mutua conveniente en la extremidad de carga o entrada del sis-
tema transportedor horizontal, y trasportadas en serie, (unas tras |

otras) recorriendo la zona de caldeo 10 durante 204 segyndos a

’1\0’

velocidad constante en el primer tramo de transportador” 13 y el

ov‘ '7

prlmer tramo de traslado 20, heste alcanzar una temperafﬁra de

6572C. Durante este periodo,la 1émina de vidrio accloné el dis-
positivo detector 24 del vidrio, dispositivo que puso én activi-
dad el motor.25 al cabo de un retardo de alrededor de un segun—

do. Luego, en 2,4 segundos, se movié le lémina a velocifdd pri-

‘s

d‘ wv

mero creciente ¥y luego decreciente a lo largo del extremOKdel

‘,ds

primer tramo de traslado 20 y del tramo de transportadqn de do-

®

blado 21, del sistema de transporte. -9;

(5 S T

El tramo de transportador de dobledo 21 se detuvo con la
lémina de vidrio en alineacién con los érgem 0s conformaedores 68
y 9. BEn treé segundos més; el érgano conformador‘inferior 90
del vidrio 1evant6 la lémina de vidrio separdndola de los rodi-
llos cortos, y la aplicd en contacto de presién contra la super-—
ficie inferior del drgano superior 68 de confonmadién del vi-
drio. | |

Mientrag tanto, los rodillos del primer tramo de traslado

20 y del segundo tramo de tramsportador 22, que fueron embraga-

dos para trabajar a la velocided dewrotacién, relativamente al-
ta, de los ro§illos»§el tramode trensportedor 21 de doblado, al
ser puesios en accién~e§tos 6}timos, volvieron a ser movidos a
la velocidad relativemente menor de los rodillos de los tremos
primero y dltimo 13 y 14 del sistema transporitador. Esta accién
reti{é la ldmina de vidrio antériormente 90nformada, mientras
la inmediata sucesiVa se ponia en posicién accionando el dispo-

sitivo detector 23.
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Con arreglo a la invencién reivindicaeda en la solicitud

de patente de James H. Cypher antee referida, el vidrio Se man-
tuvo con contacto de presién entre los 6rganos conformadores

durante 6 segundoe. En 0,8 segundos se retird del todo el.6rga-
no conformador inferior 90. A prox1madamente 0,5 segundos ae es-

3,
01\636

te tiempo de retracclén 86 necesiteron para bagar la suﬁérfi-

~ cie superior de conformar del érgano conformador infem_gg °90 has- .

‘ta ponerla enteramente por bajo de los rodillos cortos‘&»‘f33‘f El

vidrio doblado se volvié a depositar sobre los rodillos :dortos
en poco menos de 12 segundos a contar desde la iniciaciﬁﬁédel

Ao‘

ciclo que empezd al ser puesto en accién el motor 25 p&ﬁ,.el

30‘

cirouito retardador. Esto permitia al aparato manipular cada
minuto 5 léminas de este espesor, o sea 300 léminas poﬁfﬁéra.
En la primera Operaclén, las léminas fueron separadas més de lo
necesario, por extremar las precauciones. Asi, la primera ope-
racidén produjo léminas de vidrio a razén de 275 placas por ho-
ra. - |

El tiempo necesario para mantener el vidrio aplicado con
présién pars evitar defqrmaciones e8 funcidén de la composicidn
y del espesor. As{i, mienﬁras para lgs léminas de vidrio de 3,2
mm de espesor regulté conveniente una duracién de 6 segundos,

se obtuvieron con‘9 segundos los mismos beneficios para lémi-
nas de vidrio de 4,8 mm de grueso. Por tgﬁto, el presente apara-
to es capaz de producir hasta 240 placas por hora, de vidrio
de'4,8 mm de espesor. | ‘

_ Es importante que el érea dotadas de muesces en el érgano
conformador inferior sea la parte méds pequefia posiblg‘de la su~
perficie de conformacién. Para ldmines de vidrio de 53,3 cm de
didmetro, el drgano conformador inferior tiene un didmetro de

59,7 cm, con seis muescas que se extienden en 10 cem hacia dentro

- 19 =
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¥y poco més de 2 5 cm de ancho, dejando hueco a los rodlllos

