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Lste invento se reflere ampliamente a unidades de acris-
talamiento en hoja miltiples, y en especlal se refiere a un
método mejorado y aparato para producir unidades de encrista-.
lamiento de hojas miltiples, totalmente de vidrio, curvadas,
en las que las hojas de vidrio curvado se umen en relacidn
paralela separada.

Es sabido que se pueden hacer unidades de encristalamien-
to de hojas miltiples, comprendiendo dos o mds hojas de vi~
drio, sellando las mismas totalmente al rededor de sus partes
de borde marginal en relacién paralela separada para propor-
cionar wna cémara de aire herméticamente sellada entre aque=
1las. Can vistas a su aislamiento asi como a sus cimalidades
de prevencidn de condensacién, dichas unidades han sido ins-
taldas con consisderable ventaja como ventanas para edifi-
cios, escaparates, vehiculos, refrigeradores y similares, Sin
embargo, hasta el presente invento, la produccidn y utilidad -
de dichas unidades dd encristalamiento se han restringido -
mas o menos a la fenestracidn de aberturas de ventana o ins-
talaciones similares permitiendo solamente el uso de unidades
comprendicndo hojas de vidrio planas.

De conformidad con por lo menos una manera conocida de
producir dichas unidades, se desplazan fle manera continua
hojas de vidrio separadas y sustentadas adecuadamente, en un
trayecto recto en esencia entre fuentes opuestas de calor de
manera que las partes de borde marginal expuestas transver-
salmente se unan juntas de forma simultdneca, En una operacién
continua, las partes de borde marginales restantes se sellan
o fusionan juntas en una forma similar,

Este invento aporta un aparato mejorado, adaptado para

producir unidades de encristalamiento de hojas miltiples,
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totalmente de vidrio, en el que las hojas se curvan cilin-
dricamente con la misma curvatura en oéencia, llevando las
mismas & lo largo de un trayecto recto de movimiento cntre
fuentes opuestas de calor concentrado para sellar los lados
dispuestos bfransversalmente de las hojas vy después desplazan
do fuentes similares de calor en un trayecto arqueado,mien~
tras las hojas permanecen detenidas con relacidn a los lados
restantes de las hojas curvadas para sellarlas en las mismas
forma en esencia,

Por consiguiente, un objeto principal de este invento es
aportar un método mejorado para produclr unldades de encrise
talamiento de hojas miltiples totalmente de vidrio formadas
con hojas de vidrio dobladas o curvadas,

Otro objeto del invento es aportar un método mejorado y
un aparato para producir unidades de encristalamiento de =
hojas miltiples, totalmente de vidrio, formadas por hojas
de vidrio separadas dobladas sobre un eje comin y selladas
en relacidén paralela separada por medio de la aportaciédn
de una pared lateral integral entre las partes de borde pe-
riférico de aquellas,

Otro objeto del invemto es aportar un aparato me jorado,
incluyendo medios para sustentar las hojas de vidrio curva-
das cn relacién paralela separada ¥ llevando las mismas a
lo largo de un trayecto recto de desplazamiento para efec-
tuar el sellado similtédneo de los lados planos de dichas ho-
Jas dispuestas en paralelos al trayecto de movimiento,y para
efectuar a continuacidn un sellado similar de los lados ar~
queados de las hojas dispuestas transversalmente a dicho tra-

yecto de movimiento.
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Otro objeto del invento es aportar en el aparato de la
descripcién anterior medios paré variar el radio de curvatu
ra del trayecto de desplazamiento de las fuentes de calor
de movimiento arqueado, para permitir el sellado de unida-
des de encristalamiento de hojas miltiples, incluyendo -
pares de hojas de vidrio curvadas de una serie en la cual
las curvaburas difieren en esencia de las curvaturas de
las hojas curvadas por pares de otra serie,

Otro objeto més del invento es aportar un aparato pa-
ra producir unidades de encristalamiento de hojas milti-
ples, totalmente de vidrio, que se curvan en una curvatu-
ra no cilindrieca,

En los dibujos que se acompafiang

La figura 1, es una perspectiva de una unidad de en-
cristalamiento de hojas miltiples, totalmente de vidrio,
de conformidad con el invento,

La figura 2, es una vista horizontal en seceidn de
la unidad de encristalamiento tomada sobre la linea 2-=2
de la figura 1,

La figura 3, es una vista transversal en seccidn,ver-
tical, de la unidad de encristalamiento, tomada sobre la
linea 3--3 de la figura 1.

La figura 4 es una perspectiva de un aparato para
producir la unidad,

La figura 5, es una sececidén transversal parcial de
un horno en el que se puden curvar a la curvatura desca-

da, pares de hojas de wvidrio,

La figura 6, es una sececién longitudinal, vertical del )
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aparato tomada sobre la linea 6~-6 de la figura k,

Lg figura 7 es una seceidén vertical, longitudinal, del
aparato tomada sobre la linea 7--=7 de la figura I,

La figura 8 es una seccidn vertical transversal del apa-
rato. tomada sobre la linea 8-~8 de la figura 4.

La figura 9 es una seccién transversal, vertical, tomada
sobre lg, 1inea 9--9 de la figura k.

La figura 10 es una seccién horizontal del aparato tomada
sobre la l<inea 10--10 de la figura 9.

La figura 11 es un detalle aumentado del brazo de sopor-
te de la hoja de wvidrio,

La figurg 12 es una seccidn horisontal tomada sobre la -
1i{nea 12--=12 de la figura 7.

La figura 13 es un detalle parcilal.

La figura 14 es una vista diagramidtica del sistema de con-
trol,

Y la figura 15 es una perspective parcial de una forma
modificada del invento.

De conformidad con el presente invento, se aporta un mé-
todo para producir una unidad de encristalamiento de hoja mil-
tiple toda de wvidrio, curvada, sobre un eje comprendiendo la
sustentacidn de un par de hojas curvadas horizontalmente en
relacién separada, cara con cara, desplazando dichas hojas a

lo largo de un trayecto paralelo al eje de curvatura de las

hojas pasadas fuentes fijas de calor concentrado, aplicando
calor a los bordes marginales rectos de dicha hoja paralela

a dichos ejes segiin las hojas se desplazan a lo largo de dis:
cho trayecto para hacer que dichos bordes se curven y fundan
Juntos, caracterizado por el desplazamiento de dichas hojas

a lo largo de dicho trayecto a umna segunda area de calenta-

miento y la detencién de dichas hojas mientras que fuentes
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méviles de calor concentrado se desplazan transversalmente

a dicho trayecto en un recorrido arqueado sobre dicho eje,

para aplicar calor a las porciones marginales de los bordes
curvados de dichas hojas,

