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IIEIIORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
PATENTE D3 INVIENCION
en '
ESPANA
por VIINTE afios
a nonbre de PITTSBURCH PLATS GLASS COHPANY; entidad nortea-
mericana, establecida en Cne Gateway Center; Pittoburgh,

Pensilvanis, Estados Unidos de América, por:

"UN IIETCDC ¥ UN APARATO PARA CURVAR Y RZCOGER HOJAS DT
VIDRIO".
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Este invento se refiere a RECOCIDO DE VIDRIO CUR-~
VADO y concierne en particular a un método de curvar y re-
cocer hojas de vidrio en gue las hojas de vidrio son cur-
vadas en configuraciones no uniformes deseadas micntras
estdn reblandecidas por el calor segin un esquema de tem-
peraturas no uniformes por cncima de la gama de recocido,
y son luego rccocidas por cufriamiento controlado desde
la gama de tewperaturas a la cual tiene lugar el curvado
hasta por debajo del punto de recocido.

las hojas de vidrio son curvadas por pares para
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formar parabrisas curvados. Después gque se ha curvado un
perabrisas, debe ser rccocido y luego enfriado lo sufi-~
ciente para su manipulacidn antes de poder ser laminado.

En la presente produccidn comercial de parabri-
sas laminados, se montan hojas de vidrio por pares en mol-
des metdlicos en secciones que ticnen superficies de con-
formacidn vueltas hacia arriba de configuracidn de con-
torno, Las secciones extremas de molde son movidas a una
posicidn abierta para recibir hojas de vidrio planas para
curvado. Los moldes cargados de vidrio son conducidos trans-
versalmente a través de un horno de calentamiento continuo
para curvado, similar a un tdnel, donde cl vidrio es re-
blandecido por el calor.

Cuando el vidrio hao de ser curvado scgun una con-
figuracidn no uniforme, es nccesario aplicar un calor es-
pecialmente irtenso a las reogiones a ser curvadas mas pro-
nunciadamente mientras, simulténeamente, se aplica menos
calor a las regiones que han de ser curvadas menos pronun-—
ciadanente. E1 vidrio, al ser reblandecido por el calor,
se comba para adaptarse a la superficie conformadora supe-
rior del esquecleto o molde de contorno y las secciones
extremas se nueven a la posicidn de nolde cerrado. En la
posicidn de molde cerrado las secciones de molde propor-
cionan una superficie conformadora de contorno, sustan-
cialmente continua, gque rira hacia arriba y que se adapta
a la forma descada en las proximidades de la periferia de
la lémina de vidrio a ser curvada.

Las ldninas de vidrio curvadas son soportadas
Junto a su periferia por la superficie conformadora vuel-

ta hacia arriba del molde. Después de curvadas, las ldmi-
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nas de vidrio curvadas son recocidas por enfriamiento con-—
trolado mientras son conducidas a través de una zona de
recocido que ticne reglones sucesivas de temperatura con-
trolada. La temperatura de cada regidn sucesiva en la zo-
na de recocido recorrida por las ldminas de vidrio curva-
das es inferior a la de la rcgidn preccdente en la zona

de recocido. E1 presente invento proporciona un nuevo tra-
tamiento de cafriamiento de hojas de vidrio curvadas calen-
tadas no uniformemncente.

Es bien sabido en la tecnologia del vidrio que
enfriar no uniformemente una masa de vidrio que ha sido
calentada por encima de su gama dc recocido hace que el
vidrio asuma wn estado fisico en gque regiones del mismo
qucdan sometidas a esfuerzo de traccidn y otras regiones
qucdan sometidas a esfuerzos de compresidn., La distribu-
cidn de tensiones resultante del cnfriamiento de hojas de
vidrio curvadas a través de la gama de recocido (aproxi-
madamente desde 5712 C hasta 5102 C para vidrio en placa,
hoja o plancha comercial) micntras es soportado junto a
sus mérgenes por un molde de contorno, produce esfusrzos
de compresidén en las superficies de borde expuestas y es-
fuerzos de traccidn irteriormente a las mismas en las pAY-
tes que hacen contacto con el molde de contorno y/o sufi-
cientcunente préxinas a ellas para que sus regimenes de en-
frigmiento rcsulten retardados con ello. Este resultado
es motivado por el hecho de que cuando se enfria no uni-
Tormemente una hoja de vidrio a través de la gama de reco~
cido, aquellas partes quc se enfrian nrimero hasta el pun-
to de deformacidn quedan sometidas a esfuerzos de compre-

sidn y aquellas partes que se enfrian mds tarde hasta el
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punto de deformacidn quecdan sometidas a esfuerzos de trac-

cidn cuando el vidrio continla enfridndose por debajo de
la gama de recocido hasta una temperatura uniforme inferior,
sin ser recaslentado por encima del punto de deFformacidn.
Para la finalidad de este cestudio, ¢l punto de deformacidn
estd en ¢l 1imite inferior de la gama ac recocido.

