[

IR

MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de una

PATENTE IE. INVENCION
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Este invento se refiere a la fabricacién de chapas
curvadas de vidrio.

Un método de febricacién de chapas curvadas de vi-
drio adoptado pgeneralmente en la industria consiste en suspender
una c¢hapa plana de vidrio y pn.sa.rlo‘. en tal estado suspendido o tru.;-
vés de un horno donde la mismo 65 calentada a une temperatura igual
o por encima de la temperaturs a la que la chapa de vidrio puede
ser conformade o una deseada .configumcidn.

La chapa de vidrio plana y calentada es exiraids
despues del horno y transportade a una estacién curvadora en la
que la chape -suspendida colentade es situade entre dos troqueles
curvadores complementarios que actfian horizontalmente, cuyos tro-
queles son avanzedos inmediatamente y aplicados a la chapa suspen—
dida; con lo que se conforms la chapo con su configuracién. En e-
quellas zonas en que Se requiere un grodo mis elevado de cur;m.turu.,
por eje‘mplo en las zonas terminn.}es de aguellos parabrisas que son
mds agudamente curvados en las partes laterales que en el cuorpo
principal del eristal, puede ser necesario cumentar localmente la
temperatura del vidrio antes de su retirada dol hormo.

Cuando la chapa de vidrio penetre entre los iroque-
les curvadores complementarios, la temperatura del vidrio es del
drden de 6802C, en tonto que la do los troqueles curvadores estd
algo por encima de la de la atmésfera ambiente y puede ser del 6r—

den de 1002C a causc de la sucesiva transmisién de celor desde ol

vidrio a los troqueles curvadores durante una serie de operacioncs

de curvatura, de forma que cuando los troqueles curvadores comple-
menterios hacen contacto primero con las superficies del vidrio,
exisbird wna diferencial de temperatura de wnos 6002C entre las su-
pexficies de contacto de los troqueles curvadores complemcnbarios

Yy las superficies do contacto de la chapa do vidrio. En toles si-~
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tuaciones, ¢l calor serd oxtraido de la chapa de vidrio por los
troqueles curvadores complementerios y la cantidad de calor extraido .
variard con el material de la superficie de los troqueles y con la
presidén y la duracién del contacto de cada drea de los troqueles
curvadores con las superficies dol vidrio. .

Cuando la operacién de curvatura queda completada y
los troqueles son retirados del contacto con el vidrio, existirdn
diferencias de tomperatura a través del grueso y sobre la superfi-
cie de la chapa de vidrio. Cuando disminuyen tales diferencias de
temperatura por toda lao chapa de vidrio curvada, se producird uma
distorsidn de lo chapa de vidrio debido a la relajacién de los es—
fuerzos térmicos residuales en la chapa de vidrio. In consecuencia,
la forma final de la chapa do vidrio y le forma inicialmente trans-
mitide & la misma por los troqueles curvadores x:xo es la misma. En
ocasiones ésto se dosigna co;no "pecuperacién dol materiael despues
de flexado",

A fin de cl-zrvar chapas planas & une forma ospecifi-
cada, se ha propuesto formar los troqueles curvadoros con una Lox—
na diferente a fin de permitir la relajacién de la forma inicial-
mente impuesta. Co‘mo no o8 posible controlar' con exactitud la can~
tidad de calor extraido de una serie de chapas de vidrio mediante
tales troqueles curvadores corrientes, no es facilmente pronosti-
cable ni la formo roquerida del troquel curvador ni la forma final
do la chapa de vidrio curvade,

El principal objeto del presenie invento es reducir

"ol mfnimo "la recuperacién del material despues de flexado", y me-

jorar sustancialmente la exactitud consistente de la curvatura ea
le cheps de vidrio curvada.
El presente invento implica un nuevo principio de o-

peracién, en -el due al término de une operacidn de curveturs lo che-
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pa de vidrio curvade producida conformendo una chape de vidrio plane
a la curvatura de las superficies curvadoras complomentaries se en—
cuentra sustancialmente o la misma temperatura en toda la dimensién
de espesor de la chapa de vidrio y a través de la superficie do la
chapa de vidrio que la temperatura de las superficies curvadoras.

