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La presente invencidn se refiere generelmente a
ls produccidn de hojas de vidrio curvadas, recocides y més
particularmente, a un nuevo aparato, perfeccionado, para
someter a fratamiento térmico las hojas de vidrio.

Las hojas de vidrio se utilizan profusameate como
cierres de cristal, particularmente como ventanillas de
vehiculos como, por ejemplo, automdviles, etc. Con el fin
de poder ser adaptables a estas aplicaciones, las hnejas
tienen que curvarse muy precisamente a curvaturas dictadas
por la forma en que tienen que colocarse posteriormente y
por el estilo del vehiculo. Al mismo tiempo, es imporiante
que las hojas satisfagan requisitos dpticos muy rigurdsos;
muy particularmente en el sentido de que la zona de visibi-
1lidad esté libre de cualesquiera defectos pticos que pudieran
tender a entorpecer una vista c¢lara a través de la ventanilla.

Ademés, es necesario queilas hojas curvadas, desti-
nadas a ser utilizadas como cierres de cristal de vehiculos,
se recuezan para avmentar su resistencia z los dafios que pu-
dieran producirse como consscuencia de choques o golpes.

Como es blen sabido, las hojas de vidrio recocidas modifican
las cargeteristicas de rotura del vidrio, con lo que, caso

de romperse la hoja recocida, se desintegrari en particulas
relativamente pequefias, inofensivas, en oposicibén a2 los trozos
grandes, puntiagudos, psligrosos, resultantes de la rotura

de hojas de vidrio de cristales corrientes, sin recocer.

Engeneral, la produccidn comercial de hojas de
vidrio recocidas se realiza calentando esencialmente hojas
de vidrio plano & una temperatura elevads eﬁ la que el vidrio

pueda curvarse o modelarse a la curvatura deseada, curvando

las hojas calientes sobre una superficie modeladora y,
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después, dejendo enfriar dichas hojas curvadas calientes,

para reducir rdpidamente su temperatura de manera que las
superficies exteriores de la hoja gueden en compresidn
nientras la parte centrzl queda en tensidn.

En la produccidn de hojas de vidrio curvadase y re-
cocidas en cantidades relativamente grandes, como ocurre en
la produccidn comsreial de cierres de cristal para véntani—
1llas de automdviles y similares, las hojas se calienté; se
curvan y se recuecen mediante un proceso o procedimiento |
esencialmente continuo mientras se van desplazando sucesiva-
mente, una por una, a lo largo de un recorrido predeterminado,
a través de la zona de calentamiento, la zona de curvado
vy la zona de recocido. Estas zonas estdn contiguas de manera
gue cada hoja individual, al ser trasladada desde una zona,
pasa inmediatamente a la siguiente y a la otra. Mediante este
procedimiento, el calor comunicado a la hoja la pone en la -
temperatura de curvado apropiada y se utiliza en el proceso
de recocido.

La finalidad primordizal de la presenté invencidn
es proporcionar un aparato perieccionado para producir hojas
de vidrio curvadas recocidas, que tieneylurvaturas definidas
con presidn y propiedades épticas mejoradas.

Otra finalidad es proporcionar un aparato perfec-
cionado para sjustar la curvatura de una hoja de vidrio cur-
vada, calentade, inmediztamente después de ser curvada, sin
producir d:fsctos Spticos en la hoja terminada,

En los dibujos adjuntos:

La figura 18 es una vista lateral de un aparato
de curvado y recocido, que incorpora las caracteristicas

de la presente invencidn.



La figura 28 ¢s una vista en plante de los medios
de curvado de la figura 1.
La figura 38 es wna vista lzteral de la zona de
curvado de la figuras lé&.
5em Lz figura 42 es una vista lateral de la zono de
curvado, mostrando las ceracteristicas de ls ﬁresenfe inven-
cibn con los restantes sparatos de curvado en lineas difusas.
La Tigure 58 es une vista seccional vertical tomada
a lo largo de las lineas 5-5 de le Tigura 28,
10.- TLa figura 68 es una vista seccional vertical tomada
a2 1o largo de las lineas 6-6 de lafigura 28,
La figura 72 es una vista seccional ampliada, en
detalle, tomada a lo largo de las lineas 7-T de la rfigura 58.
La figura 88 es una vista lateral ampliada, frag-
15 mentada, parcialmente en seccidn del elemento mostrado,
en le figura T8,
La figura 92 es una vists fragmentada, amplieda,
parcialmente en seccidn, tomads a lo lérgo de lzs lineas

5~5 de la figuras 28,

20.- La figura 108 es ume vista Ge frente de los detalles . ..

mostrados en la figura 98,

Lg figurs 112 es una vista fragmentaday en detalle,
de uno de los elementosde la presente invencién.

fa figura 122 es una vista lateral fragmentada,

254 empliade, parcialmente en sececidn, de una forms modificada

de la invencibn, y

La figura 132 es una vista de un circuito de con-
trol utilizado para controlar l=s diversas fases de la ope~
recion de curvado del aparato gue se muestra en la figura 18,

30.= De acuerdo con la presente invencidn, se propor-
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ciona un aparato para someter a tratzmiento térmlco hoaas

de vidrio, cuyo sparato comprende un par de niezas de moldeo
espaciadzs, que tienepbuperficies conformasdoras que se com-
plemsntan, medios para desplazar por 1o menos una ¢e diches
piezas de moldeo aproximdndola y alejéndole de la pieza de
noldeo, para comprimir wna hoja de vidrio caliente, ablandada,
entre sus superficiss conformadoras para curvar dicka hoja

a la curvatura deseada y para, después, volver dichas piezas
de moldeo & la referida relacidn espaciada y medios para
enfriar por lo menos una superficies de la hoja de vidrio

después de haber sido curvada y mientras dicha hoja sigue

en contacto con la superficiz conformadorz deuna de las refe-

ridad piezas de moldeo, caracterizado porgue dichos medios
de enfriamientotomprende por 1lo.menos un elsmento tubular
dispuesto junto a la superficie de dichzs hoja y que tiene
orificios practicadios en él, medios que suministran gas a
presidn a dicho elemento tubular y medios difusores que se
comunican con dichos orificios y que se abren hacia dicha
supsrficie de la hoja para dirigir corrientes difundidas de
gas de refrigeracidn contra dicha superficie.