Se ha comprobado que los varabrisas de vidrio,
¥y en particular su »hHorde periférico, son mds capaces de
soportar los esfuerzos normnales resultantes de la manipu-
lacidn y la instalacidn cuando las regiones sometidas a
los mdximos esfuerzos mecdnicos (sus bordes marginales)
estdn sometidas a csfuerzos dc compresidn en lugar de a
esfuerzos de traccidn. Ha llesado a ser descable en la
formacidn de varabrisas curvados para automdviles mejorar
las carascteristicas de tcnsiones residuales inherentes del
borde de las hojas de vidrio comunicando esfucrzos de com-
presién a lo largo de todo cl borde, proporcionando asi
una nayor resistencia a la rotura o desconchomiento a 1o
lorgo del borde Gurante lo menipulacién y la instalacidn.
Al propio tiempo, pussto gque cl vidrio cs débil frente a
los esfuverzos de tracecidn, es asimismo descable limitar
el esfuerzo mdéximo de traccidn cn el vidrio.

En el pasado se ha tropczado con dificultades
para cstablecer cofuerzos de compresidn de magnitud sufi-
ciente a lo largo de le narte de borde de hojas de vidrio
curvadas no uniformemente paraz vencer las fuerzas mccani-
cas gue tienden a imponer csfuerzos de traccidn que provo-
caban roturas durante la manipulacidn de la instalzcidn.

51 objeto principal del presente invento es pro-

porcionar un nétodo y un aparato para curvar y recocer
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hojas de vidrio de curvatura no uniforme para adoptacidén

~ ~BIEZ CTS

a la forma de un molde de contorno mientres nimultincamen—
tc ge contrclen y s¢ 1o owven las distribucicrncs de esfuer-
Z0S pex zcu.cn’ccu e lo largo de las rartes de borde de las
hojas curvadas, especirlmente en sus rcgiones curvedas
pronuncicdarente,

De acuerdo con ¢l presente invento, inmedista-
mente despuds del curvido las nojas de vidrio curvadas
calentadcs no uniformencnte se enfrian con un résimen de
enfriamiento no vniforme y rulativamenie rdnido desde la
temperatura no uniforme a la cual son curvedes hasite apro-
ximademente el 1{nite superior de la gema de wccoc1do,
por exposicidn de las regiones nas callentes, las curvu-
das nds pronunciadomente dcl vidrio cvrvado no uniforme—
nente, a cherros de fluico relativoacnie poientes y relo-
tivanente frioc mientras que las regioncs menos calientes,
las curvados uenos pronuncicdaierte del vicrio curvado no
uniformem:nte, son sometidos a la accidn de fldido reole-
tivamente aéhil y relativocente calicnte resultznte de la
disipacidn y el cclentziaicnto de los chorros de £1GiGo.

Cucndo la tenneraitura del vidrio alcanza el 1inite SunNe—

rior de la gana de rccocido,

ligeroziente por chc__mu hocte

Lo]

o I 4
unto de deformacion, naroe cn

se exponen los hojas couple-
termperatura ligerainense por
vidrio y cn cl ncrgen desde
ligerancnte por dzhajo del

ricr ¢l vidrio con un ré;i-

. . o 1 -
men relativancnte lento de znfricmicnso a través de la

gona de recocido,

Con el prcsente invento se ha deter.inado que

aplicando fl(ido relaitivauente més frio contra los rcsio-
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’ . : . o . .
nes nas calienics, curvadas pronunciadamente de vidrio
curvado y contra las paries del molde gue soportan a las

regiones curvadas pronunciadamente se reducen los esfuer-

[

os de traccidn en la rusidn curvada pronunciadamente del

.

idrio. Por consiguiente, el vidrio es nucho mds capasz

<

de sopurter la menipulacidén y la instalacidn que tienen
lugar en una instalacidn de monteje de sutomdviles o cunn-
do se estd sustituyendo un parabrisas,

Il presentc invento se comprenderd ncjor a la
luz de uvna deseripeidn de wna realizacidn ilustrativa de
eparato en el cual se cuplea el prescute inventc,

Zn los dibujos, gue formen parte de la descrip-
cidn de este aparato ilustretivo.,

La Tigura 1 es unc representacidn esquendtica
de una seccidn longitudinel & travds de un horno de calen-
temiento continuo de curvado y recocido del tipo de timnel
usado para poner en préctica ¢l presente invento;