Al llevar a efecto el nuevo principio de operacidn,
las superficies curvadoras complementarias aplicadas a la chapa do
vidrio plane calentada para conformar la chapa a la curvature de ta-
le§ superficies, se encuentran sustancioclmente a la tcmperatura de
curvatura del vidrio, de forma que se reduzco al minimo la ocurren—
cia de un intercambio térmico durante la curvatura.

La gama de las temperaturas para la curvatura de che-
pas de vidrio industrial do sosa-cal—-gilicato, se exbticnde entre
550 y 68020, siendo una temperatura 6gtima lae -de aproximadamente
5802C, '

Una o ambas de las superficies curvadoras puede o pue—
den acoplar solamente dreas marginales de la chapa plana de vidrio.
Proferiblemente, cada superficie curvadora tiene un dre@ proyeccia=
da sobre el plano de la chapas de vidrio plana que es por lo menos
igual al 4rea superficial de diche chapa de vidrio plana. Fn el dl-
timo caso, incluse si existe algum apartamiento del calentamiento
unitorﬁe en el horno, wna chapa celentade wniformemente serd some~ -
tida a la operacidn de curvatura porque el medio ambiecntve entre les
superficies curvadoras calientes, es decir, el medio ambicnte local
en que o3 colocado el vidrio cale?tado como operacidn precodente a
la curvatura, es un medio ambiente calentado a una temperatura sus—
tancialmente igual a la temperatura para el curvado del vidrio,

In consecuencia, al llevar a la prdctica el presen-
to invento, las superficies curvadoras deben mantenerse a una tem=

peratura $ptima que sea la misma que la temperatura medic de la cha-
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po de vidrio plana, con lo que no oxiste sustancialmente pérdida
elguna de celor de la chapa de vidrio calentada en lo estacién de
curvado. Esto asegura una homogeneidad térmica en la chapa plana

de vidrio igualando cualquier pequefla variacién, por ejomplo de 52C
& 102C, de la tomperature proyectade para ser entregada Zesde el
bhorne como una operacién precedente al curvade y al término de la
operacidn del curvaedo la cﬂapa de vidrio curvade y las superficies
curvadoras complementarias estardn sustancialmente o la misma tem-
peratura, ‘

In la realizacién del presente invento, la canti@ad
de calor contenido en la chape de vidrio es notablemente més bajo
que la cantided de calor requerida en wna chapa de vidrio que sale
de un horno donde se ha permitido una considerable pérdida de calor,

Efectuando una operacién de curvade de acuerde con
el invento, se reduce notablemente el deterioro‘de la superficie
de la chapa de vidrio calentada por el contacto con los troqueles
Y 'la distorsién del vidrio debida a la accién de la gravedad y el
sistema de suspensién del vidrio.

Cuwrvando la chapa de vidrio bajo las condiciones tér—
micas de acuerdo con el invenlo, la chapa de vidrio estd todavia u-
niformemente calentada cnando sale de,la estacién de curvade y, on
consecuencia, Se olimine le "recuperacién del material despues do
flexado" on cualquier grado importante.

Ademfs, de acuerdo con el invento, la chapa de vidrio
es calentads en wn hoxrno a la minima temperatura compatible con las
exigencias de uwna siguiente operacién de curvado, Como no existen

pérdidas de calor en los troqueles curvadores, no hay necoesidad de

. calentar excesivamente la chapa de vidrio. Mediante la utilizacién

del aparate curvador gue incorpora el presenite invento, puede trans—

mitirse wna curvatura mucho mds exacte y consistente en cade opera-—
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cifn & las sucesives chapas de vidrio situadas entre los troqueles
curvadoros. Es muy imporitante une diferencia de temperatura de mmxy
pocos grados en el instante del curvado final,

El invento tambien compiende un. aparato para curvar
una chapa de vidrio, comprendiendo wmos troqueles curvadores quo
tienen superficies complementarias y estan oberativamente esociados
con medios efectives para mantenexr a dichas superficies de troguel
sustancialmente a la temperatura de curvade paras la chapa de vidrio
que se sitda entré dichos troqueles.