En los ditujos, las carzcteristicas de la presente
invencién se muestran incorporadas en un aparato (figura 18)
particulzrmente adaptado para la produccién continua de hojas
de vidrio curvadss y recocidas. El aparato comprende wun sis-
tema transportador A, accionable para transportar hojas de
vidrio S & lo largo de un recorrido predeterminado y esencial-
mente horizontal, a través de una zona B que comprende un
horno 20 para calenter las hojas & la temperatura deseada,
una zona C que comprende medios de curvado 21, para conformar

las hojas calientes a la curvatura deseada y una zona D que
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tiene medios de enfriamiento 22 para reducir répmdamente

la temperztvra de las hojas, para producir el deseado reco-
cido en ellas.
Las hojas de vidrio S se calientan en el ho:uo 20,
Sem que es del tipr de tinel y que tiene una cémara de calenta-
miento alargada 23, limitada por paredes refractarias, y cal-
deado por guemsdores apropiados ¢lispositivos calentadores
equivalentes 24. Las hojas de vidrio planas que se van a
calentar se hacen avanzar a tr:vés de la cdmera de calenta-
10,- miente mediante un primer transportador que coumprende una plu—
relidad de rodillos transportadores espaciados 25, gne forman
parte del sistems transportador A, gque se prolongs desde el
‘extremo e entrada (que no se muestra) a un extremo de salida
dispuesto en el lade opuesto del horno. Los roflillos trans-
15.- portadores 25 estdn movides al unisono por un wedio motor
(que no se muestra) para desplazar las hojas de vidrio a
través de la cémara de czlentamiento donde se calientan a
una temperatura esencialmente de curvado, ¥y el salir por la
abertura 26 practiceda en el extremo de sgliﬂa del horno,
20.~ gon recibidas en un segundo trensportader gue consiste en
ung pluralidad de rodiiloé que se prolongan trensversalmente
y que estdh espaciados longitudinalmente 27y gme yambién
forma parte del sistewa transportador A. Las hojas calentadas
se desplazan a2 lo largo del recorrido por los rndillos
25.~ transportaderes 27, movidos por un medio motor P (figura 28)
para pasar a la zona de curvadoe C donde son modelzsdas a la
curvatura deseada por los mediocs de curvado 21,
Despuds de heber sido curvadag, las hojas prosiguen
a lo largo del recorrido, hesta un tercer trasporitador,ennsisten

30um te en una pluralidad de resillos espaciades 28 que también fomm
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parte del sistema transportador A que estédn movidos por un
medio motor )que no se muestra) para desplazar las hojas a
tratés de la zona de recocido D, & los medios de enfriamien-
to 22. Los medios de enfriemiento 22 comprenden cabezales de
cnorro 29 colocados encimz y devajo del recorrido, acciona-
bles para dirigir chorros opuestos de gas de refrigeracidn,
como puede ser el aire, hacia y contra las superficies opues-
tas de las hojas que se desplazan a lo largoy del recorrido.

Los medios de curvade 21 comprenden un molde de
curvado que tiene una primera y una segunda piezas de moldeo
30 y 31 adaptadas para comprimir las hojas de vidric ablan-
dadag por el calor y ﬁarles la configuracidn deseada. Para
este fin, hay modeladas superficies conformadoras 3é 7 33
que se complementan, en las respectivag caras de las piezas
de moldeo 30 y 31, que son méviles con respecto entre si
¥y & 1o largo del recorrido, para poner las superficies con-
formadoras en contacto de compresidn con los lados opuestos
de las hojas calientes.

Les piezas moldeadoras 30 y 31 estén sustentadas
por un armazdén de sustentzcidn apropiado, que comprende dos
columma s verticales 34 en cada lado del recorrido de las
hojas y que estdn espaciadas longitudinalmente a lo largo
del mismo con las correspondisntes columnas situadas en
lados opuestos del recorrido, transversalmenie alineadas.
Lag columnas 34 se prolongan por encima de los rodillos trans-
portadores 27 y estin interconectadas en sus extremos supe-
riores mediante viguetas 35 que se extienden horizontalmente
sobre elimcorrido de las hojas e vidrio y que estén asegu-
radas en sus extremos opuestos a sus respectivas columnas

formando con el una estructura rigida, en forma de caja,
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con las columnas, 33 0 3 8 11

Segin se ha indicado anteriormente, las hojas de

vidrio se conforman a la curvatura deseada al ser compri-~
nidas entre las superficies conformadoras 32 y 33 modeladas
Dew en las piezas de moldeo 30 y 31, mbviles enire si., 2 este

fin, las piezas de moldeo estdn montadas para desarrollar
un movimiento de vaivén una con relacibén a la otra entre
una posicidn abierta, en donde las superficies conformado-
ras de las piezas de moldeo, estdn en estrecha proximidad

10,- una de otra y son accionables para comprinir entre ellas
“la hoja de vidrio.

La primera pieza de moldeo, 0 pieza superior, 39
perranece esencialmente fija y la segunda pieza o ﬁieéa
inferior, estd montada para desarrollar un movimiento de

150~ vaivén transversalmente al recorrido de aproximacidén y ale-
Jamiento de la pieza deﬁoldeo superior. De esta forma,-con-
forme una hoja calentads se desplaza 2 1o large del recorrido
por los rodillos transportadores 27 dentro de la zona de
curvado C y entre las piezas de moldeo, se desplaze fuera

20,- del recorrido por la pieze de moldeo inferior 31, para poner~
se en contacto de compresidén con la pieza de moldeo superior,
para modelar la hoja de vidrio en la conformscidn deseada,
después de 1o cual, es devuelta a los rodillos transportado~

. res y desplazada a la zona de recocido D.

25, ' Segin se muestra en las Timras 12 y 38, la pieza --
de moldeo superior 30 estd sustentada sobre el recorrido
que siguen las hojas sobre un bastidor de montura 36, median-
te ﬁedios de montaje 37, que se describirdn con més detalles -
més adelante. Los medios de monmbaje 37 estén sustentados

304~ sobre viguetas 38 que se prolongan longitudinalmente a 1o
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largo del recorrido de las hojas de vidrio y que estén sus-
tentados en sus sxtremos opuestos sobre viguetas que se ex-
tienden transversalmente 39, las cuales estén aseguradas a
las columnas 34.

La pieza superior de moldeo estid sustentadz sobre
el bastidor de montura 36 (figura 32) por pernos 40 gue
paéan a través de una brida 41, formada solidariamerte con
la pieza de moldeo superior y que se proyecta horizontalmente
hacia afuera desde ella, y .a través de unas aberturas del
bastidor de montura. Ia pieza de moldeo 30 estd mantenida
en relacidn espaciadz con el bastidor de montura pos medios
elasticos, como pueden ser muelles espirales 42, coloﬁados.
telescOpicamente sobre los pernos y que actian entre las
superficies opuestas de la brida 40 sobre el molde y el bas-
tidor de montura. Los muelles espirales sirven para permitir
cierta elasticidad al molde superior para evitar que se
ejerza una presidn excesive sobre las hojas de vidrio mientras
la pieza inferior de moldeo 31 se des;laza en contacto de
coapresidn con ella. ademds, la superficie conformadora del
rdde 30 puzde ajustairse con relacidn al plano del recorrido
de lzs hojas de vidrio, apretando o,aflojando las tuercas
de los psrnos para comprimir e aflojar asi, los melles.