Le figura 2 es un alzado longitudinal a cscala
ampliada de uvna porcién de la parte de recocido del horno
de calentamiento continuo en gue se emplea ¢l presente
invento;

Las figuras 3 y 4 son vistas en seccidn trans-
versal de la zona de curvado y de la zona de recocido, to-
nadas 2 lo largo de las lfneas ITII-III y IV-IV, rcspecti-
vamente.,

Refiriéndonos con detalle a los dibujos y espc-
cialmente a la fizura 1, wn horno de celentamicnto conti-
nuo 10 estd concirufdo de materiales refractarios en foima
de una estructura alorgada similar a un tinel de seccidn

transversal suctancialmente rectansvlar. E1 horno de calen-—

-6 -
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tamiento continuo estd dividido por un tabique adccuado,

11; formado por tiras suspendidas de matecrial Flexible re-
sistente al calor, tal como fibra de vidrio o amianto,

en una zona de curvado 12 y una zona de recocido 14. La
zona de curvado 12 y/o la zona de recocido 14 pueden es—
tar subdivididas, si se desea, cn otres zonas diferencia-
das (no representadas) con el fin de aislar las condicio-
nes awmbiente dentro de las zonas subdivididas.

La zona d¢ curvado 12 estd provista de una plu-
ralidad de dispositivos de calentauiento primario 16 los
cuales pueden ser de cualguier construccidn bien conocica.
De preferencia; los dispositivos de calcentamiento primario
16 son clcmentos de resistencia ecléctrica dispuestos en
grupos a lo larzo de la longzitud de la zona de curvado 12.
Cada dispositivo es controlable independientemente, por
wedios de control eléctrico conocidos (no renrescntado),
por lo que rcspecta a lo cantidad de calor generndo. Adi-
oionalmente; en la zono Gc curvado 12 se hon provisto co-
lentadores awriliares 17; toles como los descritos cn la
Petente para los DE. UU. nfmero 2.794.300, expedida con
fecha 4 de Junio Ge 1957 a James G. Golightly; para pro-
borcionar celor localizado cspceialienie intenso en lo me-

.

auxilicres son ~ereral-

dida requerida. Zsos calcitadore

[&]

=
mente ccnceidos on le téenica del curvodo como calcntodo—
res de "»Hlczar",

Un trancportador 18 cowprende una plurclidad de
rodillos transportacdores lorizonianles parclelos que se G-
ticnden tronsversa’mente de pered a pared del horno de ca~
lentanicnto countinuo. B1 tronsportador estd dividido en

wa seccidn de transportador 20 de zona de curvado que se

-7 -
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extiende desde un puesto de carza al final de la zona de
curvado 12, y en una seccidn de transportador 22 de zona

de recocido que se extiende a través de la zona de recoci-
do. O%ros rodillos transpertadores 24 que no estdn accio-
nados mecdnicamente forman una seccidn de transportador
corta intermedia 25 entre aguellas. La seccidn de transpor-
tador 20 de zona de curvado y la seccidn de tronsportador
22 de zona de recocido son accicnados a velocicdades inde-
pcndientes.

La seccidn de transportador intermedia 25 pucce
comprender rodillos transportadores 24 distintos a los ro-
dillos transportadores locos gue pucden ser accionados a
través de una disposicidn de embrazue de embalemiento para
acoplar la secccidn de trancportador intermedia 25 ya sea,
a la seccidn de transportador 20 de curvado o ya a la scc-
cidn de transportador 22 de rccocido para traslcdar un
molde desde la zona de curvado a la zona de recocido con
toda la repidez posible.

Las hojas de vidrio 28 estdn soportadas sobre
una pluralidad de moldes ce curvado 30. Usualmente, para
curvar vidrio ¢n formas complicadas que implican una par-
te curvada pronunciadcmente y una narte relativamente so-
mera, es necesario degscouponer los moldes en secciones.
Por consiguiente, los moldes de curvado 30 son de tipo de
contorno por secciones que soportan una o nds hojas de
vidrio 28 para ser curvadas junto a su perimetro margzinal.
Cada molde estd montado firmemente sobre un carro de mol-
de 32 como el ilustrado en lc figura 3.

Cada carro 32 para molde estd provisto de un par

de correderas alargadas 33 que se extienden lateralmente

- 8 -~



10

15

25

30

Junto a cada extremidad longitvdinal del mismo., Las co-
rrederas 33 de molde descansan sobre una serie de rodi-
llos 34 que comprenden cada una de las secciones de trans-
portador. Al ser hechos girar al unfsono los rodillos 34
de transportador, los carros 32 para molde y los moldes
30 que soportan hojas de vidrio 28 son imnulsados hacia
adelante a través de la zona de curvado 12 y de la zona
de recocido 14, Las correderas 33 son mas largas que la
seccidn de tronsportedor intermedia 25 para facilitar el
traslado del molde desde la zona de curvado 12 a la zona
de recocido 14.

