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Esta invencibn se refiere a wn épaféfgmpara con-
trolar el £flujo de gas de soporte y enfriamiento ufilizado
en el enfriador y especialmente Util al templar planchas -
de vidrio de 1/8" en una solera soporfada por gas del tipo
descrito en la patente U.S. 3.223.501, concedids el 143&91
Diciembre de 1.965, concedida a Fredley y Gol. e

En el aparato, una pluralidad de médulos estdr
dispuestos transversglmente a la direccidn del movimiento
del vidrio y proporcionan tanto un gas de soporte eomo’ﬁna
aplicacibn de frio al vidrio en la seccibn de enfrisdo del
mismo, Un fluido cambiador de calor, tal como gire de en—
friamiento, es emitido por los médulos de emisifn de Tlui-
flo y aplicado a ambas superficies de ung plancha de vidrio
soportada. Un fluido de enfriamiento es aplicado g presibn
para enfriar una plancha de vidrio que pasa entre las ban-
cadas o lechos de mddulos. Cuando este aparato es utiliza-
do pare tenmplar plancha de vidrio de 3,175 mm, se origina
ung condicibén conocida como “retroimpulsibnt,

En 1a seccidn de enfrigdo del aparsic de solera
de gas, una pluralided de mbédulos estén dispuestos trans-
versalmente a la direccidén del movimiento del vidrio para
proporcionar tento un gas de soporte como una gplicecidn de
frio al vidrio de una seccibn de enfriado, para templar el
vidrio, Las operaciones de templado requieren una ripida -
transferencia de calor de los glrededores al enfriedor. Pg
ra obtener estd ripida transferencia de calor, es suminis-

trado aire a alta presibn y velocidad a las superficies -

principeles del vidrio mlentras estd soportsdo por los ga—

1

ges Ge soporte. 5

Un fluido cambiador de calor, tal como aire frio,
H
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es enitido por los mddules y aplicado o anbas superficies

de una limina de vidrio soportads por gas. Un fluido de -
enfrismiento es aplicado a presibn para enfriar la plan-
cha de vidrio que pasa entre las bancadas o lechos de los
médulos. Cuando este aparato es utilizado para templar:L 
plancha de vidrio de 3,175 mm de grueso, debido a la alfa
velocidad de 10s gases de enfriamiento suministredos la -
plancha de vidrio que entra desde la seccidn de calenta-
miento a la seccidn de enfriado, es retroimpulsado g 1a.

s £ . . Y .
geceildn de calentanmiento. Estg condicibn es conocida comd

"pretroimpulsibn®, Ia invencibn de lg solicitante hg pro;'i

porcionado una solucin al problema de retroimpulsién sin !
}

| interferir serismente a la transferenciz de calor del gas:

de enfriamiento utilizado en la opergeibn de enfriado.
La invencidn de la solicitente proporciona un
aparato para suministrar gas de enfrisdo a una alta ve-
locidaC suficiente para templar el vidrio y proporciona u#
nétodo para eliminar la condicldn de retroimpulsibn. Las '
»riveras varias filas del enfriador estdn dispuesias de -
maners que las fuenies emisoras de gas o médulos estén -
dispuesta para proporcionar corrientes opuestas de gas de
enfriado que chocan en la zona entre la bencada de soporte
v la fuenite de suministro de gas superior. La divisibn de
las corrientes de enfriafo es tal que una componente flu-

ya en contra = la direccidn del movimiento del vidrio, es!

decir, sguas abajo desde la seccidn de calentamiento a -

través Ge la seceibn de enfriado. Ie invencibn de los so-

t

licitantes conirola la componinte de la corriente dirigida
{
en contra del movimiznto del vidrio, y propocions un apa-,

rato para ejercer esie control. s

|
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| templado inicial, no es necesario que el calor continue -~
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Fs bien conocido en el templadovdéi fi&rio que.
con el fin de producir un vidrio de calidad uniforme;; es
necesario que elrtemplado inicigl sea uniforme en la trans
ferencia de calor de las dos superficies principales de la

plancha de vidrio. Sin embargo, despuds de la operacitn’de;

siendo extrafdo en regimenes absolutamente uniformes, Béu‘
necesidad de empezar el templado inicial con regiménes Ee’
enfrisniento uniformes hizo imposible utilizar ung d13p65
sicibn de mbédulos esoalonédos como se usa subsiguientemén;
te en el enfriador paras templar en la operacidn de tempig—
do de vidrio de 3,175 mm. ' ‘ '