La pieza superior de moldeo 30 comprende una estruc—
tura en forma de copa, hecha de metal o de yeso, que tiene
una superficies gemeralmente convexa formada en la cara de
la misia, dirizida descendentemente, que forma una superficie
conformadora continua 32. Por lo tanto, toda la superficie
superior de las hojes entrard en contacto con la superficie
conformzdora dela pieza de moldeo para asegurar que las

zonas interiores de l2s hojas se modelarin precisamente a
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Esto desde lusgo.. significa que las superficies
superiores que haylentro de las zonas de visibilidad de las
ventanillas terminadas se distossionan como consecuencia

Sam del contacto. Con el fin de evitar 3a distorsidn dé-i#s
hojas de vidrio y de permitir mejor que la pieza machd 0
superior de moldeo 30 resista la alta temperatura a que se
some te, la superficielconformadora se recubre con uﬁg nate-
ria no abrasiva, resistente al calor 43, como puede'sér tela

10.~ de vidrio, que se mantiene en su sitio mediante una binta
44 que rodea la pieza de moldeo. i

La pieza de moldeo inferior 31 es una es%xﬁéﬁura
del tipo de anillo abierto que entra en contacto s&laménte.
con las partes marginales de la hoja para evitar que se

150~ distorsionen aquellas partes de la superficie inferior de
la hoja de vidrio que quedan dentro de la zona de visibilidad
de la ventanilla terminada. Para ello, la pieza inferior o
hembra de moldeo 31 (figura 28) estid formada por varras 45
hechas de metal o de un m=terial parecido, capaz de resis-
20.~ tir las altas temperaturas a que se somete el molde. Las
barras 45 se muestran en la figura 22 dispuestas en forma—“JKWﬂ
de un cuadrdngulo rectangular que se adapta en plano con
la forma de las hojas de vidrio y que tienen la superficie
conformadora 33 modelada en sus lados dirigidos hacia arriba,
25 = para adapitarse en cuanto a elevacidn con la curvatura de las
hojas cuando se curva, Las barras se wmantienenen posicidn
mediante varillas 46 (figura 52) que se levantan de una
base 47.

Los materialss metdlicos presentan tendencia a fun-

30.~ dirse con el vidrio cuando éste se calienta a temperaturas
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en la ventanilla terminada. Para evitarlo, la superficie
de contacto con las hojas de vidrio de la pieza de moldeo o
nés particularmente las barras, estdn provistas de una tapa
48 de material refractzrio que no se funde con las hojas de
vidrio calientes.

Para que la pieza hembra de moldeo pueda pasar
entre los rodillos transportadores 27, entre las posiciones
abierta y cerradam los lados que se prolongan longifudi@al-
mente de las barras del,anillo estin divididos en cbft?s seg—
mentos 45a (figura 28) dippuestos extremo con extremc con
sus extremidades adyacentes, espaciados la distanciéwéufici-
ente para que los segmentos puedan pasar enire los rodillos
adyacentes 27 espaciados (Biguralg).

La piezae inferior de moldeo 31 estd moniada para
desarrollar un movimiento transversal o verticalmente al
recorrido de las hojas, desds una posicidn por debajo del
plano del recorrido de las hojas, hasta una posicidn por en~
cima del plano de dicha recorrido, donde la superficie confor-
madora de las piezas de moldeo estdn coloczdas en estrecha
proximidad una de otra.

Ia elevacidn y descenso de la pieza de moldeo in-
ferior o heabra hacia y desde la plsza de moldeo superior
0 macho, se realizan por un mecanismo de leva y seguidor 49,
que se muestra en las figuras 12 y 32 . Se proveen dos meca-
nismos de esta clase que estin transversalmente espaciados
a lo largo del rescorrido de las hojas de vidrio y que estéin
consctados en los lados opuestos de la base 47 por piezas
engulares 50. Sin embargo, como los mecanismos gon idéntidds

en construccidn, bastard con dar una descricidn detallada
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El mecenismo actuador 49 (figura 12 ) comprende

un eguigor de leva 51, asezurado.a una barra 52 unida a una
pata del angular 50, e independiente de ella. El seguidor

de leva estd adaptado para correr sobre la periferia exterior
de la leva de disco 53 que estd modeladsa de manera que Comu~
nigue la deseads secuencia de movimiento al carro y p;eza

de moldeo inferior. La leva estd asezurada de forma.rizida

a un eje 54 que se prolonga transversalmente al recorrido

de las hojas de vidrio por debajode la pieza inferior de mol-
deo, estando los extremos opuestos del gp engorronzdos en
cojinetes 55 montados en viguetas 56 que se extiendern long;-
tudinalmente al recorrido de las hojas de vidrio y'aseguradas
a la columna 34. Un extremo del eje se proyecta hacia afuera,:
més alla del armazbén y estéd conectado a medios motores o una
fuente de energla 57 (figura 32) que funciona para hacer girar
el eje alrededor de un eje horizontal fijo.

La parte inferior de moldeo esté gulade para de-
sarrollar el movimiento vertical por un par de elenmentos
alargados espaciados 58, que se prolongan entre la barra 52‘
¥ la columna 34, estando un extremo de cada uno de los ele-
menfos alargados aseguradode forma pivotante a la barra y el
otro extremo va unido a losejes 59 que se extienden entre
las columnas 34, +transversalmente alineadas. Los ejes estén
engorrenados junto a sus extremos opuestos en cojinetes 60
montados en la columna 34. De esta forma la barra, las colum-
nas y los eleaentos alargados forman un varillaje de cuatro
barras con la barra 52 y las columnzs colocadas verticalmente .
34 formando un par de barras del varillaje, mientras que los

miembros alargados espacizdos 58 forman el segundo par de
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barras desl varillaje33 9 3 8 1

Con el fin de asegurar que las correspondiientes

" N
q -
or
ad h

hojas de vidrio estén debidamente situadas con relacidn a
las superficies conformadoras, hay dispositivos localizadores
61 (figuras 22 y 52) junto a un borde de las piezas de moldeo
vy estan transversalmente'espaciados coq:relacién al recorri-
do que siguen las hojas de vidrio, estando une parte de ellos
adaptada para desplazarse dehtro y fuera del recorrido de

las hojas y para ponerse en contacto con el borde de atague
de le hoja mdvil de vidrio. Los dispositivos localizadores

61 (figura 52) comprenden cilindros de fluido 62 sustentados
gobre la base de la pieza inferior de moldeo y cada uro tiene
un vistago 63 con un pistdén agrandado 64 que es recibido de
forma deslizante en el cilindro. El extremo superior del
vastago estd provisto de una parte agrandada o tope 65 que

se desplaza dentro y fuera del recorrido de las hojas de
vidrio méviles. Cuando se aplica presidén fluida al extremo
inferior del cilindro a través de los conductos 66 conectados
a una fuente o suministro de presidn (que no se muestra),

los topes 65 se levantardn y desplazarén por el recorrido

de la hoja de vidrio mbévil y cuando la fusnte de presidn se -
corta, los topes se desplazan por debajo del recorrido de

la hoja de vidrio por fuerza de gravedad, actuando sobre los
pistones agrandzdos contrapesados.