En vna operacidn comercial tipica, un par de ho-
jas de vidrio 28 estdn montadas sobre un molde de curvado
30. Los moldes son trancportados lateralmente a través
del horno de calentamiento continuo 10 similar a un timel.

Las hojas son calent.das mientras recorren la
zona de curvado 12 hasta la regidn Wltima de lz zona de
curvado que contiene los elementos de calentamiento auxi-
liares 17, las rcgiones de cxtrenidad longitudinales del
vidrio son calentadas mds intensamente que las regiones
intermedias del vidrio para producir las curvaturas no
uniformes deseadag. Asi; las hojas dc vidrio que rescorren
la seccidn de transportcdor intermedia 24, al ser trasla-~
dadas a la zona de recocido 14 del horno de calentamiento
continuo 10, estdn a teuperatura no uniforme con sus regio-
nes extromas curvadas pronunciadamente mds calicntes que
sus regiones intermedias.

El metal de los moldes de contormo 30 estd a una
temperatura infecrior gque la del vidrio al recorrer la scc-

. . s A ’ .
cidn de transportador intermedia., La capacidad termica del

-9 -
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molde metélico; superior a la del vidrio, hace gque el mol
de varie de tempcratura a un résgimen mds lento que el del
vidrio en respucste a un cambio de temperatura en la at-
mésfera a la cual estd expuesto el molde cargado de vidrio.
Esa diferencia de temperaturas entre el vidrio y la parte
de soporte del molde es mixima en las partes de extremidad
longitudinal de la hoja de vidrio que han sido calentadas
mds intensamente. Por consiguiente tales regiones son mas
succeptibles de desarrollar esfuerzos de traccidn perma-
nentes al alcanzar una tempcratura uniforme por debajo del
punto de deformacidn. E1 prcsente invento proporciona una
nveva estructura en la zona de rccocido para remediar los
problemas de tensiones introducidas en el vidrio debido

a esas diferencias de tewperatura entre las diversas rcgio-
nes del vidrio y cntre el viédrico y el mclde.

Cuando el molde cargado de vidrio entra en la
zona de recocido; la temperatura del vidrio curvado sopor-
tado varfa entre uwmos 593° C en su parte central y unos
64S2 C en sus regiones extremas curvadas pronuncisdamocunte
les cuales estdn curvadas hacia arriba desde la rcgidn cen—
tral orientada en esencia horizontalmente. La finalidad
del presente invento es onfriar el vidrio rdpida y no uni-
formemente hasta el limite cuperior de la gamo de rccoci-
do, aproximadancnte 5712 C, para vidrio cnplaca, hoja o
plancha comercial, y luego; de una nanera relativamente
lenta a un rézimen mis aproximadamente uniforme de enfria--

miento, a travds de le zoma de recocido (entre unos 5719

o
o
C y 5102 C) nara obtencr la distribducidn de esfuerzos de-
seada.

Cuando la tempcratura del vidrio alcanza 5102 C,

- 10 -
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se acelera de nuevo el résimen de enfriamiento sometiendo
al vidrio a chorros procedentcs de quecmadores de menores
teuperaturas, Ese procedimiento hace posible dar al para-
brisas las tensiones adecuadas y; al propio tiempo, man-
tener elcvadas velocidades de produccidn.

In un aparato pors poner en practica el mdtodo
anterior en que la curvatura mixima en los parabrisas cs-
t4 junto a los extremos, quemadores de gas 35, alineados
con calentadores auxilicres 17 en sentido longitudinal
del eje geométrico del movinicnto del moldc a través del
horno de calentamiento continuo 10, cc extiende hacia aba-
jo a través del techo del horno de celcntenicnto continuo
en planos verticales que sc cxtienden cn sentido longitu-
dinal del horno de calentenmiento continuo, y qucmadorcs
de gas adicicnales 36 y 37 se extienden laterclmentie hocia
derntro a través de las narcdes laterales 38 y 39 del hor-
no de calentamiento continuo de recocido pera dirigir nez-
clas con cxceso de aire y »roductos de la combustidn de
zas y de aire hacia los cextremos del vidrio y hacia las
partes mds calicntes del molde dc sonorte. Los quemadores
dirigen una mezcla con cxceso de oire y produvctos de la
combustidn para asitar le atmésfera dentro de la scccidn
de recocido; nara ccntribuir a acclerar el részinen de en-
friemiento del vidrio y del molde de soporte de un modo
no uniforme de tal mancra que las regiones del vidrio nés
préximas a los orificios del quemador son las afecctades
mds intensamente disninvyendo el efecto para aquellas re-
giones de vidrio alejadas de los orificios.