También, de conformidad con el presente invento, se apor-
ta un aparato para producir unildades de encristalamiente de
hojas miltiples, totalmente de vidrio, que se curvan sobreo
un eje solamente, comprendiendo métodos de sustentar dichas
hojas en relacién separada, paralela, cara con cara, en una
posicidén en esencia horizontal, un transportador para despla=
zar dichos medios de sustentacidén a tridves de un horno de ca-
lentamiento a lo largo de un trayecto paralelo a los bordes
rectos de dichas hojas, determinado previamente, un primer
par de quemadores dispuestos en una posicidn fija sobre lados
opuestos de dicho trayecto y adaptado para dirigir calor con-
centrado contra las porciones marginales de los bordes rectos
de dichas hojas, para fundir las mismas juntas segin las ho-
Jas se desplaza a lo largo de dicho trayecto, y medios para
suministrar gas combustible a dicho primer par de quemadores
caracterizado por un segundo par de quemadores separado del
primero y separados entre si a lo largo de dicho trayecto, me-
dios para sustentar dichos segundos quemadores para que se
desplazen transversalmente a dicho trayecto previamente deter-
minado a lo largo de un recorrido arqueado correspondiente en
curvatura a los bordes curvados de dichas hojas v adaptado pa-
ra dirigir calor concentrado contra las partes de borde margi-
nal de las mismas cuando dichos medios de sustentacidn de ho~
Jas se situan entre dichow quemadores, medlos para dete-mer
dichos medios de sustentacidén de hoja entre dichos segundos

quemadores para colocar dichas hojas para la fusidn de sus
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bordes marginales por dichos quemadores, medioé para despla-
zar dichos segundos quemadores a lo largo de dicho trayecto
arqueado, y medios para suministrar gas combustible a dicho
segundo par de quemadores,

Con referencia en particular a las figuras 1 y 2 de los
dibujos, se muestra una unidad de encristalamiento de hojas
miltiples, totalmente de vidrio, curvadas, designado por el
ndmero 20, y comprendiendo hojas de vidrio curvadas 21 y 22,
respectivamente, integramente unidas por paredes laterales
23 entre las partes de borde marginal de las hojas para for-
mar una cimara de aire herméticamente sellada 24 entre ellas.
(figura 2). Las hojas de vidrio 21 y 22 se verd que incluyen
partes de pared planas 25 y 26 y partes de pared curvadas ci-
1indricamente 27 y 28. Dispuesto adyacente a la pared lateral
23 y en por lo menos un dngulo de la unidad, se aporta un ori-
ficio de deshidratacién 29 en una hoja, tal como en la hoja
22, segun la figura 3, el orificio u orificios 29 se cierran
finalmente para dejar herméticamente cerrado el espacio de -
aire 24,

Se cree que es perfectamente comprensible que las curva-
turas a las que las hojas 21 y 22 han sido sometidas sobre
un eje comiin se muestra solamente a modo de ejenplo y que
las hojas curvadas cilindricas o con curvaturas compuestas
de radios mayores o menores, o ambas cosas, se consideran
dentro de la finalidad del invento.

Segin se ve en perspectiva en la figura L, un aparato,
designado en general por el nimero 30, para producir unidades
de encristalamiento de hojas miltiples totalmente de vidrio,
curvadas, de conformidad con el presente invento, incluye un

horno de tipo de tunel 31 o una seccién de precalentamiento
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A, una primera seccidén de sellado B: con elementos quemadores
32,una segunda seccidn de sellado C con un elemento quemador
33, v un horno de templado o seccién de refrigeracidén D, Pro-
yecténdose totalmente a través del horno 31 se encuentra un
transportador de rodillos, motorizado, 34k, dispuesto de modo
horizontal, con un drea de carga anterior E y un Area de des-
carga posterior I', Hablando en términos generales, el horno
31 estd formado por paredes aisladas adecundamente y, segin
se muestra de manera mgs especifica en las figuras 6, 7, 8 ¥
9, incluye una pared superior 35, una pared inferioxr 36 y pa-
redes laterales dispuestas verticalmente, opuestas, 37 v 38,
También, una abertura en la pared anterior 39 del hormo ¥y la
pared posterior en la misma mgnera esta cerrada por una puer-
ta mévil verticalmente 40 para permitir el acceso y retirada
de los soportes de hojas en y fuera de la atmésfera caliente
del horno, Segfn se muestra en las figuras 6 y 8, las paredes
laterales 37 y 38 estdn equipadas con unidades quemadoras L1
que son conducentes a aportar la gama deseada de temperatura
en la seccidn de calentamiento previo A y sirven para mante-
ner las hojas calientes a través de las operaciones de sella-
do.

Un par de hojas de vidrio, en preparaci6n a la formacidn
de una unidad totalmente de vidrio curvada 20, se montan pri-r“
mero en relacién superpuesta y a continuacién se curvam con
1a curvatura deseada. Esto se realiza de manera convencilonal,
segin se ilustra en la figura 5, pasando al par de hojas,
mientras se sustenta en un molde de curvatura, a través de
un horne. Segim se muestra aqui, el horno U5 estd dotado en
sus paredes o fuentes de calor 46 v con un transportador de

rodillos 47 dispuestos de manera horizontal. Un par de hojas
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de vidrio planas S, sustentadas sobre un molde 48, se transla-
dan por medio del tramsportador 47 a través de la atmésfera
calentada del horno y, después de amoldarse mientras son ablan
dadas por el calor de conformidad con la superficie conformado
ra 49 del mofide, son templadas de manera adecuada en una zona
siguiente de temperatura reducida gradualmente,

Aunque las hojas de vidrio se muestran aquil como curvadas
a la superficie de conformacién de un rall continuo en esen~
cia 49 que comprende por lo menos dos secciones convexas com-
puestas opuestamente, se apreciarid que sc pueden obtener las
mismas o similares curvaturas sobre las superficie de railes
conformadores que incluyan secciones cdéncavas dispuestas -
opuestamente, A este respecto, las hojas de vidrio se pueden
doblar también de manera que despues sean separadas mis exac-
tamente una de otra por medio de una hoja separadora, de mate-
rial adecuado tal como vidrio y de espesor deseado, que se in-
terpone en~tre las hojas a curvar. Para impedir la adherencia
entre las hojas cuando son sometidas a las temperaturas de
curvatura, las superfilcles interiores, opuestas, se recubren
con material separador adecuado.