Con referencia & la figuré lg, se cargan hojas de
vidrio plano S en los rodillos transportalores.25 en el extre-
mo de entrada (que no se nuestra) del horno y se Jesplazan
a través de la ocdmamra de czlentamiento 23 en la gyue las hojas
gon sometidas a calor, para ponerlas a su tempebatura de

curvado. Cada hoja de vidrio calentada pasa a través de la
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abertura 26 y es recibida en los rodillosrffansportadores
27 para pasar a la zona de curvade entre los medios de cur-
vado 21. Ia hoja de vidrio se sitiia con precisidn entre las
superficie conformadoras complemasniadas 32 y 33 haciendo
gue los bordes de ataque se pongan en cordtacto 65 situados
en el recorrido de la hoja de vidrio mdvil. El eje 54 se
hace girar entonces para lévantar la hoja de vidrio ds los
rodillos transportadores y colocarla en contacto de nresidn
entre las superficies conformadoras complementadas péra '
ser curvada a la curvatura deseada y para hacer volver luego
le hoja de vidrio curvade 2 los rodillos transportadores 27,
para trasladarla desde la zona de curvado a los rodillss
transportadores 28 de la zona de recocido, donde lés hojas '
de vidrio sufren una ripida reduccidn de temperatura, para :
producir en ellas el rscocido deseado.

En el proceso de curvade descrito, las hojas de
vidrio siguen en estado caliente cuando vuelven al transpor- -
tador para ser trasladadss de la zona de curvadd a la zona
de recoeido y fuera de ella. Por lo tanto, las hojas de
vidrio que estin en estado en cierto modo reblandecido, pre-
sentan la tendencia a flexionzrse hacia el transportador y,
con ello perder su curvatura tan exactamente definida. Ademés;
cuando las hqjas calentadas vuelven a2l transporiador, se
observa una gran tendencia por parte de la hoja en ciexrto

modo ablandada a adgquirir defectos en su superficie, debido

a la distorsidn u otras imperfecciones conforme la hoja de

vidrio es recibida en los rodillos transportadores y se des-
plaza desds la zona de curvado a la zona de recocido,
Para solucionar estos problemas, las hojas de vidrio

se enfrian ligeramente dirigiendo gas refrigerador como
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por ejemplo aire, hacia las superficies fHpuestas de las
hojas calientes antes de hacerlss volver al transportador
para reducir su temperatura a un punto por devajo del cual
se frague el vidrio, hzciendo asi mds rigida la hoja de
vidrio.

Los medios para enfriar una superficies: o la su-
perficie superior, comprenden elemsntos tubulares gue tienen
orificios practidados abiertos hacia el rscorrido gre sigue
la hojz de vidrio mdvil, con medios para suministraf gas
refrigerante g los elementos tubtulares que fluye en forma
de corriente hacia la superficie de la hoja de vidrio. Los
elementostubulares estén montados para desarrollar ur.movi-
niento de retroceso y de avance a través de la supe}ficie
de la hoja de vidrio de manera que cada corriente de gas cu-
brird una determinada zona de la superficie de la hoje de
vidrio durante su enfriamiento, Lios elementos ‘ubulares’ su-
periores 67 (figuras 32 y 48) para enfriar la superficie
guperior de la hoja de vidrio ealiente y curvads estén pro-
vistos .e aberturas u orificios 68 (figura 112) que se abren
en diresceidn de la hoja de viﬁrio. Los elemcntos tubulares
estédn normalmente dispuestos en posicidn fuera de paso, a un
lado de la pieza superior de moldeo 30 y estén montados para
desplazarse & través de la superficie superior de la hoja
de vidrio.

Los elemsntos 67 {(figura 32) se extienden transver-
salmente a través del recorrido de las hojas de vidrio y
sus extremos opuestos estédn ijtercomunicados por medio de
conductos 69 que se comunican con cada nho de los elementos
tubulares 67. Los elementos tubulares y conductos estén

montados en un par de brazos T0 conectzados a los correspon-
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dientes conductos con sus extremos libres opuesitos fijos a
un eje 71. Bl eje 71 estd montado de formz pivotante en co-
jinetes T2 colocados en vigustas T3, que se prolonzan longi-
tudinalmente al recorrido que stguen las hojas de vidrio y
sustentados encima de les viguetas 35, colocadas horpizontal-
mente del armezdn de los medios de curvado.

Los elemsntos tubulares 67 susientados pcr el eje
71 estin adaptados para desplazarse a lo larze de un recorrido

arqueado alrededor del eje por un cilindro de fluido 74

(figura 12) sustentado sobre una base 75 soportada pur un par

de columnas espacisdas 34, El cilindro de fluldo recibe de

forme deslizante un vistago de pistdn 76 que tiene sv -extremo
libre unido a uno de los brazos 70, como en 77, enére-los
extremos del mismo, para con ello, mover 1os elementos ubu- '
lares adelante y atrds a través de la superficie transversal
de la hoja de vidrio, aplicando presidn fluida respectivamente
a los extremos opuestos del cilindro a2 través de los con=-
ductos 78. Se suministra de forma intermitente Zzs a presidn
a los elementos tubulares 67 desde una fuente de suministro
(que no se muestra) por medio de un conducto flexible 79 a
través de uno de los brazos TO, que estd hueco para este fin
¥y que se comunica con uno de los conductos 69.

De esta forms, cuando se suministra presién fluida
& un extremo del cilindro, los elementos tubulares se verén
obligados a moverse a lo largo de un recorrido arqueado,
indicado por la flecha a JNfigura 48) a través de la super—
ficie superior de la hoja de vidrio calentada sustentada so-
bre la superficie conformzdora de la pieza inferior de moldeo.
Al llegar al punto miximo del recorrido em ess direcciénm,

el suministro de presién fluida al cilindro se interrumpe-
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en un extremo y se suninisTra al otro extremo del mismo o
extrsmo del vdstago del cilindro, para con ello, invertir
el movimiento y hacer volver a los elexentos tubulares a
la posicibén ds fuera de camigo a lo largo del recorrido én
arco, que estid indicado por la flecha a.