oo estdn dispuesies cn juegos

Los guemadorcs de

o
—

de gquonudoures A hasto II copaciados longitudinalmente a lo

g
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largo de la longitud de la parte de la zona de recocido
en que la temperatura del vidrio es disminufda hasta por
debajo del punto de deformacidn., Algunos juegos incluyen
uno o mas quenudores 36 y/o 37 que se ecxtienden horizon-
talmente hacia dentro desde uno & ambos lados Unicamente.
Algunos juegos incluyen quemadores de techo 35 que se
extienden verticalmente hacia abajo. Todos los gquemadores
de la zona de rscocido cstdn construfdos y dispuestos
para dirigir chorros de f18fdo, que corprende neczclas de
aire y productos de combustidn, a clevada velocidad hacia
las regiones cxtromas del vidrio curvadas mds pronunciada-
nente.

Los chorros de 7Fldido dirigidos horizontaluente
desde los qucmadores 36 y 37 dispuestos a través de las
paredes laterales opucstas de la zona de recocido tienen
w efecto de enfriamiento mdximo sobre las regiones cxire-
mes conbra las cucles inciden dircctomente. La velocidad
del flujo horizontal dc flUido disminuye al zumcntar la
distancia latcral desde las parcdes laverales 38 y 39.
Los chorros de fldido que inciden sobre las regiones cx-
tremas del vidrio contintian noviendose haocia dentro cone
tra la superficie infecrior de la hoja de vidrio a una ve-

. . I ¢
ispinucion ¥ o vna teumpecratura que auamenta

£

locidad =i
hacia el centro trancversal do la zona de recocido debido
al insercowbio de celor desde ¢l vidrio relativamente ca-
liente,

Los chorros Ge fldido dirigidos hacia abajo anli-
cados contra la superficie superior del vidrio curvado por
los quinadores 35 eufridn localmente las regiones curve-
dog pronunciadamente contra las cuales inciden, en nayor

medida gque las rcgiones del vidrio con gque hacen contacto

- 12 =
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esos chorros de fluido luego cuec es%os Gltiwos se han co-

3

lentado por contacto inicicl con el vidrio calicnte, dis-

o]

. rd o - . o .
ninuida su velceceidad a1 sumentar lo distancis desde el orie

el quemador de gas de gran velocidad

P;

ficio de la boguillg
y desviada su direceidn, nor contacto con la superficic
superior del vidrio, hacia csag ovras regiones.

El efectc de gplicar diversos chorros de fluido
en lugares diferentes a lo larzo dc la longitud de la zong

~

de recocido a diferentes termeraturecs y en direcciones ho-
rizontal y verticel a celevada velocidad hacia una serie de
hojas de vidrio curvadas especiadas origina un flujo turbu-

3 del cuval sen tronsportodas las ho~

On
poe

lento de flufdo »~ trav
Jos. Eso turbuleuncia contribuve o evitar lo estratificacidn
de las temperaturas en la partc critica de la zona de reco~
cido del horno de calentawicnto continuo donde la ternmera-
tura del vidrio es disninufda hasta ligeramente por debhajo

del punto de deformacidn. As{, lo turbulencia contribuye a

&

evitar los factorcs adversos pars el adccuado control del

’ . Ky ) . . y . =
reégimen de eniriomiento de hojas de vidrio a nedida cuc es-—
tes recorren la zona de recocido despuds de un curvado no
uniforne.,

n cantidades conuvroladas ¥

[0}

=zl gac es surinistrado

2 2

medidas desds vna rod principal de distribucidn de gas 41

que tiene un rexistro de tiro (no representado) o conduccio-
nes de goe individuales 42, Una conduccidn de aire 43 sumi-
nistra aire = nresidn cn contidad coniroladce nrocedente de

un compresor (no representado) o conducciones de aire indivi--
dualcs 47, El gas procedente de la rod »nrincinal de digtri-
bueidn de ges 41 es suusinistrado a una cdmara contral 45

para cadc guemador de gas 35, 36 y 37. Z1 zire procedente de

la corduccidn dec zire 44 es suninistrado a una edmora decirce

A6 que circunde por comnlcto a la canara 45. Ura pared comind7
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de con;1~urac1on cilfndrica estd provista de aberturas su~

-

ficientes para el paso dc aire a la cémars central 45 des-—
de la cdmara de aire 46 en caontidad suficiente para formar
vna nezcla combustible de aire y gas. Bl aire que queda

es transnmitido a través de una serie de tuberias 48 dig-
pucstas circunferencialneinte alrededor de una cémara de
coubustidn 49