Bl aire que fluye igualmenie desde los enfriéﬁo;
res opuestos se divide en ung corriente aproximadamente -
paralela a la direccidn del movimiento del vidrio. Uns mi-
tad de la corriente forma o resistencia a la enirada del
vidrio en el enfriador del Lipo de solera de gzs. Ig in-
vencién de la solicitante estd diseﬁada.para facilitar la
entrada del vidrio en el enfriagdor eliminando esta condi-
cibn de "retroimpulsidn'.

Una completa descripeibn de la invencibn puede -
obtenerse haciendo referencia a.lé descripeién y dibujos gue
se agcompafian en 1los cuales la Fig. 1 muestra una bancada ~
de enfrigdor en corte parcial,

Lg Pig. 2 es un corie transversal de la bancada,
tomado a 10 largo de las lineas de corte IIs

La Pig. 3 es un corfe ggzrandado de la bancada, -
tomado a lo largo de las lineas (IXI).

En funcionamiento, un enfriador de solera de gas

recibe una plancha de vidrio a temperatura de deformacién
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desde la seccibn de calentamiento, no reprééehﬁéﬁa. El -
borde delentero del vidrio pasa desde la seccibn de ca-
lentamiento, entre los médulos del enfrisdor, como se -
muestra diagramiticamente en las Figs. 2 ¥ 3. EL aire es
suministrado a través de los médulos 13, 14, 15 Ng 16,'?:7;
el choque de las corrientes de aire indicada en 20y 21,
divide las corrientes en las componentes 22 y 23, Una pé 3
ponente 22 se dirige en comtra de la direccibn del movgﬁieg
to de canto de lg plancha de vidrio, ,‘\

E1l templzdo de vidrio de 3,175 mm de gruesoipge
quiere una répida transferencia de calor desde el vidrib”
al medio de enfriamiento., Esto era efectuzdo por un ele-
vado volumen de aire cue viens a través de los méduloé dal
enfriador. Cuando se hicieron intentos de templar vidrio -
de 3,175 mn de grueso uwtilizando este método, la resisten-
cig al peso del vidrio era mayor que la fuerza inercial -
hacia adelante de las planchas ligeras. Esta fuerza de re
sistencia existe debida a la componente de la corriente de
aire dirigida en contra a la direccién del movimiento del-
vidrio., Esta fuerza Qe resisbencia existe en todas las -
ingtaleciones de epfriador de horno de gas similares. la
componente principal de la fuerza es debida a la reunifn
y salida de las corrientes de aire desde las filas de mb-
dulos & enfrigmiento opuestos. Este flujo se muesira dia-
grandticamente en la FPig. 3. Puede apreciarse que las pri-
neras tres filss de mbédulos producen un flujo de aire de
los mbaulos opucstos que chocan aproximadamehﬁe a 1o lar-
20 de la linea central.

Para salir por una trayectoria de minimg resis-

i
tencia, el £lujo de aire gira aproximadamente 902 y pare-—!
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lelo g la direceibn del movimiento del vidrio..Aproxima-
damente la mitad del flujo se opondrd al movimiento del

vidrio deseado por presién sobre el borde delantero del -
vidrio, con una fuerza proporcional al cusdrado de lg ve-
locided del vidrio més la del cristal. Cuando el v1dr10 se
aproxima g la separacibn entre filgs de médulosAopuestogi
1la fuerza es aumentada considerablemente, Esto es debﬂ@§\'
probablemente a qﬁé la Zona de flujo se ha réducido, en=,
tonces, gumentando la velocidad y la presibn estéticakeﬁj’
el interior de la separacifn. Para el movimiento hacia -
adélante, el vidrio tiene s0l0 energia de movimiento léfi
tente y la fuerza motriz’ de las ruedas de accionamien%é .