Durante este movimiento, se suministra constante-
nente gas a presidn a los elementos tubulares para que fluya
en corrientes qué pasan a través de los ordficios 68 y tro-
piezan en la superficie de 1la hoja superior. Debe teherse
en cuenta en este punto que es extremadamente importante
que los elementos tubulares estén espaciados una distancia
suficiente de la superficie de la hoja de manera que las
corrientes de gas sufran wna reduccidn de presidn suficiente
pare asegurar que las corrientes de gas no ejerzan ua efecto
adverso sobre las hojas de vidrio que se encuentran en estado
reblandecido por el calor. Ademés, es también muy importante
que las corrientes de gas se extiendan lo suficientemente
para cubrir toda la superficie trensversal de la hoja de
vidrio con el fin de eliminar distorsiones Opticas producidas
por las corrientes locelizadas del gas de refrigeracidn que
golpean solamente partes de la superficie de la hoja de
vidrio.

Al enfriar la superficie inferior de la hoja de
vidrio es importante que un gren volimen del gas de refrige-
racibén, a una presién relativamente baja esté disponible
en la superficie de la hoja dz vidrio., Ademés, es también
muy importante que las corrientes de ges de refrigeraeién
localizades que golpean la superficie de la hoja de vidrio
sean eliminadas ya que estas corrientes localizadas producen

distoreiones Optices en la pieza scabada.
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Le solucidn a estos problemas es complicada y ello
se debe al hecho del espacio limitado adyacente a la super~
ficie inferior de la hoja de vidrio, en el aparato de our-
vado antes descrito, y por el hecho de que los medios de
enfrimmiento deben ser lo suficientemente peguefios para
pasar entre los rodillos transportadores pare esiar en es-
trecha proximidad a la superficie de la hoja de vidrio
cuando se suministre por ella el gas de refrigeraclién.

Con el fin de vencer estas dificultades, los medios
de refrigeracidn o enfriamiento para la superficie inferior
de la hoja comprende un pequefio elemento tubular situadp
muy cerca de la superficie de conformacibén de la pisza infe-
rior,de moldeo, que es capaz de recibir un gas de ;efrigera-
cidn de alta presidn que fluya hacia el exterior en forma
ds corrie-nte o chorro, con medios afines al elemento tubpular
para reducir la presidn del gas que fluye desde el elemento
fubular y pare distribuirlo por igual a lo largo de la lon-
gitud de los medios de refrigeracidén para chocar con la su-
perficie de la hoja de vidrio. Proporcionando uwng pluralidad
de elemzntos tubulares espacizdos adyacentes a la superficie
inferior de la hoja, toda la superficie puede enfriarse por
igual con un gas que tenga una baja presidn que se difunds
1o suficientemente para proporcionar una capa de aire que
golpee la superficie de la heja, eliminando de esta forma
cualquier distorsidén béptica én la hoja de vidrio terminada,

Los medios para enfriar las superficies infekriores
de las hojas de vidriocompreden uns pluralidad de elementos
tubulares espaciados que tienen aberturas espaciadas Ririgi-
das lejos de la superficie de la hoja de vidrio con medios

que circundan cada elementos tubular que dirige los chorros
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del gas de refrigeracidn hacia la superficie de la hoja y
gue difunde los chorros para proporcionar una capa de gas
uniformemente distribuido que golpea la superficie de la
hoja a lo largo de la lonzitud de los medios de enfriamiento.

Como se muestra en las figuras 68 y 92, los medios
de enfriamiento comprenden uns pluralidad de elementos tubu~
lares espaciados 80 (figuras 22, 82 y 98) que +tienen una
plutélidad de abarturas u orificios espzcizdos 81 que se
abren lejos de la superficie conformadora de la pieza infe-
rior de moldeo. Un extremo de cada elemento tubular estd
cerrado por una placa 82 y el extremo opuesto estd provisto
de un acoplamiento 83 que conecta el elemento tubu1§r~con ;
un colector de admisibn o escape 84 (figura 32) a través de
un conducto 85.

Los medios que circundan los elementos tubulares
comprenden cada uno , una envuelta hueca o segundo elemento
tubular 86, ligersmente mayor de didmetro que el primer ele-
mento tubular 80, que estd posicionado en alineacibn coaxil -
con el elemento tubular 80. La envuelta y el elemento tubular
se mantienen en relacidn espzciadsa por medio de placas 87
y 88 qus encierran los extremos respectivos de un pasaje 89
formado entre el elemento tubular 8@ ¥y la envuelta 86. Ia
envuelta estd provista de una parte perforada 90 que estd

situada cerca de la superficle conformadora de la pieza
inferior de moldeo. L2 parte perforads estd formada por una
ranura alargada o abertura Sl en la parte de la pared superior
de la envuelta, con wun elemento foraminoso 92 que cubre la
ranura alargadsa o aberiura y que estd asegurado a la envuel--
ta en 93, mediznte soldadura, por ejemplo.

Cada uno de los medios de enfriamiento estd
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asegurado en relscidn espaciada, entre la base de la pieza
inferior de moldeo y la superficie conformadora, por medio

de soportes 94 y 95 (figurs 98) asegurados 2 la base por
nedio de pernos 96, habiendo aberturas 97 cerca de los extre-
mos, superiores de lossoportes para recivir lss partes extremas
opuestas de la envuelte 86, La envuelta se mantiene en posi-
cidn fija sobre los soportes mediante tornillos de fijacién

98 recibidos en las aberturas roscadas 99 de los scportes.

De esta forma, cuando se suministra gas a2 vna pre-
sibn relativamente alta a los elementos tubulares 80, el gas
fluird en chorros a través de las aberturas 81 dirigidas
lejos de la superficie conformadora de la pieza inferior dg
moldeo. Los chorros de ges son recibidos en el paséje' o con-
ducto 89 formado entre el elemento tubular y la envuelia,
donde pueden esparcirse reduciendo de esta forma su presidn.
Al dejar el pasaje o conducto, los chorros tiene que pasar
por la parte foraminosa de la anvuelta, que difunde los chorros
y forma pra capa de gas fefrigerante que golpea’la superficie
de la hoja de vidrio a una presidn relativamente baja.

Espaciando appopiadsmente los correspondiente
elementos tubulares y su envuelta afines y mediante una selec~-
cidn apropiads del tamafio de les ranuras 91, toda la super-
ficie de la hoja de vidrio puede enfriarse uniformemente
gin producir distorsiones 6ptigas en la hoja de vidrio.