Bl gzos de la mezcla formada en ¢l extremo delan-~
tero dec la camera central de gas 45 es counletemente que-
mado en la parte trasera de la cdmara de combustidn 49
que contienc las tuberias de aire 48, Los productos de la
conbustidn formados por la oxidacidn completa de gos cn
la parte trascra de la cdrara de combustidn 49 sc mezelan
con el aire que pasa a través de las tuberias de aire 48
para enfriar la mezcla de aire y gas hasta uvna tewperatu-
rg descada,

Cada gucmador de gas tiene un ovificio 54 de
seccidn transversal en disminucidn en la dircccidn del
flujo de fld¥ido para acelerar el flujo de la mezcla en
chorro de aire y productos de la coubustidn que sale ael
qucnador de gas para asegurar que los chorros de fldido
tienen un "tiro" suficiente para agitar la atmdsfera del
horno dc calentaniento contf{nuo asi como para incidir
con fuerza sobre las regiones de vidrio cuyas tewp ﬁratu-
ros se desea afcctar en nedida mdxima. Cada quemador 35,
36 y 37 estd compucsto de un material refracterio en for-
ma de un bloque ahuecado cncajudo en una caja abierta por
los extremos de acero inoxidable de, 3,17 mm de espesor y
de seccidn transversal rectaugular que ancaja apretadamen—

te en aberturas de las paredes 38 y 39 del horno de calen-~

- 14 -
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tamiento continuo y en el tccho 40 3el horno de calenta-
miento contfnuo.

Paro controlar apropiadamente y vigilar el régi—
men de flvjo Ge mezcla coabustible a cada quemador de gas,
pueden instalarse una valvula V y un manémetro Ii en cada
conduccifn individual de gas 42, Cada ramal de conduccidn
de aire 44 pucde asimismo estar provisto de una valvula V
vy de un mandmetro I para conitrolar y vigilar el régimen
de flujo de aire a la cdnara de airc 46 y a las tubecrias
48,

En un horno de calentamiento continuo de una an-
chura de 2,29 metros y de una altura de 0,671 metros se dco-
cribird un sistema tipico para ¢l flujo de aire y el régi-
men de gas suministrados a los quemadores de gas en la re-
zidn critica del horno de calentamiento cont{nuo.

En la Tabla I se dan las tsuperaturas del Fléi-
do suninistrado a través de los diversos juezos de gquema-
dores en una disposicién varticular de csos juegos emplea-—
da comercialmente. La notacidn "aire" indica presidn de
aire suministrado en unidades de milinetros de columna de
agua. Las cifras de presidn de gas son coeficientes de
mandmetro usando un orificio North American del nimero
80 utilizable con un quemador North American Serie 4423
I8A fabricado por la North Amecrican Manufacturing Co.,
Cleveland, Ohio, y modificado perforando 16 orificios cs-
paciados equiangularmente de 3,048 mm de didmctro a 31,75
mm desde el exztremo delantero de la pared comin 47. Los
16 orificios en la pared comin 47 eran suficientes para
trasladar aire a la cdnara de gas 45 en cantidad suficien-

te para dar por resultado vna nezcla totalnente cowbusti-~
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ble para los regimencs de flujo de aire y de flujo de gas
usados.

In la tabla siguiente se registran los ajustes
de presidn de aire y de prcoidn de gas para los quemado-
res situados en los diversos lugares a lo largo de la lon-
situd de la zona de recocido para proporcionor el coxntrol
de temperatura deseado mediante c¢l presentc invento. Los
quenadores de techo estaban situados a unos 381 mm hacia
dentro de las parcdes laterales, los quemadores laterales
superiores cstaban situados a unos 508 mm por cncima del
nivel del transportador y los guemadores laterales inferio-
res a unos 254 mm por encima del nivel del transportador.
Juesos dc quemadores csteban espaciados lonzitudinalisente
a lo largo de una lonzitud de transportador de aproxima-
damente 8,53 metros como sc ha ilustrado a escala en las

figuras 1 y 2.