Las superficies de los tx:?queles curvadores puecden
ser calentadas periodicamente pera asegurer una temporatura unifor-—
me en los troqueles a un nivel deseado, el cual es la temperatura
media en la chapa de vidrio plana que sale del horno de calentamien—
{0 para preservar la requer.ida. temperatura de curvado en ¢l vidrio.

Pambien se apreciard, que puede no ser ngcesario re-
calentar los troqueles despues de cada operacién de curvedo, sine
solamente mantener los mismos y las condiciones gue los rodean a
la mejor tempexatura de curvado. Asf, el grueso do los troqueles
o5 indiferente, pero por lo misms naturalezs de las condiciones de
la alta temperatura, necesitarian ser capaces de mantener su segu-—
ridad de forma bajo las existentes condiciones tkérmicas.

Preferiblemente, ol aparato de acuerdo con el inven-
to comprende troqueles curvadores complementarios calentados que ac-
t8on horizontaluwente y pueden ser constituidos por miembros macizos
con superficies convexas y céncavas complementaria.

£l a.pnr:a.to de acuerdo con el invenito para curvar cha=-
pas de vidrio puede comprer_xde medios para interponer enitre las dos
superficies de troquel y las respectivas cares de la chapa do vi-
drio una c¢ape de un material que no sea pegajoso ni humectable conm

respecto al vidrio. Por ejemplo, puede usarse una ldmina de $ecla
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de fibra de sflice entre cada superficie de troquel y la chapa de
vidrio caliente, Alternativamente, une cape de nitruro de boro en
forma de pasta puede ser esparcida sobre la superficie de los tro-
queles. Este material puede ser aplicado sobre las superficies de
los troqueles mediante espareide, por brocha o por inmersién, y des-
pues curado in situ mediante el subsiguiente calentemiento de los
troqueles,

De acuerdo con el invento, los troqueles curvadorcs
puéden estar alojados en wno cémara calentada que ticne una abertu-
ra de entrade para las chapas calientes de vidrio plano en alince-
¢ifn con wna salidea del horno y los nedios {transportadores en el hor-
no extendiendose & través de la estacién de curvado. Ademas, el hor—
no puede estar dividido en sccciones para facilitar un calentamion-
to en otapas mdltiples, estandoe las eiapas disefindas de forma quo
el periodo de estancia de las chapas de vidrio en cada seccifn esté
sincronizado con la operacién intermitente de los troqueles curva~
dores, con lo.que s¢ consipgue un paso contfnuo de chapas de vidrio
a través del horno y de la estacién de curvado.

Si se desen, la instalacidn curvadora de chapas puc—
de alimentar alimertar a dos o mas estaciones do enfriamiouto rfpi-
do, que no requeririen modificacién algune de intervalo de tiewpo
en las varises etapas de calentamiento del horno. Alternativauwonte,
una instalacidn curvedora de chapas puede ser seguida por mna sola
estacién de onfriemiento rdpido, no requiriendose tampoco modifica—
cién alguna en el intervelo de tiempo en las varias etapas do calen—
tamiento del horno.

Si el grado de curvature roquerido en la chapa do
vidrio es demasiado fuerte en las partes laterales, el vidrio pue-
q§ ser preformado a cerca de la curvatura final del cuerpo princi~-

pel del vidrio por cualquier medio conocido om la técnice, por e~
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jemplo, por wm par de troqueles curvadores verticales del tipo
convexo macizo y céncave periférice, en cuyo caso el calor tomado
del vidrio du%ante el curvado preliminar puede ser recuperado por
su subsiguieute contacto con los troqueles curvadores calenlados.
Despues, el vidrio es formade a la curvature final deseada medign-
te los troqueles curvadores calentados como los anteriormente dos~
critos.