Si,se desea, el volimen de gas introducido en los
elementos tubulares puede aumentarse aspirando el gas sumi-
nistrado a los elementos tubulares con gas atmdsgérico. En
una forms modificada de la invencidn, como se nuestra en la
figura 128, ol acoplamiento 83 estd sustituido por una tobera

0 bogquilla 100 gque estd sustentada en un brazo 101 asegurado
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al soporte 95 por una abrazadera 102. El elements tubular
estd provisto de una prolongacidn 103 que se extienden lige-~
ramente més alld del extremo abisrto de la boquilla 100,

Por lo tanto, conforms el gas a presidén fluye a través de

la boquilla, es arrasirado un gas=atmosférico adicional al
elemento tubudar, segin muestran las flechas 104,

La separacibén de las piezas de moldeo pars enfriar
las superficies opuestas en la zona de curvado, se lleva &
efecto desplazando la pieza superior de moldeo y deteniendo
provisionalmente la pieza de moldeo inferior encima del re-—
corrido de la hoja de vidrio mbévil. Fara este fin, los medios
de montura 37 (figura 32) a los que se ha hecho referencia
anteriormente, coaprenden medios para elewar y descender la
pie?a superior de moldeo. Los medios de montura o moniaje
gue comprenden los medios para elsvar y descender la pieza
coxprenden un ecilindro de fluido 105 (figura 32) sustentado
sobre una placa de base 106 soportada por las viguetas 38,
con une warilla de pistén 107 recibida de formd deslizante
dentro del eilindro y que tiene su extremo livre conectado
al vzstidor de montura 36, en 108, El bastidor de montura
v la pieza superior.de moldeo 30 estén guiados para desarro-
llar un movimiento vertical por los viastagos 109 que se pro-
yeotan por encima de la superficie superior del bastidor
ie montura y los elementos de gula recibidos de forma desli-
zante 110, sustentados por la placa de base 106. Por 1o
tanto, la elevacibn y descenso de la pieza superior de moldeo
se realiza suninistrando presibén fluilda a los extrenos apro-
piados del cilindro de fluido, a través de los,conductos 112
y 113 (figura 12).

Con el fin de interrumpir el recorrido de la
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pleza inferior de moldeo, una parte de la superficie gensrada
de la leva 53 estéd aplanada como en 114 (figura 18) con el

objeto de proporcionar un periodo de parada o descanso

antes de que la hoja de vidrio curvada sea devuelta a los

rodillos transporfadores 27 durgnte el cual la pieza inferior
de moldeo no realizs aingin movimiento.
En la préctica, después de que las hojas-de vidrio

han sido curvadas mediante presidn ejercida entre las super—

ficies conformadoras, la pieza supsrior de moldeose levanta

y mientras las hojas son transporiadas a la superficie.cone
formadora de la p?eza de moldeo inferior, se interrumps el
movimiento de la pieza inferior de moldeo. Durante esta inte-
rrupeibn, se introduce gas a presidn dentro de los elemenlos
tubulares 67 y 80 y los brazos que llevan los elementos fubu-
lares 67 sé oscilan de un lado de la pieza superior de mol-
deo al lado opuesto y se devuelven a lo largo del recorrido
en arco indicado por las flechas g en la figura 48, para
barrer la superficie superior de la hoja de vidrio mientras
el gas que penetra en los elsmentos tubulares 80 fluye a
través del conducto o pasaje y se difunde sl pasar & través
de la perte perforadas de la envuelta, golpesndo la superficie
inferior de la hoja de vidrigkn una caps unifobmenente
distribuida.

Con el fin de asegurar que la temperatura de las
hojas de vidrio calsntadas no descenderd por bajo de lo nece-
sario para poder efectuar up recocido apropiado, después de
qge las hojas, de vidrio ligeramente enfriadas se devuelven
al traspor.-tador, las hojas,de vidrioée traiadan de la zona
de curvado por los rodillos trasportadores a un régimen de

velocidad mds alto si se compara con el régimen de velocidad
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a que las hojes de vidrio se desplazan a través del horno.

Para este fin, la fuente de energla P es una
unidad de transmisidn de velocidzd variable y comghe muestra
esqueniticamente en relacidn con el circuito de control
(figura 138) comprende un motor eléctrico 115 acoplado a un
pricver eje o eje primario 116 de un embrazue magnético 117
manteniéndose el eje en posicidn para girar alrededor de un
eje fijo. Un elemento accionzdor o inducido 118 va fijo el
eje 116 entre sus extremos, para girar con él y poder ponerse
en contacto, de forma selectiva, como cuglquiera de log dos
elerentos accionados 119 y 120. Los elementos accionados o
movidos 119 y 120 estén acoplades a un segundo eje o aje
secundario 121 que lleva gorrones para girar alredeaur de un
eje fijo, paralelo al eje del eje 115 y los correspondientes
elementos movidos o magnéticos estdn conectados al segundo
eje a través de correas apropiazdas 122, que pasan sobre po- .
leas 123 conectadas a los respectivos ejes. Bl eje 121 est4,
a su vez, conectado a los rodillos transportadores 27 por
medio de una correa 124.

Mediante una apropiada seleccidn del tamafio de
las poleas, el segundo eje puede hacerss girar a cualquiera
de dos velocidades, sezin cual sea el elemento movido ehgra~
nado por el elemento accionador del embrague. Ademés, cuando
el embrague estéd totalmente desconectado, termina la rotacidn
del sezundo eje y la rotacidn puede detenerse ripidamente
con la ayuda de un freno m=2gnético 125 asociado con el eje
121, para ser activado cusndo el embrazue se desconecte
totalmente.

Todas las fasses de cada secuenciz de curvado, o

ciclo de curvado, para cada una de ias respectivas hojas
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de vidrio, estin automiticamente controladas por el circui-
t0 de control, que se muestra en la figura 132, Hay una fuen-
te o suminisitro de luz 126 situada en el extremo de entrada
de la zona ds curvado para producir un haz de lug restringido
L que rasa a través del recorrido de las hojas de vidrio
mdviles, ocuyo haz o foco es recibido por una célula fotoeléc-
trica 127. Ia célula fotoeléctrica estid, a su vez, conectada
a un solenoide 128 de un interruptor de relé normalmente
abierto 129 que controla el oomienéo de cada ciclo de curvado.

El circuifo para controlar un ciclo de curvado
comprenden una fusnte de energla desde un suministroﬁeléctrico
a través de las lineas de suministro 130 v l3i, que estén
conectadas a los diferenies elementos del cirnuito.de control,

La unidad de trasmisidn esté~conteolada por un
interruptor de relé normalmente cérrado 132 que tiene un sole-
noide opuesto 133, yn interruptor de relé normalmente abierto
134 que tihene un solenoide opuesto 135 y un interruptor de
relé 136 que tiene solenoides opuestos 137 ¥y 138. E1 freno
magnético 125 estd controlade por un interruptor de reléd 139
qur tiene solenoides opuestos 140 y 141.

Los medios para levantar y descender intermitente-
mente la pieza inferior de moldeo comprende un embrague'mag-
nético combinado 142 y un freno 143 que forma parie del
suministro de emergia 57 y controla la rotacidn del eje 54.