NN A~ A

cortos 33. Asi, de un 4rea de superficie de conformacién de
1122 om2 se dispone de més de 968 centimetros cuadra&os para
tomar contacto con la cara inferior de la lémina de v;drio du-
rante la conformacién. No se produjo deformacion apreciable
cuando la diferencia entre el 4rea de la superficie deflémina

de vidrio que recibe en contacto de aplicacién los organos con-

.\3 £6‘

'( »

formadores superior e inferior no excedid del 25%. .
La forma de realizacidn @el presente invento reﬁé@sentas
da en los dibujos y descrita en lo que antecede no essgitio una
forma preferida de ejecucidén del mismo, glegida camo igﬁétra—
¢ibn. Por ejemplo, para combar vidrio con curvatura.mé%}ﬁ;onun-
cigdas, el érgano conformedor superior puede estar acéﬁggado,
con movimiento entre una posicién superior de retraido y una
ppsicién inferior de aplicacidén con presién, para reducir el
tiempo necesario a fin de habilitar la holgura que hace falta
para mover las_léminas devvidrio combaedas, retiréndolas de la
éstacién de conformar el vidrio, despuds del doblado. Se so-
brentiende que pqedeh hacerse diversos cambios sin salirse por
ello del émb;to ni apartdrse del espiritu de la invencidn, tal
como se define en las reivindicaciones de la nota que sigue.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en los

Estados Unidos de América el 18 de Noviembre de 1964, bajo el

némero 412.084, se acoge a los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- NOTA -

Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan -
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para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn
en Espaﬁa, por VEINTE afios, son los siguientes;

19.- Aparato para doblar -1dminas de vidrlo, que qampren-
de. un transportador horizontal para sostener una laminazde vi-

.,‘, >

drio en un plano nor1z0ntal y moverla a 10 largo de una‘trayec—

LI
toria de movimiento que pasa sucesivamente por una zona’de cal-

it S

deo y una zona de doblsdo, comprendiendo dicha zona de doblado

.‘.‘. &\r

unos 4rgenos conformadores del vidrio, superior e 1nfefior do-

tados de superzicies de conformar complementarias y esem01al-

mente continuas cuysa fonma se adapta a la deseads para:ﬂas su-

'»-"

perficies superior e inferior de dichas lémlnas de v1d319.y que

2 Le

estén dispuestas una debajo de la otra; unos medios de—abciona—
miento vinculados a dlChO drgeno conformador inferior ééijv1drio
para mover a dicho bérgano verticalmente entre une posicién de
bajado, en la que se halla separado a distancia de dicho érgano
conformador'superior del vidrio y por bajo de dicho plano hori-
zontal, permitiendo que una lémina de vidrio se mueva en dicho
pleno horizontal en dicha zona de doblado, y una posicién de le-
vantado o subido, por encima de dicho pleno horizontel y en la
que dicha lémina de vidrio es cogida con contacto de presién en-
tre dichos drganos conformadorge del vidrio; y unos medios de
separacién o despeje que forman una pequefia parte del &rea de
contacto de dicho érgeno conformedor inferior con la lémina y
permiten dicho movimiento de subida & la posicidn de levantado.
2.~ E1 aparato del punto 1, en el cual dicho dérgano con-
formadof'superior del viéfio tiene une superficie de qonformar
que mirg hacia abajo, 66ncava‘en'alzado, y dicho drgano confor-
medor inferior del vidrio tiene une superficie de conformar, con-:
vexa en alzado, que mira hacia arribe. '

39.- El aparato del punto 1 para doblar 1éminas de vidrio,

-2l -
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en el cual dicho transportador horizontal comprende una olura-.-
lided de rodillos“cqrtos en dicha zona de doblado, y dichos me-
dios de separacibén o despeje para dicho érgano con?onmador infe-
rior del vidrio comprenden una pluralidad de entranteé: qn la
superficie de conformacién del mismo que mira hacis arri%a en-
trantes cuyo tamano“es apenas sufic}ente parg dejar sitio pars

que pase dicho Sérgano OOnformador inferior del vidrio~envéu mo-

€3

vimiento de subida por encima de dicho plano horizontal, .

4¢,~ El aparato del punto 1, en el cual dicho orgéﬁo con=-
formador superior del vidrio estd sostenido con movimientd ver-
tical a partir de una posicién inferior definida por unGSxme-

AN

dios de tope, habiendo unos medios de amortignamiento neumatl-

P ]

cos dispuestos por encima de dicho érgano conformador'?gp?rior
para oponer unsa resisfencia amortiguada al movimiento ascenden-
te de dichg Srgano conformador superior cuando dicho érgano cén-
formador inferior‘es movido hacia arribe parse ser aplicado con
presién contra aquél. _

5¢.- Un aparato para conformar léminas de vidrlo, en el
cual una 1émina de yidr19 ablandadg al celor es»combadg“o §o-
blada hasta darle una configuracién deseada, por presién entre
unos 6rganos conformaedores superior e inferior mientres estd
sost?nida gorizyntalmente,_que comprende.el pgrfeécionamiento
de”un drgano QOnformador inferior doﬁado de una superficie de
conformar, contigua, de configuracién conveza que mira hacia
arriba, una pluralidad de rodillos cortos para sostener dicho vi-
drio ablendado al calor, en dreas repartidas por su parte mar-
ginal golamentg; en diqho édrgano confomador inferior, una mues-
ca alineada con cada uno de dichos rodillos cortos y apenas lo
bestante grande pare dejar sitio para dichos rodillos cortos;