Seglin se explicarid de forma mis detallada de aqui en ade-
lante, el par de hojas de vidrio curvadas, tal como las hojas
21 y 22 se disponen a conbinuacién una sobro otra en rela-
cidén separada fija sobre un soporte adecuado en el 4rea de
carga E, del aparato y se llevan a una btemperatura por encima
de su punto de deformacidén en la scccidn de calentamiento -
previo A del horno 30. A continuacidén son llevadas entre fuen-
tes concentradas de calor desde los elementos quemadores 32
en la primera seccidén de sellado B, para hacer que las par-~

tes de bordes marginales de las partes laterales planas 25
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y 26 se reblandezcan progresivamente por el calor, sSc uman

v se fusionen una con otra,Las hojas son desplazadas entonces
hacia delante y se detienen en la segunda seccidn de sellado |
¢, donde las fuentes de calor concentrado del elemento quema-
dor 33 se desplazan pasadas las partes de borde marginal de
las porciones laterales curvadas 27 v 28 para sellar las mis-
mas juntas en la misma forma que en esencia, La unidad comple-
ta se translada después dentro y a través de la seccién de
templado D de la cual se entrega eventualmente al area de des-
carga T,

Segin se ve en la figura 8, la dimensién transversal de
la hoja 21 es relativamente mayor que la hoja inferior 22, -=
siendo esto también cierto en cuanto a la dimensién longitu-
dinal, segin la figura 6, Las partes periféricas de la hoja
superior se proyectan por 1o tanto hacia fuera més alld de
las partes periféricas correspondientes de la hoja 22, debajo
de anuella, Asi, las partes de borde marginal proyectadas ha-
cia fuera de la hoja 21, al ser calentadas, son deflexionadas
hacia abajo y se adaptén asi para formar la pared lateral 23,
que se proyecta cont{nuamente alrededor de los lados de la
unidad completa, Con este fin, el par de hojas dobladas se
disponen en relacién superpucsta, separada, sobre un soporte,
generalmente designado por el ntmero 50, e incluyendo una ba-=
se 51, y un bastidor 52, llevado sobre la hase por postes 53,
adecuadamente separados, El bastidor 52, es en esencia el mis=
mo en tamafio que el de la hoja de vidrio inferior 22, ¥ estd
formado para conformarse a la curvatura de aquella a lo largo
de dos lados dispuestos longitudinalmente, opuestos, Asi, las
partes laterales 54 de dicho bastidor son planas o rectas y

son en esencia paralelas al eje de curvatura de las partes
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laterales curvadas restantes 55. La hoja curvada superlor se
sustenta en relacidn separada a la superficie superior del -
bastidor y mids especialmente a la hoja curvada, 22, cuando se
sitfia sobre aquella, por medio de brazos 60, que se adaptan
para mantener inicialmente la distancia determinada separada
previamente entre las hojas y después ser desplazada continua-
mente desde dicha posicidn de sustentacidn segin se produce la
operacién de fusidén y sobre cuyo punto se volvera mis tarde.

Segiin se ilustra en la figura 11, cada brazo de sustenta-
cidn 60, comprende por lo general una barra 61, llevada sobre
una superficle superior de un bloque 62, estando montado gira-
toriamente dicho bloque por medio de un pasador 63, sobre un
elemento cojinete 64, fijo sobre los postes 53, del soporte
50, La barra 61, se fija de manera ajustable al bloque 62 por -
medio de un tornillo 65, que pasa a través de una abertura
ranurada 66, en la barra, por lo que dicha barra se desplaza
hacia dentro o hacia fuera de conformidad con los bordes ad-
yacentes de las hojas de vidrio, E1l bloque 62, estd provisto
con un mango horizontal, dirigido hacia fuera 67, con el que
el brazo 60, se adapta para ser hecho oscilar desde la posi-
cién operativa de la figura 11 a una segunda posicién en la
que la barra 61, estd en esencia paralela a los bordes de las
hojas. De manera mds concreta, por medios a describir con pos-
terioridad, los mangos 67, de los brazos de soporte 60, se
acoplan sucesivamente, segin se va produciendo el calenta-
miento y fusidén de los bordes de las hojas a lo largo de dos
lados opuestos, para desplazar los bordes interiores 68, de
la barra 61, de la posicién de sustentacién en avance de la
fase de fusidn,

Cuando las hojas estén montadas de manera adecuada sobre
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un soporte 50, mientras que el mismo se encuentra en el extre-
mo de carga E del transportador 34, la puerta 40, se subre pa-
ra permitir la entrada del elemento en la seccidn de calenta-.
miento previo A del hormo, Tespués de un intervalo adecuada-
mente regulado durante el que las hojas de vidrio son calen-
tadas de manera adecuada a una temperatura por encima de su
punto de deformacidén, el desplazamiento continuo del soporte
1levard las hojas ablandadas por el calor &l &rea de la pri-
mera seccidn de scllado B, y entre kos elementos quemadores
32, situados en ella.

Examinando las figuras 8, 9 y 10, el transportador 34, se
compone de wma plgralidad de rodillos 70, dispuestos horizon-
tal y transversalemmte que se proyectan a través de las pare= -
des laterales 37 y 38, del horno y en sus extremos del Arbol
estén appyados en cojinetes 71, montados en un bastidor 72,
de canales y pedestales estructurales, Un extremo de cada ro~
dillo 70, estd equipado con un engranaje 73, la totalidad de
los engranajes es propulsada por medio de engrenajes sin fin
74, asociados sobre un drbol 75, Segin se indica en la figu-
ra 10, los rodillos extremos de la primera seccién de calen-
tamiento B, se propulsan de manera independiente a partir de
una fuente de energia (no mostrada), cuya circunstamcia es
aplicable tambidn a los rodillos del extremo de entrada de
la seccién de templado D,

Los rodillos 70c de la segunda seccidn de calentamiento
C, son accionados operativamente por un arbol individual 77
que lleva engranajes sinfin 78 engranados con engranajes 73,
sobre los oxtremos de los arboles de rodillo respectivos, El1
4rbol 77 estd apoyado en cojinete 79, sobre el bastidor 72

y estd equipado con una rueda catalina 80, Segtin se muestra
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de manera mas completa en relacidn con la figura 14, la rue-
da catalina 80, sobre el Arbol 77 estd asociada activamente
con un engranaje similar 81 sobre el 4rbol propulsado 82 por
medio de la cadena articulada 83, estando el drbol 82 acopla-
do a una fuente de energia 84, La detencidén de la rotacién
del 4rbol 82 se controla por medio de un dispositivo de fre-
no 85, mientras que el Arbol es desembragado del Arbol condu~
cido 86 del motor por un embrague electromagnético 87,

Al considerar la figura 10, so advertird también que es-
tan dispuestos elementos de giia tales como los indicados en
general por el nimero 90, a lo largo del trayecto de movimien
to del soporte 50, para mantener al mismo en esencia en rela-
cidén "centrada" con el eje longitudinal del horno, Esto es
particularmente importante ya que el soporte es llevado en-
tre los elementos quemadores 32, en la primera seccién de se~
llado B asi como cuando el soporte llega al drea de la semm-
da estacidn de sellado C, Aunque los detalles exactos de los
elementos de guia pueden variarse evidentemente, segin aqui
se muestra, comprenden una pluralidad de rodillos de cojine=-
tes de bolas 91, soportados por vigas 92, que estédn adaptadas
para ser sustentadas de manera ajustable sobre las paredes
laterales 37 y 38, También como en la figura 6, los rodillos
de guia 93 son llevados sobre las partes inferiores de los
elementos quemadores 32, para mantener de forma exacta las
porciones de borde marginal interesadas de las hojas en una
relacidén en esencia precisa a las fuentes de calor.