Antes de iniciar el ciclo de curvado, el haz o foco
de luz I tropieza con la célula fotoeléctrica 127 y el cir-
cuito a través del solenocide 128 del interruptor de rele’

129 se abre, estando los contactos 144 desconectados. Ea
energla se suministra a un lado de los elementos magznéticos

119 y 120, a través de los contactos 145, normalmente
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cerrados, del interruptor de relé 132. Los contactos 146 del
interruptor de relé 136 permanecen en contacto desde el ci-~
clo anterior de curvado, suministrando asi energla a través
del elemento magnético 120 por la linea 147 que, a su vegz,
accionard los rodillos transportadores 2l rézimen bajo de
velocidad. E1 freno 143 se excita a través de los contactos
normalmente cerrados 148 del interruptor de relé polarizado
de resorte 149 que tiene un solenoide opuesto lSO,imientras
que el embrague 142 es normalmente desembragado por'ios con=—
tactos normelmente abiertos 151 del interruptor de r?lé
polarizado de resorte 152, gque tiene un solenoide opuesto
153. Los pes 65 se encuentran en la posicidn levantads al
desexcitarse la vidlvula 154 por los contactos normalaente
abiertos 155 del interruptor de relé polarizado de reéorte
156 que tiene un solenoide opuesto 157, suministrandc con
ello la vAlvula presidn fluida desde un suministro (que no
se muestra) a través del conducto 86, a los cilindros de
fluido 62,

Se inicia un ciclo de curvado desplazando una hoja
de vidrio a lo largo del sistema transporitador que interrum-
pe momentineamente el foco de luz L dirigido a la célula
fotoeléetrica 127 con lo que, provisionalmente, se completa
el circuito a través del solenoide 128 del interruptor de
relé 129, Esto pondrd temporalmente en contacto los contactos
144 que excitardn un sincronizador 158. El sincronizador 158,
a su vez regulari un periodo de tiempo suficiente para permi-
$ir que las hojas de vidrio se desplacen & la zona de curvado
y en contacto con los topes 65 situados en el recorrido de
las hojas de vidrio mbviles.,

Después de este intevalo de tiempo, el sincronizador
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158 completa un circuito a través de 12 linea 159, a los
solenoides 133, 138 y 141 y excita los sincronizadores 160,
161, 162 y 163. La excitacidn del solenoide 133 desunird los
contactos 145 del interruptor de relé 132 que abrirdn el
circuito_a ambos elementos movidos 119 y 120, desconecténdo
ambos referddos elementos del inducido 118. Al mismo tiempo,
la consumacidn del circuito a través del solenoide 141 del
interruptor de relé 139 unird los contactos 164 éei,iﬁterrup-
tor de relé 139, para comsuzar el circuito al frenoamagné-
tico 125 que‘a su vezp detiene la rotacidn del eje é?lo

El sincronizador 163 regulard el periodo de -tiempo
necesario para desembragar el embrague 117 y embragar el fre-
no 125 y deSpﬁés, consumard un circuito a través dé‘la‘linea
165 al solenoide 150 y el 153 -.de los interruptores ﬁerrelé
149 y 152 respectivamente, lo que invertird la posicién de
los interruptores de relé para desembragar el fremo 143 y
embragar el embragzue 142, comenzando con eilo la rotacidn
del eje 54 en un ciclo, Al mismo tiempo, el sinéronizadbr 161
activard el sincronizador 166, qﬁe regula el periodo de tiempo
necesario para deseabragar el freno y embragar él embrague
para comenzar la elevacibén de la pieza inferior de woldeo,
Después de este intervalo de tiempo, el sincronizador 166
comple tard el circuito a través del solenoide 157 del interrup-
tor de relé normalmente abierto 156 pars completar el cireuito
a la‘vélvula de control elécirica 154, con lo que se inver-
tird la posicidn de lgAilwvula y conectard los conductos 66
a una tuberia de ventiiacién 167, permitiendo con ello que
los topes desciendan por gravedad por debajo del recorrido

de la hoja de vidrio mdvil.

El sineronizador 162 regulard un periodo de tiempo
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suficiente para peranitir que,la pieza inferior del molde

se eleve en estrecha proximidad a la pieza supsrior del mol-
de y después completard el circuito a través de la linea
168 a un lado de una vdlvula de control accionada por elec-
tricidad 169. Esto invertird la posicidn de la védlvula, la
cual suninistra normalmente presidn al extreno de la culata
del ecilindro 105 desde la tuberia de suministro 170 a través
del conducto 112 y suministra presién fluilda al exiremo in-
ferior o extremo del vdstago del cilindro 105 a través del
conducto 113, para levantar la pleza de moldeo supericr.

El sincronizador 163 regulard un periodo de tiempo
durante el cual se levanta le pieza inferior de moldeo sobre
el recorrido de las hojas ds vidrio y en cercana péoximidad
con la piesza superior de moldeo y el movimiento ascerdente
de la pleza supserior de moldec. Después, el circuito se com-
pleta a través de 1la linez 1714 un extremo de unz vilvula
de control accionzda por eleciricidad 172 que suministra ndr-
melmente preéién fluida al extremo del vdstzgo del cilindro
75 a través de la linea de suministro 173 pars invertir la
posicidn de la vdlwvule y suministrar presidn fluida al extre-
mo de la culata del cilindro de fluido para mover los elemen-
tos tubulares 67 a2 través ie la superficie de la hoja de
vidrio. Cuando el sincronizador 163 retrasa la posicién de
la valvula 172 es invertida de nuevo para suministrar presiénm
fluida al extremo del vistazo del cilindro 75 y vuelve los
elementos tubulares = sus posiciones originales.

Fl sincronizador 163 tambidn hace actuar un sincro-
nizador 174 a través de la linea 171 que inmzdiatamente
completa log circuitos a través de los solenoides 175 y 176

pera cerrar los interruptores de relés normalments abiertos
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177 y 178 respectivamente. E1 cierre de los interruptores

de relé 177 y 178 excitard las vilwvulas 179 y 180 para sumi-
nistrar aire a presidén desde las lineas de suministro 181 y
182 a los elementos tubulares 67 y 80.