del borde, ' -

'Se descubrib que una reduccidn adecuada del flu-

jo dé la masa de aire e estas tres primeras filgs de nb-
dﬁlos reduciria las fuerzas dinfmicas considerablemente,
y pbr lo tanto la fuerza de energia del vidrio puede lle-
varlo a la zona de enfrisdo, mas allj de la barrers de -

fuerzaé inicial. En subsiguiente escalonamiento de los mb-

dulos, seglin se muestra por los mbédulos 11, 18 y 19 no ori

éina una domponente de fuerza directamente en oposicifbn al
movimiento del vidrio. Por 10 tento no hay problema de -
retroinpulsibén. Bl flujo de aire es controlado en el in?
terior de los mbédulos por reduccién de superficie, lo gue

puede efectuarse por la accibn de controles sobre una ba-

rrera colocads itransversalmente en las tuberias de alimen-

tacibn, Una vdlvula 20 es insertada en el véstago de wn -~
mbédulo, como se muestra en la Fig. 3, para proporcionar ur
control para reducir la presidn del aire,

Se efectuaron ung serie de pruebas en un apara-

L
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icima de la superficie generativa y el vidrio de 3,175 mm

'de grueso se deslizaba 0,381 mm por encima de la superfi- |

t0 de pruebas de m6dulo pars determinar valores de f£lujo.

y de transferencia de calor con la vélvula de la realiza;
cibn preferida girada en varias posiciones de ajuste. Un

resultado de prueba tipico indicd que un efecto de plena
estrangulacién y una presidn de cémara de 0,0088 kgs.'ésr'
centimetro cuadrado eré 0,0147 metros cdbicos por minufé;
comparado con las placas de regulacibn ajustadas compléfé~

nente gblertas.

Ias cargcteristicas de soporte del vidrio con -

condiciones de plena estrangulacibn, es decir 0,013 kgs.
por centimetro cuadrado de presibn de pleno, mostraron que

el vidrio de 6,35 mm de grueso se deslizaba 0,254 mm por Jg

cie gensragtiva. ;

Los resultados de pruebas de lszboratorio y prue{
bas reales, ubtilizando la invencibén de la solicitante, noé
mostraron que la retroimpulsidn al horno fué reducida coni
los reguladores girados en so0lo las tres primeras filas dé
los vistagos de médulo. Se demostrd la capacidad de transi
portar y templar sgtisfactoriamente vidrio de 3,175 mm de
grueso a 0,21 kgs. por centimetro cuadrado de presifn de -
impulsién.

La invencibn de la solicitante utiliza las pri-

reras filas de mbdulos en un enfriador de soporte de aire

del tipo que se muestra en la Patente U.S. 3.223,501. En |
la operacibn de templado, las planchas de vidrio son colo-

cadas sobre un rodillo de introduccién y pesan a través de

!1a seccidn de calentamiento de geses calientes y el vidrio

‘es elevado a uns temperatura de deformacibn. Los mddulos

330361
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deben soportar directamente el borde delantero del vidrio
cugndo este pasa desde lg zonag de calentamiento a la zona
de enfrigmiento y simulténeamente empieza el templado dél
vidrio. Bl templado exige un elevado régimen de enfria-
miento inicial para templar satisfactoriamente el vidr;b:;
Este elrado régimen contirbuye al probiema de lz retrOnz:
impulsién. Una reduccién de la presifn del emfrisdor ep
1las primeras filas de mbédulos reduce solo ligeramente lé,
capacidad de tewmplar vidrio de 3,175 mm mientras que per-
mite que el vidrio entre en el enfriador. »

El vidrio templado de 3,175 mm &8s wn PrOGHCtsz
valioso utilizado en los cristales laterales y traseros
de autombvil, especialmente en la capota de awtomdvil con
vertible. Los requerimientos dc seguridad no peraitian -
hasta ghora el empleo de vidrio de 3,175 ma debido a la
incapacidad de templar el producto. E1 aparato y método
de la solicitante ha producido un método comercialmente -
satisfactorio de templar vidrio de 3,175 mn en un enfria-
dor de horno de gas.

Para proporcionar medios de propulsibn, una se-
rie de ruedas de accionamisnto, no representadas, estén -
alinegdas a 1o largo del costado del lecho de la solera -
de gas. Una bancada tipica estd inclinada a un &ngulo res=
pecto g lg vertical para proporcionar una componente de -
fuerza gue dirige el vidrio contra las ruedas de acciona-

miento. Se aprecis fhcilmente que el contacto a friceiln

enire el borde més pequefio del vidrio y una rueds de accig
namiento prineipal no origina una fuerza propulsora de -

gran importanciz.