Con referencia ahéra a la primera seccién de sellado B,
los elementos quemadores 32, pstdn dispuestos a lo largo de
paredes laterales 37 y 38, y estdn adaptados para funcionar

gobre las partes de borde marginal de los lados rectos de las
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hojas situados en paralelo.con el trayecto del moviemto del
soporte o el eje longitudinal del horno, Segin se ve en las
figuras 6 y 8, cada elemento quemador 32, comprende una cabe~
za quemadora 100, con medios 101 para montar de manera ajus-
table los mismos en elevacidén adecuada con respecto a los la-
dos rectos 25 y 26 de las hojas de vidrio superior e inferior
sobre un soporte 50, Este tipo de medios de montaje 101, se
sitda por lo general adyacente a la superficie exterior de
1as paredes laterales 37 vy 38, ¥ se alinean con aberturas o
lumbreras 102, provistas en ellos, Dichas aberturas siendo
cerradas adecuadamente por paneles de persiana 103. La cabeza
de quemador 100 estd equipada con hileras de puntas o toberas
quemadoras 104 vy estd situada dentro del horno por medio de
wm bastidor 105 que se proyecta a través de la lumbrera res-—
pectiva 102, ¥ es 1levado sobre los medios de montaje 101 ex-
teriores al horno, Segin se ha mencionado antes, el extremo
dispuesto hacia dentro del bastidor 105, se provee con los
rodillos 93 que estdn adaptados para engranar con los lados
dispuestos longitudinalmente del soporte 50, paralelos a la
direccidn de movimiento del mismo, Los rodillos actudn ademis
para cambiar los montajes de quemador a cada lado del horno
cuando es necesario para asegurar que las cabezas quemadoras
estin situada adecuadamente por encima de los bordes de las
hojas interesadas.

También llevada por cada cabeza de quemador se encuentra
una palanca extractora 108, que estd situada hacia delante
con respecto a las hileras de puntas 104, La palanca estd si-
tuada también para que se engrane con facilidad por los man-
gos 67 de los brazos de soporte 60 a lo largo de los lados

respectivos de un soporte 50 y haga oscilar asi de manera
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sucesiva las barras 61, de los brazos relacionados 60 de la
posicidn de soporte segiin los bordes de las hojas se aproximén
y son desplazados de manera progresiva debajo y a través de

la atmésfera altamente calentada producida por las llamas de
las puntas 10L,

A este respecto, se apreciard que, segin las dreas de bor-
des marginales de las hoJas superior e inferior son sometidas
de manera progresiva al calor de las llamas del quemador, se
elevan en temperatura lo suficiente para alcanzar un estado
ablandado, posible, Y, como la anchura meyor de la porcidén de
borde marginal ablandada de la hoja superior cuelga sobre la
porcién de borde marginal correspondiente de la hoja inferior,
se curva o dobla hacia abajo en relacién de sellado con aque-
1la, Con el posterior movimiento del vidrio a través de las
llamas del drea del quemador, los bordes entonces unidos se
fuhden Integramente y forman asi una pared lateral 23 de la
unidad.

Segin el soporte 50, se desplaza hacia delante a lo lar-
go del transportador 34, del drea de los elementos quemadores
32, se produce el sellado de las porciones laterales planas
25 v 26, y la unidad completa parcialmente adelantada hacia
el area de la segunda seccidén de sellado C, Debe adveriirse
que el sellado de las parteos laterales planas 25 y 26 se pro-
duce durante el desplazamiento continuo hacia delante de un
soporte 50, De conformidad con la forma de funcionamiento,la
operacidén de sellado para los dos lados restantes de la uni-<
dad se realiza cuando el soporte asoclado alcanza un punto
determinado previamente y se detiene de manera provisional,

Segiin el soporte 50, llega dentro del drea definida de

la sogunda seccién de sellado C, el extremo anterior del
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mismo se pone en contacto con un dispositivo de barrera desig-
nado en general con el nfmeroe 110. Esta barrera comprende un
par de elementos de tope separados transversalmente 111, lle=,
vados sobre un &rbol de soporte 112 apoyados en sus extremos
en cojinetes 113, sobre canales 114, del bastidor 72, Segn
puede verse mejor en la figura 7, cada elemento de tope 111,
estd formado por un brazo dirigido hacia arriba 115 y tiene
un cubo 116 f£ijo sobre el &rbol 112 por medio de tornillos
117. Cada brazo 115, tieme un elemento contactor 118, dispues-r
to horizontalmente, En esencia de forma simulténea con la de-
tencidén del soporte por el dispositivo de barrera 110, la por-
cién anterior del soporte inicia un ciclo de segunda opera-
cidén de sellado por medio de la interrupcidén de un haz de lusz
L, que origina en un componente de un dispositivo de setial
comprendiendo una lédmpara o fuente de luz 119, montada en la
pared lateral 37 y que influye normalmente sobre la actividad
de un receptor o cdaula fotoeldctrica 120, montado de manera
similar en la pared laterak 38, de las figuras 9 ¥ 10, estan=-
do la operacidén descrita establecida en conexidén von la dis-
cusién de la figura 14, El érbol 112 del dispositivo de ba-
rrera 110, en um extremo dirigido hacia fuera lleva, de mane-
ra fija, un brazo de palanca 121, que por medio de una horquis
1la 122 estd conectado a la biela 123 del pistén 124 conteni-
do en un cilindro 125. Segin se muestra en las figuras 9y
10, este cilindro estéd montado por medio de una plataforma
126 sobre el bastidor T2.

£l elemento quemador 33, que efectia el sellado de las
partes de borde curvado 27 v 28, estd formado por un par de
quemadores 130 y 131, equipados con filas de toberas 132.