Cuando el sincronizador 174 se reitrasa, los inte-
rruptores de relé 177 y 178 serdn obligados por sus resortes
respectivos a desexcitar las vdlwulas 179 y 180. E1 sincro-
nizador 162 funciona durante el tiempo de trabajo pombinado
de los sincronizadores 163 y 174, desPués de lo cual;-se
retrasa para invertir la posicidén de la valvula 169 y sumi-—
nistrar presibén fluida al extremo de la culba del cilindro
105 para descender la pieza superior de moldeo. |

El sincronizador 160 regula un periodo dé,tiémpo
suficiente para permitir que la pieza inferior de moléeo
levaﬁte 1z hoja de vidrio de los rodillos transportadores 27,
después de lo cual completa un circnito a través de las lineas
188 a los solenoides 135 y 140 que soltarén el £freno 125
vy completarén ek circuito a través del elemento magnético
119, para hacer funcionsr los rodillos transportadores 27
a la velocidad més répida. Cuando el sincronizador 160 se
retrasa, el circuito se abririd a través del solenoide 135
Yy completaré el circuito a través del solenoide 137 de 1a
linea 189 para desconectar el elemento 119 y consctar el
elemento 120 con e; induoid6 118 y con ello, hacer funcionar,
los rodillos trensportadores 27 al tipo mds lento de velocidad.

| Funcionamiento.

Une breve descripeidn del aparato de curvado ayudard
a comprender la invencidn. Una hoja de vidrio plana, caliente,
se desplaza entre lzs piezas de moldeo 30 ¥y 31 y en contacto

con los topes transversalmente espaciados 65, después de lo
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cual los rodillos transportadores se paran. ELl eje 54 gira
para levantar la pieza inferior de moldeoy levantar las
hojas de vidrio del transportador en contacto de presidn ey
tre l2s superficies conformedoras complementadas 32 y 33,
para curver la hoja de vidrio a la configuracidn deseada.

Después de que las hojaus de vidrio se han curvado,
la pieza superior de moldso s¢levanta y el seguidor de leva
51 se desplaza & través de la parie aplamia 114 de la leva
para detensr el movimiento de la pie,a inferior de moldeo.
ientras que la pieza inferior de moldeo estd fija, los ele-
mentos tubulares 67, habiendo hecho pasar provisionalmente
el gas 2 presidn a su través y en forms de chorro haciu la
superficie de la hoja de vidrio, pasan adelante y atris a
través de la superficie superior de la hoja curvada caliente,
para mover o hacer oscilar los chorros con relacidén a la hoja
de vidrio. Simultaheamente con ello, el gas a presién ﬁasa
a través de los elementos tubulares 80 para fluir en forma
d2 chorro, a tr:vés de las aberturas por el paséje 0 conduc-~
to y la parte perforada de la snvuelta y contra la superfi-
cie inferior de la hoja de vidrio.

Después de que las hojas se kan enfriado lo sufi-
cientemente para endurecerse la curvatura en la hoja dé
vidrio, é&sta es dsvuelta a los rodillos transportadores
27 por 1z roizcibn continuada del eje 54 pare devolver la
hoja de vidriec al transportador y ser transportada a la
zona de recocido y a su través.

N 0 T A

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre

las siguientes reivindicaciones. '

l8,- Aparato para curvar hojas de vidrio mediante
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tratamiento térmico, que comprende un molde curvador que

. incluye un par de piezas de moldeo espaciadzas que tienen

supsrficies conformadoras complementadas, medios para dem-
plazar por lo menos una de dichas piezas de moldeo para apro-
ximrse y alejarse de la otra pleza de moldeo para comprimir
una hoja de vidrio ablandada por el calor entre las super-
ficies conformadoras de las mismas, para curvar la hoja de
vidrio a la curvafura deseada y despuds, devolver las piezas
de moldeo a la relacibn espaciada, y medios para enfriar
por lo,menos una superficie de la hoja de vidrio después
de su curvedo y nmientras la hoja de vidrio sigue en cpntacto
con la superficie conformadora de la pieza de moldeo, . garac-
terizado porque los medios de enfriamiento comprenden por
lo menos un elemento tubular adyacente a la superficie de
hoja de vidrio, que tiene orificios practicados en é1, me~
dios para suministrer el elemento tubular con gas a presidn
y medios de difusidn que se comunican con los orificios y
que se abren hacia la superficie de la hoja de vidrio para
dirigir chorros difundidos de gas de refrigeracidn contra
la superficle.

28,~ Aparato para curvar hojas de vidrio mediante
tratemiento térmico, segin la reivindicacidn primera, pafac-
terizado porque los orificios comprenden uns pluralidad de
agujeros formdos en la pared del elemento tubular y dispuestos
en ellos pare abrirse lejos de la superficie de la hoja
de vidrio.

38.~ Aparato para cgrwar hojas de vidrio msdiante
$ratemiento térmico, segin la reivindicacidn segunda, carac-
terizado porque los medios de difusidn comprenden un segundo

elemento tubular, que rodea al primer elemento tubular
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dispuesto en relacidn concéntrica espaciada con 81, para de-
limitar un pasaje o conducto entre los elementos tubulares,
teniendo el segundo tubular una parte perforada formzda en
él, adyacente 2 la superficie de la hoja.

48, Avarato para curvar hojas de vidrio mediante
trataniento térmico, segin la reivindicacién tercera, carac—
terizado porque la parie perforada comprende ung ranura
alargada formad:z en la pared del sezundo elemento tutular,
adyacente a la superficie de la hoja de vidrio y un naterial
foraminoso que cubre la ranura y fijo al elemento adyzcante
a la misuma.

58 .~ Aparato para curvar hojas de vidrio gediente
tratamiento térmico, segin le reivindicacidén primera, carac-
terizado porque los medios suminisiradores de gas comprenden
madios para arrastrar gas ahbiente al elemento tubular para
aumentar el volimen del gas de refrigeracidn recibido por el
elemento tubular,

8.~ Aparato para curvar hojas de vidrio mediante
trataniento térmico, segdn la reivindicacidn primera, carac—
terizado porque la pieza mdvil de moldeo es del tipo de
anillo y los medios de enfriamiento comprenden une plurali-
dad de elementos tubulares espaciados, esencialmente parale-
los, coloczdos dentro de la pieza de moldeo del tipo de anillo
y mbévil con ella para sproximzrse y alejarse de la otra pie-
za de moldeo referida.

T8.~ Aparato para curvar hojas de vidfio mediante
tratamiento térmico, caracterizado porque por lo menos un
elemento tubular tiene orificios practicados en 81, que dan -
frente lejos de la hoja de vidrio, medios de suministro

de g=s a presibn al elemento tubular, un segundo elemento
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tubular que rodea al primer eéménto 'l:ubular y dispuesto
en relacidn concéntrice espaciada con &1 para definir un
pasaje entre ambes elementos tubulares, teniendo el segundo
elenento tubular una abertura formada que da frente a la
superficie de la hoja de vidrio.

82.~ APARATO PARA CURVAR HOJAS DE VIDRIO HEDIANTE
TRATAMIENTO TERMICO. |

Seglin se describe en la presente memoria que.
consta de treinta y dos folios me canografiados por une sola

cara y dibujos.

Madrid, 17 ABB. 1961
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