- 16 ~
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TABLA T

AJUSTES DE QUIMADOR

Lado Inferior

Lado Izouiardo Lado derecho
Jusgo Znplazarmiento Alre-Cas Tcem® 2C Adire--Cas Tem? ©°C
del Quemzdor o
A Tiedo Suncrior 203,2-C,53 371 203,2-0,53 31
Dado Inferior 203,2-0,53 371 203,2-0,53 371
B Techo 228, 6-1.C4 538 228,6-1,04 538
Lado Suncrior 203,2-0,53 371 203,2-C,53 371
Lado Inferior 203,2-0,53 371 203,2-0,53 3T
C Techo 203,2-0,96 5308 203,2-0,96 533
Ledo Superior 101, 6-0, 70 566 1C1, 6~0, 70 556
Lado Inferior 127,0-0, 66 510 127; 0-C, 66 510
D Lado Superior A s AT 11 e 177,8-¢,88 538
. Lado Inferior lado derccho unicamente 203,2—0:88 570
o Lado Superior 177, 8-0, 83 538
Lado Inferior 203,2-0,88 510 lado izquierdo unicamente
F Lado Superior lado derecho unicanente 177,8-C,83 538
Lodo Inferior 203,2-0,88 510
G FUZRA DZ USO
H Lado Superior 203,0-0, 66 427  lado izquierdo unicamentie
Lodo Inferior 203, 2-0,66 A27
I LadoIInferior lado dsrccho unicnizente 203,2-0,53 371
Jd FUZRA DE USO
hid Lado Inferior 203,2-0,53 371 1lodo izguicrdo unicancnte
L Lado Inferior lado dcreccho unicouente 203,2-0,53 371

203,2-0,53 371  lado izguierdo unicamente

-17 -
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Otra disposicidn tipica para vear los quemadores

para otra distribucidn de produccidn en el mismo horno de

una re-lizecidn nawrticular y diversos conjuntos

-~ 18 -

calentcuiento continuo fisura en la Tabla II, que sigue:
TABLA TII
AJUSTES DEL QUWIIADOR
Lzodo Izguierdo Lado derecho
Juego Smplaze:aicnto Aire-Gas Ter? oC Aire-Gas  Tem? ¢C
éel guerador
A Tiado Superior 177, 8-0, 42 343 177,8-0,42 343
’ Lado Inferior 177,8—0,42 343 177,8-0,42 343
B Techo 177, 8-0,5" 399 177,8~0,54 399
Lado Superior 177, 8-0, 54 399 177, 8=0, 54 399
Todo Inferior 177,8—0,5ﬂ 399 177,8-0,54 399
c Techo 177, 8-0,74 482 177, 8-0, 74 482
Lado Supcrior 101, 6-0, 40 454 101,6-0,48 454
Lado Infcrior 152, 4-0, 60 454 152,4-0,60 454
D Ledo Sumncrior lado dcrechs unicamente 177,8-0,60 427
B Lado Inferior 203,2~0,66 427
= Lado Suncrior 177,8-8,47 371 lado izouierdo unicamente
Lzado Inferior 203,2-7,66 427
r Lado Supmerior 1lado dcrccho unicancnte 177,8-0,47 371
Tado Inferior 203,2-0,66 427
G Lodo Inferior 203,2-C, 66 427 203,2-0,656 A7
I Lado Superior 177, 8-0, 47 37+ lado izquierdo uniconenctc
Lado Inforior  203,2-0,66 127
I Lodo Inferior lado dcrecho uniceiaente 177, 8-0, A7 371
J Lado Inferior 177, 8-0, 47 371 177,8~C,47 371
i Lado Infeort 177, 8-0, A7 371 lado izquicrdo unicancnte
Y Lodo Inforior lado derccuio vnicomente 177,8-0,47 371
I Lado Infcriox 177, 8~0, 47 371 lado igzguierdo unicconente
Avnguve se han descrito, para fines de iluctracidn
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ciones que ilustron el presente invento, se enticnde que
el presente invento csté sujcto a diversos caubios que pue-
den efectuarse sin desviarse del eshiritu del invento, tal
como queda definido en las reivindicaciones de la Nota ad-
junta.

Bsta solicitud, quc corresponde a la »resentada
en Estodos Unicdos de América el 11 de Encro de 1965, bajo

.

el nimero 424,778, se ccoge a los bencficios del articvlo

[

51 del vigente Zstatuto sobre Propicdad Indusitrial.

N O ™ &

Los punvos de inveneidn pronia y nudva que se
preseatan para que scan objcto de esta Patente de Invencidn
en Espafia, por VEZIVTE afios con los siguientes:

12,~ Un nétodo de curvar y recocsr hojas dc vi-
drio quc comprende calentar una hoja de vidrio a tcupera-
ture no uniforme por encima de la geme de recocido, confor-
mar dicha hoja a una configuracidn no uniforme descoda
nientras estd reblandccida por el calor y recocer luego
dicha hoja curveda por cnfriasiento conirolado desde 1o
cana de temperaturas a la cual ticre lugar el curvaGo has-
ta por debajo del punto de recocido, en gue la hoja de vi-
drio curveda es enfrizda s un vérimen de enfriamiento no

wniforme y rdnido desde dicha tewperatura no uniforme

=
s

hasta aproxinadenente el nite sunerior dc la zama de rc-

4
sioncg curvedas nas pronun-

L

)