Cada quemadox estd montado en el extremo superior de un bra-
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zo 133 v 13&, comprendiendo elementos verticales de un bas-
tidor montado oscilable en general designado por el nilmero
195, Los brazos son méviles libremente a través de aberturas
ranuradas 36a, en la pared de fondo o suelo 36 del horno.
Cada uno de los brazos estd montado de forma oscilante sobre
una biela 136, La biela 136, esta montada on sus extremos
opuestos sobre brazos formados similarmente 137 con bloques
138, en los que los extremos de biela estan fijos, Cada sopor-
te estd sustentado de manera vertical por su base integral
139 v tiene una ranura alargada 140 en é1. Segin se vé en la
figura 12, los bloques 138 tiene en esencia forma de D, en
seccidn transversal y estédn formados con bridas 141 sujetas
por pernos 142 al respectivo soporte 137, Las porciones de
pata de cada bloque sobre sus superficies dirigidas hacia -
dentro forman un elemento de gufa 143, que acopla con una ra-
nura 140,

Como se ve también en las figuras 7 y 12, los brazos 133
v 134 estén formados con ranuras alargadas 144, en que los
elementos de gufa 145 de los bloques apovo 146 son recibidos.
Los bloques estdn sujetos a la superficie préxima de los bra-
zZos respectivos por medio de permos 147, pasados a través de
entalladuras 148, en las proyecciones bridadas 149, de los
bloques. BEntre las superficle de pared opuestas de los blo-
ques 138 y 146, se encuentran situados collares de separacidn
150, En un orificilo situado centralmente en cada uno de los
bloques de apoyo se encuentran un cojinete de manguito inte
rior 151, para servir como mufidn en el que cada brazo esté
montado de manera oscilante sobre la biela 136. Adyacente al
extremo inferior de cada brazo, se aporta una abertura para

recibor el extremo respectivo de una barra 152, paralela a
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la biela 136, que no se deja mover longitudinalmente por me-
dio de collares de detencién 153. A mitad de su longitud, la
barra 152 lleva un acoplamiento 154 en forma de T, que va uni-
do en sus oxtremos por medio de collares de detencién 155, per-
mitiendo asi 1la rotacién del acoplamiento sobre la barra 152,
sin el movimiento longitudinal no deseado. El acoplamiento
comprende el elemento extremo de una articulacién accionadora
designada en general por el n@mero 156, y asoclada operativa-
mente con un cilindro 157, montado por medio de la plataforma
158 sobre el bastidor 72, Para limitar el movimiento de osci-
lacidn hacia delante del bastidor 135, se utiliza un disposi-
tivo de detencidén 159,

La articulacidén 156, comprende una biela 160 sujeta en
un extremo al acoplamiento 154 y con una horquilla 161, en
su extremo opuesto, Por medio de un eje 162,1a horquilla es
conectada a un extremo de un balancin 163 en su extremo opues-
to estid conectado a una horquilla 164 en el extremo de la bie=
la 165 del pistén 166 (figura 14) por medio del eje 167, El
balancin 163, estd sustentado sobre un arbol 168 apoyado en
sus extremos en cojinetes 169, sobre un soporte 170 unido al
bastidor 72,

Como se indicé en la parte anterior de la memoria, la
utilidad del aparato de seillado y la practicabillidad del
clemento quemador 33, no se restringe al arco de una curvatu-
ra cilindrica al que se puede curvar un par de hojas de vi-
drio en la produccidn de una unidad de encristalamiento, to-
talmente de vidrio, curvada, En efecto, se puede producir
una variedad de tipo de unidades de encristalamiento curvadas
con el uso inicial de moldes de curvatura con una superficile

de conformacién que incluya secciones curvadas en un radio u
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otro y con soportes, tal como el soporte 50, los railes 55
con los que son conformadas a una nueva curvatura selecciona-
da, También, se pueden ajustar de manera similar las distan-
cias deseadas entre los quemadores 130 6 131 y el eje de la
biela de sustentacidén 136, asi como las distancias entre la
biela 136 y la barra 152,

Para este fin, el arco a través del cual los extremos in-
feriores de los brazos 133 y 134 pueden ser hechos oscllar se
adapta para variar con los ajustes en las posiciones de los
bloques 146, dentro de las ranuras 144 de los brazos. Esto se
obtiene aflojando los tornillos 147 y cambiando el bloque den~-
tro de los lfmites de las entalladuras 148 o avanzando, en
cualquiler direccidn, es decir hacia arriba o hacia abajo, ¥
volviendo a colocar los tornillos en los orificios roscados
adicionales 171, Esta forma de ajuste se puede utilizar tam-
bién de manera inicial para situar con precisidén los brazos
con relacidn a la biela y barra 136 y 152 paralelas, Con el
mismo fin en esencia, los bloques 138 pueden ser cambiados
dontro de los confines de las ranuras 140, para "mivelar" la
biela 136 antes de apretar los tormillos 142,

Los quemadores 130 y 131 estén conectados a fuentes de
gas combustible y ox{geno por longitudes de tuberia flexibles
173 v 174 desde las vilvulas 175 y 176 (figura 14), a través
de las cuales se pueden regular también las presiones de las
i1lamas de las: toberas 132, También, los brazos 133 y 134 1lle-
van bloques 177 que se adaptan para accionar los brazos de -
soporte 60, segun se ha descrito con anterioridad.

Al rovisar el funcionamiento de la formacidén de una uni-
dad de encristalamiento totalmente de vidrio curvada, y con

referencia en particular al sellado de los lados curvados de
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las hojas, se llama la atencidén ahora sobre la figura 14, en
la que los sistemas oléctrico v de presién se ilustran, Asi,
cuando el soporte 50, ha side llevado dentro del arca de la
scgunda estacién de sellado C, se detiene todo movimiento
segin el lado amterior del soporte se pone en contacto con
los elementos de detencién 111, De manera simulténea, on esen=~
cia, el soporte interrumpe el haz de luz L, de la lémpara 119
al receptor 120, de la céiula fotoeléctrica, La fuente 119 -
esta en circuito con la linea de alimentacidén 180, por medio
de las lineas 181 y 182, a la alimentacién opuesta 183. El
circuito de receptor 120, por otra parte, es controlado por
un relé de tiempo 185, en circuito con 1as lineas de alimen-
tacidn 180 v 183, lo que normalmente completa un circuito al
receptor por la linea 186, Cuando se interrumpe el haz L, ol
receptor 120 establece un circulto por medio de la 1inea 188,
a1 contador (T. R.) 185 y los relds de tiempo (T. R.) 190,
191, 192 y 193. El TR, 190, determina un periodo de tiempo
durante el cual los rodillos transportadores 70c, permanecen
locos, el T.R, 191, determinada un periodo de tiempo durante
el cual las valvulas de restriceién 175 y 176 permiten un
incremento en el suministro de gas ¥y oxigeno para dirigir a
las aunidades de los quemadores de sellado 130 y 131, y el
T,R., 192 es ajustado para determinar un intervalo de {tiempo
ante el cual los quemadores o0 unidades de sellado son lleva=-
dos al extremo opuesto de su trayecto de movimiento. EL relé
contador 193, se activa cuando la operacién de sellado ha =
sido efectuada, para hacer oscilar los miembros de detencién
111 de su contacto con su soporte 50, después de los cual
1los rodillos transportadores ‘70¢c, son impulsados de nuevo

por la fuente de energia 84, para llevar el soporte y unidad -
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terminada a la seccién de templado,D, Después que la 1{nea
188, ha sido completada desde el receptor 120 a los relés
contadores 185, 190, 191, 192 y 193, el T.R, 185 es acclona-
do para abrir el circuito de la 1inea 186, hasta que la ope-
racidn de sellado ha sido completada y el soporte retirado
dol 4rea. Esto deja en vacio temporalmente al recpetor de la
célula fotoeléctrica.