A fin de que el invento pueda comprenderse mas cla~
remente, se hard ahora referencia a los adjuntos dibujos esquemd=
dicos que muéstran, como ejemplo, wpa realizacidén preferida del
invento, y en cuyos dibujos:

La Figura 1 es wia vista en perspectiva de los tro-
queles curvadores de acuerdo con el presente invento,

. La Figurs 2 es wna vista en seccidn de uma cdmere
dle calentamiento, incluyendo los troqueles curvadores de acuerdo
con el presente invento.

La Figura 3 ilustra esquematicamente una secuencia de
estaciones en ‘cada una de las cuales una barra mévil de tenazas es
esbacionade pare le necesaria operacifn en cada respectiva estacién,

Llas referencias similares designen partes iguales o
similares.

, Con referencia en primer lugar & la Figura 1l de los
dibujos, un par de troqueles macizos complementarios (1 y 2) se mues~
tran montadss cada uno de ellos sobre wna barras (8 y 4) medianto
las cunles los troqueles son actuedos por medios corrientes, estan—
do las barras esegurowas a las planchas de apoyo (5 y 6) en forma
conocida.

Los troqueles se muestran en une relacién equi-espo—
ciada de la chapa de vidrio (7) suspendida de forma conmocida por

las tenazas (8) que cuelyan de wna barre mévil (9) y las caras de
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los troqueles (1 y 2) estan rometidas segfin se indica en 10 y 11
para acomodar las tenazas duranto una operacién de curvado.

En operacidn, el vidrio es transportado desds un hor-
no de calentamiento del tipo eléctrico conécido haste la posicién
media situade entre los troqueles (1 y 2), habiendo sido calente-
dos los troqueles hasta por lo menos la temperatura de curvado del
vidrio. Inmediatamente despues los troqueles se mueven hacia el vi-
drio y efectdan la operacién de curvado durante la que los mismos
imponeg sobre la chapa de vidrio la curvatura de las superficies
de los troqueles (1 y 2), cuya curvatura es retenida por el vidrio
a causa do la homogeneidad térmice del vidrio al término de la ope-
rhoién de curvado y despues los troqueles son retirades del vidrio.

Los troqueles pueden ser construidos de metal, por
ejemplo de acero termo-resistente, pero preferiblemente los mismosg
pueden estar formados de un refractario adecuado, es decir de wm re-
fractorio moldeable, y un refractario que tiene un alto contenido
de sflice o wn alto contenido de alimina, La superficie conformo—
dora del troquel puede'recibir:un fino acabade superficial median-~
te el recubrimiento de la superficie del troguel con una pasie de
organo—platino que puede scr esparcida sobre la superficie del tro-
quol con una iLroche para obtener un recubrimiento wiformo. La base
refractaria es entonces conleontada a une temperaturs especificeda y
con ello el organo~platino es convertide en un recubrimiento superw-
ficial duro de platino metdlico. Las superficies conformadorzs de
los troqueles son uespues pulimentedas para obiener wa superficio
suave brillante y los troqueles curvadores quedan preparados para
su uwbilizacidn.,

‘ Sogfn se indica en 12 y 13,. cada troquel puede com—
prender unos calentadores por resistencia empotrados dque se ex-

tienden paralelos a las superficies conformadoras para calentar eloc-
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tricawente las superficies confoxmadoras do cada troquel hasta la
temperatura de curvado del vidrio. Las resistencias (12 y 13) es—
tan conectadas por unos conductores (14 y 15) a los terminales de .
lg red de suministro que se indican en 16 y 17.