In lg seccibn de enfrismiento, aire a una tempe=

330367 |
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o se establece en las sizuientes reivindicgeiones.

ratura enbiente de govroximagdamente 37,89 C es éuministra—
do a las cémaras impelenies superior e inferior, para pro-
porcicnar presiones de pleno de gproximademente 0,006 y -
0,053 kgs por centimetro cuadrado. El orificio del médulo
reduce esta presibn a aproximadamente 1/8 de la preslén -
de las cémaras cuando el aire escapa a las cav1dades.

El vidrio se desplaza a travds de los siete pmed
de la zona de enfriado en agproximadamente 30 segundos. ZEn

los 15 segunfos inicisles, la temperatura del vidrio es ~

bajada a través de su margen de recocido. Cuando el vidrio
entra en las primeras tres secciones del enfriador, el aire
suministrado a los nédulos es reducido, de forma que la ’i
componente del aire, dirizida en contra de la direccidn de;
noviniento del vidrio, es reducida por debajo de la DTGSlép
que impedird la entrads del vidrio entre los médulos del ;
enfriador. 1 flujo 8¢ gas puede ser invertido alsponlend%
orificios o dispositivos de caids de presidn en las sali- ;
das y en tales casos proporciona . una zona de soporte con-
t{nua que comunica con los mddulos de escape individuales,

Es evidente de la seccidn snterior cue en lg ex~
posicibn que antecede se han expuesto ciertas reslizacio-

nes preferidas. En ellas pueden efectuarse modificaciones

i

0.alteraciones sin gpararse del objeto de la invencidn, co

Esta solicitud que correspondie a la presentada en

t
|los Estados Unidos de América, el dfa 21 de Julio de 1.966)
con el ninero 566,933, se acoge a los beneficios del ar- -

;vlculo 51 del visente Istatuto sobre Propiedad Indusbrlal”

i
i

§ 339357;



0]
1

10

15

20

25

()}

- ¥ O A -

Los puntos de inveneibn propia y nueva que»se‘
presenten para que sean objeto de- esta solicitud de Paq
tente de Invenelén en Bspafia, por VEINTE afios, son los si—

guientes: . : ) »

l.- Un gparsio para templar v1dr10 plano sobre
un soporte de gas y aplicando flujos opuestos de lulﬂOS\

de enfriamiento, mientras se mueve de canto el vidrio g =

través de los citados flujos, caracterizedo por la mejora |

que comprende proporciongr flunido de soporte para el méf?

vimiento de canto del citado vidrio a través de una plirad

lidad de filas de saglidas de fluido de partve superior abie
ta, cadz una de las cuales subtiende una pequefis parte del
soporte y teniendo cada una al menos partes de su perife-
rig superior separslas de la periferia superior de las -

otras salidas de fluido y estando en una superficié gene—
radora comin, y medios de evacuacidn sdyacenies a las ci-
tadas szlidas, y la mejora que comprende colocar gl menos.
dos salidas opuestas de fluido en(posicién, de forma que

choguen los flujos de aire de las mismas, y dividir las -
citadas corrientes que chocan en uns pluralidad de flujos,
fluyendo una corriente contra el movimiento de canto del

citado vidrio, y medios para reducir la presibn del fiujo
dividido citedo de gases ds soporte y enfriamiento, de -

forma que proporcionen gases a una presifn suficiente para
permitir el mcvimiento de canto de la citada lénming de vi-

drio hacia la zona entre las salidas de fluido opuestas.

339361
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2.~ Z1 aparato de la reivindicacién 1, en el
que las salidas de suministro de fluido estén restringi?‘
das, de forma que proporcionen un suministro de fluido g
una presidn suficiente para permitir la entrada de la plan:
cha soportada en la citada zona entre las sglidas de fléi—
do opuestas, de al menos las primeras tres filas de sali-.
das de suministro. .

3.~ El gparato de la reivindicacién 2, en el que

los citados medios de reducciln de presifn son una vélvulg)
con las citadas salidas emisoras de suministro de fluido, !

4.~ Un aparato para templar vidrio plano. .

Tal y como se ha descrito en lg lemoria que an-

+ecede, representsdo en los dibujos que se acompafien y con

e g ot e o

1os fines que se han especificado.

3 Ests Memoris consta de once hojas eseritas a mi-;

quinas, Or ung sola cara.

Hadrid, - & U gy

P. A,
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