El contador 190, establece un circuito poxr medio de la
1{nea 195, a través del solenoide 196, del interruptor de re-
16 (R. S.) 197 v la linea 198 a la fuentc opuesia 183. El in-
ducido 200, contra el empuje dol muelle 201, estd adaptado pa-
ra desactivar el embrague electromagnético 87, que conecta el
&rbol de salida 86, del generador motor 84, com el adrbol arras
trado 82, sobre el cual estd montada lg rueda catalina 81, -
mientras que también acciona el dispositivo de freno 85. A es=-
te fin, el brazo interruptor 202, completa normalmente un cir-
cuito desde el generador 180, contacto 204 y 1{nea 205 a tra-
vés del embraguc 87 vy la linea 206 a la 14nea de alimentacién
183 v, cuando es activado el solenoide 196, hace que se abra
dicho circuito, De la misma forma, el brazo interruptor aso-
ciado 207, serd desplazado para completar un circuito desde
1a 1linea generadora 180, el contacto 209 vy la 1linea 210, a
través del freno 85 y la linea 211 a la linea de alimentacién
183 deteniendo asi la rotacién del 4rbol 82, y en consecuen—
cia los rodillos tramsportadores 70c, arrastrados por el ar-
bol T7.

Durante este intervalo, el contador 191, ha completado
circuitos paralelos desde la linea de alimentacidén 180 por
modio de la linea 215 a través de las valvulas de restric-

cién 175 y 176 v la linea 216 al gonerador opuesto 183, Este



1O¢"‘

150"'

20.~

25-"'

30.~

actia para incrementar la intensidad de las llamas del quema-
dor en las toberas 132, de los quemadores 130 ¥ 131, a la tem~
peratura deseada para la accibn de sellado,

EL cilindro 157, estd conectado por tuberias 218 y 219 a
1a valvula de cuatro pasos 220, que ésta conectada de manexa
convencional a una fuente de presidén por medio de las tube-
rias 221 y 222.Cuando el bastidor de sellado 135 esta en des-—
canso, como la figura 9, a modo de ejemplo, sc¢ completa un
circuito desde la linea de alimentacién 180, al brazo inte-
rruptor 223 del interruptor de reld (R.S.) 224, el contacto
225 y la 1linea 226 a través del extremo 227 de la valvula 220
v 1la linea 228 a la linea de alimentacién opuesta 183. Esta
actia para suministrar presién a través de las tuberias 218
v 221, al extremo cabeza del cilindro 157 ¥ tuberia 219 ¥
222 al lado de presiém de retorno. Sin embargo, cuando el con-
tador 192 ha ostablecido el perfodo deseado de tiempo, se com-
pleta un circuito por medio de la linea 233, 2 través decl so=
1lenoide 23h del R.S, 224 v la 14nea 235 al lado opuesto 183,
En consecuencia, el inducido 236, contra el empuje del muelle
237, hace que ol brazo interruptor 223 desenganche ol contac-
to 225 para abrir el circuito de 1a 1inea 226 y desplazar de
manera simulténea el brazo de interruptor asociado 238, en
relacidén de cierre de circuito con el contacto 239. Esto for-
ma un circuito desde la 1{nes de alimentacién 180 y la 1dnea
243 a través del extremo okl de la vélvula 220 ¥ la 1inca
245 a la linea de alimentacién opuesta 183. La dircccidén de
presién resultante a través de la tuberfa 219 al extremo de
biela del cilindro 157 desplaza al pistén 166, hacla dentro
haciendo asi que el pastidor de sellado 135, oscile hacila de-

lante a través de su trayecto arqueado, Al alcanzar el 1{mi-



10--

15--

25-"’

30,-

te de su desplazamiento, determinado por el dispositivo de

tope 159, el bastidor es detenido mientras el T,R, 191 "se

retrasa para abrir el circuito de la linea 215 a las vilvue-

las 175 y 176, Esto d& como resultado una reduccién de presiow-
nes a las unidades quomadoras 130 y 131,

In este punto, y al terminar la operacién de fusidén, el
T.R, 193, se pone en funcionamiento para retirar a los miem-
bros de detencidén 111 del contacto con el soporte 50, De mane=
ra normal, los topes se manticenen en su posicidén superior por
medio de la direccidén de la presién desde la linea de suminis-
tro 221 a través de la vdlvula de cuatro pasos 247 a la tubo-
ria 248 y el extremo de cabeza del cilindro 125; la tuberia
250 a la valvula 247 conecta el extremo de biela de dicho ci-
lindro a la tuberfa de rotommo 222, Esta direccidén de presidén
a través de la vdlvula 247, sc mantiene en razén del circui-
to eléctrico desde la linea de alimentacidén 180, el brazo in-
terruptor 252, el R.S., 253, y el contacto 254, y la linea
255 a través del extremo 256 de la vdlvula 247 y la linea
257, al generador opuesto 183.Cuando el T.R, 193, esta acti-
vo, se completa un circuito por medio de la linea 260 a tra-
ves del solenoide 261 del R.S, 253 y la linea 262 a la linea
de alimentacién opuesta 183, sirviendo esto para accionar el
inducido 263 contra el empuje del muelle 264, y abrir el cir-
cuito de la linea 255 en contacto 254,micntras se engancha el
brazo interruptor 265 aSOCiadqéon el contacto 2066. Ll extre=~
mo 26; v 1la valvula 2&% 8e activa asi por medio de un circui-
toto desde la linea de alimentacidén 180, el brazo interrup-
tor 265 y el contacto 266, la linea 268 a través de dicho
extremo de vdlvula y linea 269 a la linca de alimentacidn

opuesta 183. La vdlvula 247 entregada a continuacién liquido
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desde la tuberia de presién 221 a travds de la tuberia 250 al ‘
extremo de biela del cilindro 125. Esto desplaza el pistén

124 v la biela asociada 123 hacia dentro v a través de la pa=-.
janca 121 balancea el drbol 122, para hacer oscilar a los ele=
mentos de Qetenc16n111 hacia abajo y liberar el soporte.