Mediante el curvado de chapas de vidrio plenas se—
gén se ha descrito, se impone una curva‘bura.v exacta y lo misma e8
retenida por el vidrio, cuyoa curvatura corresponde mis exactamente
a las superficies de los troqueles complementarios que la curvatura
impuesta por los métodos anteriormente conocidbs.

Los troqueles curvadores utilizados de acuerdo con
el invento y construidos segfn se muestra como ejemplo con referen—
¢ia a la Figura 1, pueden ser montados ¢n wme estacién curvadora
situada entre el horno pare el calentemiento de la chapa de vidrio
y una estacién de enfriasmiento rdpido, siendo transportado el vi-
drio al salir del horno en la direccién de la estacibén curvadora,
ya lo.‘adya.cente estacién de enfriamiecnto rdpido, por medio de las
barras méviles do tenazas (9). A cause de que el vidrio despues dol
curvado se encuentra por lo menocs & la temperatura del vidrio al sa-
lir del horno, puede efectuarse el enfriamiento rdpido & través de
la gams do temperatura mixima, y como el vidrio es termicoumente ho-
mogéneo es uniformemente enfriado y con ello se evitan los puntos
encubiertos de fractura en el vidrio. ,

Tras la operacién de curvado, las sefiales de las mor-
dazas o tenazas son menos en comparacién con los métodes corrientes
de curvado en que la chape de 'vidrio bo tenido que ser calentada en
el horno 'e mucho mds cerca de su punto de ablandemiento y tiene que
moverse en una condicidn suspendida desde el horno a la estacidén de
curvado, pues ya no es necesario calentar considerablemente la cha-
po de vidrio por encima de su temperatura de curvado,

El calor transmitido & la chapa de vidrio es total-
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mente retenido durante la operacién del curvado de forma que se ob-
tiene una conformidad perfecta con les superficies exactaomente con-
formadas de los troqueles curvadores, Yy 8i el vidrio curvado ha de
ser endurecido, ol enfriamiento répido se efectéa a través de wa
gama de temperature mixima. -

In lugar do utilizar superficies curvadoras comple-

‘mentarias que esten intimamente asociadas con calentddores de resis—

tencia eléctrica seztin ya se ha descrito con referencia & la Figura
1, las superficies complementarias pueden ser muntenidas a lo desea-
da temperatura de curvado montando los troqueles curvadores en wna
cduara calentada. Las guperficies curvadoras complementarias se dis—
ponén en el interior de la cémara calentada para un movimiento si-
multéneo bien de acercamiento mftuo para el curvado o de separacién
métua despues del curvede quedando dispuestas para la aceptacién

de wna sucesiva chapa de ‘vidrio,

Fn la Tipura 2 se muestra una cdmara con paredes re-
fractarias que incluyen peredes laterales (18), paredes de exbromo
(19) (de las que solamente se muestre una), wn piso (20) y un techo
(21), estando ranurados el techo y cada pared de extremo (19) segfn
se indica en 22 para ol paso de wna chapa de vidrio (7) suspendida
por wnas tenazas (8) que cuelgan de la barra mévil (9).

Sobre las paredes interiores de lo cémara van montados
unos calentadores, de resistencia eldctrica, indicados en 23, y pue~
den montarse calentedores adicionales en el piso y en el techo se-
gén se indica en 24 y 25 respectivamente,

IEn wa forma conocide, las remuras 22 pueden ser ce=-
rradas por compuertes embisepradas operables pars cerrar hermotica-
mente la cdmara durante la operacién del curvado, y pare permitir el
paso del vidrio plano al interior de la cdmara y salir de la cémara

el vidrio curvado-sezin la barrs mévil (9) de mordazas saca la cha-
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de vidrio planc del horno de calentamiento al interior de la cédma-
ra de curvado, y descarge la chape de vidrio curvada desde la mis~-
ma bien a una estacién de descarga o a una estacién de enfriomien-
4o rdpido si el vidrio curvado ha de ser endurecido.