¥ medios para desplazar dicho érgano conformador inferior desde

- 22 -
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‘queda enteramente por encima de dichos rodillos cortos.

una’ posicién situada por bajo de dichos rodillos cortos hasta

una posicidn en la cual su superficie continue de conformar

’8

6¢.= E1 método de doblar léminas de vidrio que campren-

de las etapas de: transporter una lémlna & lo largo de-dha tra-

K 9‘

'yectoria horizentel de recorrido, haciendo paser a la lémine

. por una zona de caldeo con su superf101e inferior sosfeni&a par

& o

una sucesién de elementos transportadores del vidrlo rep&rtidos
e 1o largo de dicho recorrido; detener el movimiento hdpizontal
de dicha lémine caliente, al llegar el vidrio a la temperatura
de deformacién; mover dicha lémina hacia arribe reSpec%gfi di-
cha trayectoria horizontai de'movimiento y coger las sﬁi%%fi-
cies principales opuestaa de dicha lémina caliente en 99n§aoto
cooperativo de presidn entre un par de érganos conformadores
dé; vidrio, imponiendo & la lémine de vidrio una configuracidn
convexza en alzado; hacer baejes dicha lémine dobleda o combede
hasta apoyar su borde marginal en el plano. de dicha tragyecto-
ria horizontal de recorrido; y transporta; dicha lémina a lo lar-
gd de dicha trayectoria norizonta; haciéndola pesar por una Zo-
na de enfriamiento que acelere el descenso de temperatura de la
lémina. ~ ' |

79~ Un método de doblar y tratar vidrio, que comprende
el recufsg de transportar una lémina de vidrio scbre apoyos su-
cesivos en un pléno horngntal durante su movimiento de avance
en una trayectopia-hgrizonfal gue recorre sucesiﬁamente une zo-
ne de caldeo; une zona de dbblaﬁo y una zona de enfriamiento,
en les cgales'el vidrio es calentado hasta ié temperatura de de-
formecién mientras recorre la zona de caldeo, tiene su movimien-

to de avance interrumpido mientras recibe forma en dicha zona

de doblado, ¥y ée enfria a velocidad acelerada mientras recorre
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dicha zona de enfriamientq, que comprende el perfeccionamien-
to de levantar ° elevar dicha lémina respecto a dicha trayec-

toria de movimiento en dicha zona de doblado; imponer &, la 1é-

- F-

mina una conflguracién convexa en alzado mientras se dqbla di~-

cha lémina 2 la forna desesda; y bajar dicha lémina asi;confor—

mada hasta que descensa en dichos apoyos, con 1lo cual la lami-
p-ovt

na combada queda apoyada a lo largo de sus bordes marglna;es

5

mientras es transportaia a contlnua016n de ser conformada.

C.'

2,- Bl método del punto.-6, en el cual la etapa de¢ doblar

el V1dr10 se ejecuta cogiendo esencilalmente en toda su exten-

@ . €

516n las superficies superior e inferior de la ldmina ie-v1drio

b.‘.

con contaoto de presién entre un 6rgano c0nformador superlor de

v .-\r

oonfiguracién concava y un 6rgano conformador 1nferlor'de con-

 figuracién conVexa.

9°.- Un método de doblar en prensa léminas de vidrio, que
comprende las etapas de: sostener una lémina de vidrio ablanda-
dg al calqr, sopre apoyos separédos a c}erta distancia! entre
unos 4rganos conformadores superior ¢ inferior que tienen super-
ficies de confo}mar el vidrig, esencialmente continuas y de cur-
vaturs comp}eme@taria; elevar 1la lémine de vidrio ablendada al -
calor, levantdndola de dichos apoyos; y coger esencialmente la
totalidad de la superficie superior del vidrio‘y ésencialmeﬁte

el resto de la superficie ipferior del vidrio no sestenida en

idichps apoyos separadds, éon contacto de presién entre dichos

6rganos conformadores, haste gonfopmar la lémina de vidrio dén-~
dole diche curvatura camplementaria.

109.,~ E1 método del punto 9, en el cual a la superficie
‘gupe?ior—del vidrio se le aplica un Srgmno conformador que fie-
ne una superficie de confbrmar»céncava, ya la superficie infé-

rior del vidrio se le aplica un érgano conformador que tiene una

- 24 -



superficle de confannar convexa, durante dicho contacto de pre-

-

&

sidn. L '
1l¢,- Aparato para doblar léminas de vidrio. ?e‘ :

Tal y camo se ha descrito en la. Memoria que anteeede, re-

presentado en los dibujos que se acompaﬁan y eon los f}ngg que

se han especificado." S .
- ‘ o ) sobt§
Esta Memoria consta de veinticinco hojas escritassa.maqui-
na por una sola cara. ' i:'!
Medrid, 2 20CT 1951\ ‘
P.A.

»
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