E1L T.R. 190, cesa de funcionar en este momento, rompiendo
el circuito de la linea 195 a través del solenoide 196 del
R.S,. 197, y permitiendo que ol muelle 201 desplace el inducl=-
do 200, v los brazos interruptores relacionados 202y 20%.

En un caso, el brazo 202 se engancha de nuevo con el contacto
204, para restablecer el circuito de la linea 205 al embrague
electromagnético 87, mientras que el brazo 26%, rompe el cir-
cuito de la linea a través del freno 85 para desactivar el
mismo. La reanudacién de la transmisién a la cadena articulada
83 hace que los rodillos 70c desplacen el soporte 50, hacia

el Area de templado D,

E. T.R. 193, a la terminacidén de su intervalo de regula-
cién v después del desplazamiento del soporte del Area de la
estacién de sellado C, abre el circuito de la 1inea 260 con
1o que la inactividad del solenoide 261 del R.S, 253 permite
que el muelle 264 invierta el-inducido 263. E1 brazo interrup-
tor 265 es hecho oscilar ahora para abrir el circuito de la
1{nca 268 en el contacto 266, mientras que el brazo interrup-
tor 252, reanuda el enganche con el contacto 254 pararesta-
blecer el circuito de la linea 255 al extremo 256 de la val-
vula 2h§, con lo que la direccidn de la presién a través de
1a tuberfa 248 produce el retorno de los elementos de deten-
cién 111, a sus posiciones por encima de los rodillos trans-
portadores 700.

Durante la secuencia final de la operacién de sellado
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segin se ha producido por medio de los circuitos anteriores y
los controles de los mismos, el T,R, 192 "se retrasa" para
romper el circuito de la linea 233 al solenoide 234 del R.S,
224, E1 muelle 23& puede ahora desplazar el inducido 236, a
su posicién normal en la que el brazo interruptor 223 vuelve
a engancharse con el contacto 225 mientras que el brazo inte=
rruptor 238 queda liberado con respecto al contacto 239. La
siguiente inversidén de los circuitos de las lineas 226 y 243,
cambia fia direccidén de la presidén a través de la vdlvula 220
con el movimiento resultante del pistén 166, hacla el extremo
de biela del cilindro 157. Como es evidente, el bastidor de
sellado 135 queda asi devuelto a su posicién inicial.

El Giltimo en retrasarse es el T.R. 185 que restablece ol
circuito de la 1lfnea 186, al receptor de célula fotoeléctrica
120, Como la partida de un soporte 50, desde el drea de la esQ
tacidn de sellado C. sitda de nuevo al recepto? 120 bajo la
influencia del haz L, del generador de luz 119, el sistema
de control es condicionado de nuevo para repetir el ciclo =
completo de la operacién de sellado cuando se desplaza un So-
porte siguiente en contacto con los elementos de tope ¥y se
interrumpe de nuevo el haz L,

Aunque la utilidad del aparato de sellado de este invento
ha sido descrita en relacidn con unidades de emcrisialamien-
to de hojas miltiples, totalmente de vidrio, incluyendo dos
hojas inicialmente curvadas a la curvatura cilindrica de un
radio deseado, dicho aparato también se puode empleai on la
produceién de unidades de encristalamiento similares forma-
das con hojas de vidrio separadas curvadas en correspondencia
a una denominada curva "compuesta', Para este fin, se muestra

en la figura 15, una forma modificada de bastidor incluyendo
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brazos separados, siendo designado uno por el niimero 275. joa
brazo de esta construccidén modificada esta formado con un ex=
tremo bifurcado 276 para proporcionar una entalladura alarga-
da 277. Se aporta un elemento quemador 278 para que sea Sus—
tentado deslizablemente con respecto a la entalladura 277, ¥
desplazado a lo largo de ella de conformidad con un elemento
palpador 279 con una superficie 280 de una curva compuesta
generada. El palpador es sustituible y uno estd montado en el
suelo 36, del hormo en relacidén separada con cada uno de los
brazos respectivos 275 del bastidor.

L1l elemento quemador 278 comprende un quemador 282 monta-
do sobre un elemento de sustentacién 283, con una pared depen-
diente 284, que estd en contacto deslizante con la superficoec
opuesta del brazo 275. La pared 284 osta equipada con rodillos
285, del cojinete de bolas adaptados para atravesar las super-
ficies opuestas de la entalladura 277, ¥ estén retenidos por
medio de arandelas 286, El extremo inferior de la pared esta
formado con una porcidén de banda 287 que rodea al brazo 275.
Un rodillo acanalado 288 estd sustentado en forma giratoria
sobre la parte de banda y funciona como elemento de sustenta-
cién para el elemento quemador con relacidén al elemento pal=
pador 279. Es decir, que segiin los brazos son hechos oscilar
en un trayecto arqueado sobre el eje de 1la biela de sustenta-
cién 136, los rodillos 288 atraviesan las superficies de las
palpadores para hacer simultidneamente que los elementos quema-
dores se desplacen hacia arriba y hacia ~bajo para segulir la
superficie del palpador, .

Durante la operacién de sellado, un soporte llevando uma
unidad parcialmente sellada,indicada por 1inea de guiones por

el ntimero 290, se detlene en el érea de la segunda estacidn
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de sellado C y la interrupcién del haz de luz L, hace que el
sistema de control ilustrado en la figura 14, funcione en la
forma descrita con anterioridad, De conformidad con los aspec-—
tos modificados del invento, sin embargo, segin el bastidor
que comprende un par de brazos 275, o8 acclonado por el ci-
lindro 157, para oscilar hacia delante, los rodillos acanala-
dos 288 atraviesas las superficies 280 de sus respectivos pal~
padores 279, con lo que los elementos queomadores 278 se ele-
van progresivamente vy después descienden, Esto lleva a las
llamas de las fuentes de calor de manera progresiva a través
de las porciones de borde marginal de los bordes curvados de
las hojas en esencia en la misma forma antes establecida,

In un tipo alternativo de aparato, el trayecto del movi-
miento del par de hojas curvadas serd mds aproximado a un re-
corrido en forma de L o de U, Las hojas seran llevadas prime-
ro a lo largo de un trayecto recto desde el Area de carga a
través de la zona de calentamiento previo al Area de la esta-
cién primera de sellado., Esto situard las partes de borde mar-
ginal planas de las hojas, paralelas con el trayecto de des—
plazamiento para sellado. Las hojas penetraridn entonces en un
drea angular para ser llevadas a lo largt de un trayecto de
movimiénto en un dngulo en esencia recto al trayecto original.
Esto situard las partes de borde marginal curvadas de las ho-
Jas de tal manera que queden dispuestas paralelas al itrayocce
to del movimiento en el Area de la segunda estacidén de sella-
do donde los elementos quemadores estén montados de manera
deslizable segin se muestra en la figura 15, Los brazos de
sustentacidén estdn fijos en una posicién vertical y el olemen
to palpador asociado con cada elemento quemador esti adapta-

do para ser desplazado a lo largo del trayecto paralelo al
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trayecto del movimiento de las hojas de vidrio curvadas, de
manera que segun un par de hojas curvadas se desplazan entre
los elementos quemadores, los palpadores secan hechos moverse
en sincronia y desplacen a los eleménto en una direccién vere
tical de conformidad con la superficie de palpador generada,
A este respecto, es de advertir que la superficic de control
del palpador en este caso se puede generar por medio de una @
curva cilindrica o ung curva compuesta,

NOTA

En resumen, la presente patente de invencidn, recaerdi 80—
bre las siguientes: reivindicaciones.