Las superficies curvaderas complementarias que se
muestran en la Figura 2 son idénticas o las mostrades en la Figura
1, y los ejes (26) montados en las paredes laterales (18) de la cé=
mara mediante cuyos ejes son operados los troqueles (1 y 2) pueden
ser actuades de cualquier forma usual conocids por la tdcnica. Las
paredes laterales (18) puedon tener paneles retirables (27) para
la finalidad de poder atender a los troqueles (1 y 2) para su ser—
vicio,.

En la Figura 3 se ilustre esquematicamente una se—
ouencie de estaciones en ¢ada wna de las cuales la barra mévil (9)
es estacionada para ia necesaria operacién en cada una de las res-—
pectivas estaciones,

n la Figura 3, una estacién de descerge se indica
en 28, wn horno (29) pare calentamiento del vidrio plano suspendi-
do de la barra de tenazas (9) & la temperatura de curvado, una cé-
mara de curvado (30) mantenida o la temperatura de curvado para el
vidrio, junte e la cual hay wna estacifn de enfriemiento rdpide
(31), y lo fltima estacibn de la serie =la estacién 32- os la os~
tacién de descarge. La secuencie de los componentes de la instala-
cién descrita puede ser una secuencia lineal o wn circuito cerrado.
En una secuencis de circuito cerrado los componentes pueden estar dis—
puestos bien en un circuito vertical o en un circuito horizontal.

Ea resfmen, la Petente de Invencidn que se solicita
deberf recaer sobre las siguientess

« REIVINDICACIONIS —~

1, Un método de fabricacién de una chapa de vi~
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drio curvada, en que wmes superficies curvedoras complementarias
son aplicadas & una chapa de vidrio plana calentada para conformar

la chope a la curvatura de los mencionadas superficies, caracteri-—

~zandose porgue lus superficies estan sustancialmente a la tompora-

tura de curvado del vidrio de forme que se reduce al minimo la po=
gibilidad de gue ocurra un intercambio térmicq durante ol curvado,
con lo que al término de la operacién del curvado la cheps curvada
de vidrio se encuentra sustancialmente a diche températurﬁ de cur-
vado por toda la dimensién del grueso de la chape de vidrio y &
través de toda la auperficie de la chapa de vidrio.

2, Un método seglm le Reivindicacién 1, que se ca—
racteriza porgue una o ambas superficies curvadoras se acopla sola-
mento o las dreas marginales de la chapn de vidrio plana.

3. Un método segfin la Reivindicacién 1, que se ca~

ractoriza porque cada superficie curvadora tiene un drea proyectads

sobre el plano de la chape plaﬁa de vidrio que es-por lo menos igual
al 4drca superficial de dicha chapa plans de vidrio.
| 4, Un método segfln cuslquiera de las Reivindicaciom
nes 1 a 3, que se caracteriza porgue ias superficies curvedoras se
manticnen a una temperatura dpbima que es la misma que la tempera=
turs media de la chape plana de vidrio, con lo que sustancialmente
no exigte pérdida de calor de la chapa de vidrio calentada en la es-
tecién de curvado. . _
| 5. Un método aegﬁﬁ la Reivindicacién 4, que se ca=
recteriza porque las superficies curvadoras se mauntienen a dicha teu—
peratura {ptima calentando periodicamente los respsetivos troqueles
curvadores en los que se facilitan las mencionedas superficies.
6. Se reivindlca por ﬁltimé'como objeto sobre el -
que hu de recaer lz Patente de Invencidén que se solicita: "UIl LETODO

DE FABRTCACION IE UNA CHAPA DE VIDRIO CURVADA". 7
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Todo conﬁ'orﬁze queda descrito y r;ivindicado en la
presente lemoria descripiiva, que consta de catorce plginas -
mecanografiadas y dibujos gue se acompafian.

Hadrid, 4 de septiembre de 1968

BERIARDC UNGRIA
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