as v

fon
®
—

{1

codido por exsosicidn
cigdomente de la hoja de vidrio curvado no vniforuemente
a chorros de fllido relativomente insensos y relativamen-

ehajo del punto de aesforma-
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cién, rlentras que los rezloncs curvedas Lenos pronuncia-
carente de la 2eja de vidrio curvada no uniforacnente son
expuestas a la tcuperatura cubicnte por encima dol punto
de aeformceidn, cuponcr luczo la hoja completa al flujo
de wn f1Uido a uvna tcmperatura ligcrauwente por dehajo de
la touperatura del vidrio y que varfia desde liseramente
por encime haste ligerairente por debsjo dcl punto de de-
foruacidn, hosta que ¢l vidrio se heyo cnfrizcdo aaproxi-~
medamente el punto de deforuacidn parc enfriar la neja con
un re ~¢mep relotivemente lento a través de la zona de re-
cceico,

22.- Ua nétodo de curvar ¥ rceeocer hejas ¢o vie
drio en que una hoja de vidrio estd sovortada en relacidn
de curvado con una supcericie coanfornadeors e un noldce

’ . «.m
termica cg difecrente o la del

C‘_u

de coutorno cuya capccid
vidrio y que ticne una supcrlficie comforuedors que mira
hacia arriba de curvaiura cdncova no uniforme Toruada

gobre ella, gque comprende czlentar dicha hoja de vidrio
a tewreratura no uvniforme por cncima de la goma de reco-

. . ’ .
cido nicutras csta soporiteda sobre dicho molde de contor-

no, conformar dicha hoja cdapidrdola o dicha superficic
. Lr
conformadora niecutras cstd reblandcecida por el calor, cn-

L

Tfriar la hoja dc vidrio curvads a un régimen de erfriaizicn-

egée dicha teupceratura no uni-

o

to no uniforme y riépido
forme haste arromi-ulaccnte el 1inite srperior de la gona
de recocido por ciposicidn de los regicnes curvadas nds
pronunciglancnte dcl vidrio cwrvade ro vnifermercnie ¥y los
partes Gel molde gque soxericn o dichas regiones curvadas

nas pronuncicdancrie a chorros de fldido rclativonente

1tensos y relativenente frios sustoncialmente por achajo
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del punto de deformacidn, mientras que las regiones curva-
das menos pronunciadamente de la hoja de vidrio curvada

¥y las partes del molde gque soportan a dichas regiones cur-
vadas menos pronunciadamente son expuestas a la temperatu-
ra ambiente por encima del punto de deformacidén hasta que
la temperatura del vidrio estd prdxima al 1imite superior
de la gama de recocido, cxponer entonces dicha hoja de
vidrio y dicho molde al flujo de un fldido a una tempera-
tura ligeramente por debajo de la temperatura del vidrio

y que varia desde ligeramente por encima hasta ligeramen-
te por debajo del punto de deformacidn, hasta gque el vidrio
se haya enfriado a aproximadamente el punto de deformacidn
para enfriar la hoja a un rézimen relativamente lento a
través de la zona de recocido.

32,- Un aparato para curvar y recocer hojas de
vidrio que comsrende un horno de calentamiento continuo
similar a un tinel que tiene un techo y paredes laterales
yque incluye una zona de curvado y una zona de recocido,
calentadores en dicha zona de curvado dispuestos para co-
municar uns distribucidn de calentamiento de intensidad
no uniforme incluyendo regiones espaciadas de intensidad
maxima de calor sobre hojas de vidrio transportadas a su
través, y una pluralidad de medios de suministro de fldi-
do dispuestos a travéds de dicho techo y de dichas paredes
laterales, y situados mds alld de dichos calentadores, es-
tando dichos medios de suministro de fldido construidos y
dispuestos para suministrar flhido a elevada velocidad, a
tenperatura controlada y a presidn hacia aquellas regiones
de las hojas de vidrio curvadas sometidas a la maxima in-
tensidad de calor,

42,~ Un aparato segin la reivindicacidn 32, en

- 21 =
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que dichos nedics de suminisctro de fldido co.prenden una

-

seriec de juegos de quomadores de gas de gren veloeidad
suninistrados con exceso de aire pars controlar la tenpe~
ratura dc los chorros de Fléido que salen de los nismos.

52.- UN IILTCDO Y UN APARATO PARA CURVAR Y RRCO-
CZR HOJAS DE VIDRIO.

Tal y como se ha descrito en la Mewmoria que an-
tecede, representado cn los dibujos que se accmpafian y
con los fines que se han cspecificado.

Esta lemoria ccncte de veintidos hojas cseritas

’ .
a maguina por uvna sola cara.

- 22 .
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