18,~ Método y aparato para producir unidades de encrista-
lamicento de hojas miltiples de vidrio, curvada sobre un eje
comprendiendo la sustentacidén de un par de hojas curvadas ho-
rizontalmente en relacién separada cara con cara, desplazando
dichas hojas a lo largo de un trayecto paralelo al oje de cur-
vatura de las hojas pasadas fuentes fijas de calor concentra=-
do, aplicando calor a los bordes marginales rectos de dicha
hoja paralela a dicho eje, segiin las hojas son desplazadas a
lo largo de dicho trayecto para hacer que dichos bordes se
curven vy fundan juntos, caracterizado por el desplazamiento
de dichas hojas a lo largo de dicho trayecto a una seguida
4rea de calentamiento y deteniendo dichas hojas mientras fuen-

tes mdoviles de calor concentrado son desplazadas transversal-

- mente a dicho trayecto en un recorrido argueado sobre dicho

eje para aplicar calor a las porciones marginales de los bor-
des de curva de dichas hojas,

28, Método y aparato para producir unidades de encrista-'
lamiento: de hojas miltiples de vidrio, segin la reivindica-

cién primera, caracterizado por la fase de precalentamiento
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de las hojas a una temperatura por encima del punto de defor-
mecidn de vidrio antos de la aplicacidn de calor concentrado
a las partes de borde marginal,

32,~ Método y aparato para producir unidades de encrista-—~
lamiento de hojas miltiples de vidrio, que son curvadas sobre
un eje solamente, comprendiendo medios para sustentar dichas
hojas on relacién separada, paralela, cara con cara en una
posicidén en esencia horizontal, un transportador para despla-
zZar dichos medios de sustentacidén a través de un horno de ca-
lentamiento a lo largo de un trayecto determinado de antemano
paralelo a los bordes rectos de dichas hojas, un primer par
de quemadores dispueslos en una posicién fija en lados opues-—
tos de dicho trayecto y adaptados para dirigir calor concenla
do contra las porciones marginales de los bordes rectos de
dichas hojas para fundir las mismas juntas, segim las hojJas
se desplazan a lo largo de dicho trayecto, y medios para su~-
ministrar gas combustible a dicho primer par: de quemadores,
caracterizado po#ﬁn segundo par de quemadorcs separados del
primero y separados entre s{ a 1o largo de dicho trayecto,
medios para sustentar dichos segundos quemadores con el fin
de desplazarlos transversalmente a dicho trayocto determinado
previamente a lo largo de un recorrido arqueado correspon-
diente en curvatura a los bordes curvados de dichas hojas ¥y
adaptados para diriglir calor concentrado a las partes de bor-
de marginal de aquellas cuando los medios de sustentacidén de
las hojas se sitdan entfe dichos quemadores, medios para de-
tener dichos medios de sustentacién de hojas entre dichos se-
gubdos quemadores, para situar dichas hojas pa?a la fusidén
de sus bordes marginales por dichos quemadores, medlas para

desplazar dichos segundos quemadores a lo largo de dicho re-
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corrido arqueado, y medios para suministrar gas combustible
a dicho segundo par de quemadores,

Le,. Método y aparato para producir unidades de encrista=-
lamiento de hojas miltiples de vidrio, seg&nlla reivindica~
cién tercera, caracterizado porque dichos medios de susten=-
tacidn de dicho segundo para de quemadores comprenden un par
de brazos alargados acoplados a dichos guemadores y proyecta-
dos hacia abajo con respecto a los mismos por debajo de di-~
cho transportador, elementos de base montados en una posicidn
por debajo de dicho transportador, medios para montar dichos
brazos sobre dichos elementos base para que se muevan girato-
riamente sobre un eje paramelo a dicho trayecto determinado
de antemano, y medios que articulan dichos brazos juntos para
movimieénto simultdneo, comprendiendo dichos medios para des- -
plazar a los mcncionados quemadores un acclonador de vaivén
conectado operativamente a dichos brazos,

58, . Método y aparato para produc%r unidades de encrista-
lamiento do hojas miltiples de vidrio,segin la reivindica-
cién cuarta, caracterizado porgue dichos medios de montaje de -
dicho brazo en el fmenciongdo elemento de bhase comprende una
placa recibida en una ranura alargada: formada en dicho brazo,
un 4rbol acoplado y proyectado horizontalmente con respecto
a dicho elemento de base, un conjinete en dicha placa y que
sustenta a la misma sobre dicho drbol para rotacién de éste,
v medios para acoplar dicha placa a dicho brazo en cualquie=-
ra de una pluralidad de posiciones a lo largo de dicha ranu-
ra,

6%.- Método y aparato para producir unidades de encrista-
lamiento de hojas miltiples de vidrio, segin cualquiera de

1las reivindicaciones cuarta o quinta, en el que cada uno de
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los quemadores del segundo para estd recibido en una largura
alargada formada en el extremo superlor de dicho brazo, carace—
terizado por medio que sostienen a dicho quemador para un des
plazamiento hacia arriba y hacia abajo, libre, dentro de di-
cha ranura, un palpador montado a lo,largo de dicho trayecto
transversal adyacente a dicho brazo y con una superficle de
excéntrica correspondiente a la curvatura de las hojas forma-
das, y un seguidor de excéntrica llevado por dicho quemador
v adaptado para ponerse en contacto con dicha superficle de
excéntrica haciendo asi que el mencionado quemador se despla-
ce hacia arriba y hacia abajo, dentro de dicha ranura para
seguir la curva generada sobre dicha superficle de excéntrica
cuando dicho brazo tiene el movimiento de valvén,

78 - METODO Y APARATO PARA PRODUCIR UNIDADES DE ENCRISTA-
LAMIENTO DE HOJAS MULTIPLES DE VIDRIO,

Segiin se describe en la presente memoria que consta de
treinta y una hoja, escritas a miquina por una sola cara y
dibujos,

Madrid, 7 Diciembre de 1968
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