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MEMORTIA DESCRIPTIVA

El presente ihvento se refiere a un aparato para
tratar chapas de vidrio, El invento tiene particular aplicacién
en el endurecimiento o curvado de chapas de vidrio, pero ademis
el aparato puede ser utilizado para el recubrimiento de chapas
de vidrio,

Los vrocesos conocidos para endurecer o curvar cha—
pas de vidrio, en cuyos procesos las chepas ée vidrio son tra=-
tadas en wna disposicién vertical, implican el suspender las cha-
ras de vidrio de unzs mordazas que agarran las superficies de las
chapas de vidrio cerca de sus cantos mientras las chapas de vidrio
son czlentadas por ejemplo paséndolas 2 través de la cémara de
calentaniento de un horno, Alternativamente, las chapas de vidrio
pueden ser soportadas sobre sus cantos inferiores y mantenidas en
una disposicién vertical mediznte unas wias de retenida que tocan
sus partes de borde., Todos dichos procesos ticnen como consecuen—

cia la produceién de marcas en las chapas de vidrio por los me=
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dios de retencién mientras el vidrio esté caliente.

Un objeto del presenie invento, es faeilitar un
aparato mediante el cual pueden ser tratadas las chapas de
vidrio, por ejémplo pueden ser endurecidas, curvadas o recu-
biertas sin producirse marcag sobre sus superficies,

El invento proporciona un aparato para tratap
chapas de vidrio, comprendiendo una zona de tratamienic que
incluye unas aberturas opuesias para la descarga de wn gas que
definen entre lag mismas un espaclo libre sustancialmente ver-
tical, unos medios transpoftadores adeptados para soportar una
chapa de vidrio por su canto inferior y para transrortar la cha-
pa veriicalmente a través del espacic libre, y medios para sumi-
nistrar un gas a presién a las mencionadas aberturas cde descar~
ga para formor unzs corrientes de gas opuestas para chocar so-

bre lzs carcs opuestas de dicha chapa para mantener la chepa en

una orientzeidn sustencialmente vertical segfin la misma es trang-

portada verticalmente a través del referido espacio libre.
Preferiblemente, la pgona de tratamiento incluye por
lo menog un par de cejas para gas gue tiensn superficies opucsta-
mente dispuestas para la descarga del gas, teniendo cads superfi-
cie wna pluralidad de las citadas aberturas de descarga,
Un conducto equilibrador de la presidn puede inter—
conectar el par o cada par de cajas de gas.
En una realizacidén preferida del invento cada una
de dichas cajas de gas est4 proviste interiormente de unz plancha
pefforada distribuidora de la presién, a través de cuya plancha
pasa el gas entes de alcanzar las mencionadas toberas de descarga.
Cuando el.vidrio ha de ser calentado,‘pueden facie-
litarse unos mediog para suministrar gas calentado a por lo menos \n

par & dichas cajas de gas, definiendo téles cajas una zona de calen—

tamiento,
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I'h; un aperato pora endurecer el vidrio, por lo mew

nos uno de los pares de cajos de gas define unn zona de enfriamionto,
estando dispuestos los medios tronsportadores para pasar une chapa
de vidrio verticaluente a través de los zonas de colentamiento ¥y
do enfriamiento en sucesién.
' Preferiblemente, la zonna de enfriamiento esvd dis-
puesta inmedintaviente por encima de la zona de calentomiento, oxe
tendiendose el mencionado espacio libre verticaluente a través de
embas de tales zonaS. : 4

Los medios transportadores pueden comprender dos
o mds cadenss sinfin que se extienden verticaluente y parulelas
al mencionedo espacio libre y provistas a intervalos de wnos miem-
bros de soporte para soportar las respectivas chapas de vidrio por

sus cantos inferiores,

Il aparato puede incluir una zona do curvado dofi-

nida en el citado espocio libre entre por lo menos un par de ca~-
Jjas de gas, teniendo unas superficies pera la descarga del gas
en las que se faciliton las respectivaes aberturas de saolida para
la descerga, teniendo dichas superficies wnas curvaturas comple-
mentarias de forma que el espacio libre en la indicada zona de
curvado es curvo alrededor de wm eje vertidal, awdentando progre—
sivamente la curvatura del espacio libre a lo largo de la direc—
cifn del movimiento de los medios transportadores, y medios para
suministror ges calentndo a las mencionadas cajas do gas,

fungue la mayor parte del calor suministredo al
vidrio en las zonas de calentamiento y de curvado serd facilitado
mediante unos calentadores rediontes, puede facilitarse un calen-
tamiento e;diciona.l nedionte los gases calientes tales como los pro-
ductos de la combustién descargedos desde las cajes de gas, Ios

caelentadores radientes pueden comprender elementos eléctricos de



10

15

20

25

30

calentamiento incorporados en blogues refractarios,. cuyos
bloques tembién estdn provistos de aberturas de salida pa=-
ra la descarga del gas,

La superficie de descarga del gas de cgda caja
de ges puede estar provista de unos entrantes o conductos
que permitan el escape del gas desde el espacio libre. En
mea reaslizacién, tales entrantes o conductos comunican con
la respectiva superficie de descarga del gas en las respecti~
vas aberturas, las cusles se aliternan con las aberiuras de
galida para la descarga del gas en hileras que estédn inplina—
das con respecto a la horigontal o a tresbolillo una con res-
pecto a otra.

A fin de que el invento pueda comprenderse mds

claramente se describiridn ahora, como ejemplo, algwnas reali-

zaciones de acuerdo con el mismo y con referencia z los ad-

- juntos dibujos, en los ques

La F&gﬁra 1 muestrs un alzado en seccién trang-
versal de una érimera realizacién del invento para el endure-
cimiento de chapas de vidrio plano,

La FMgura 2 muestra una seccidén transversal tomada
a través de la 1fnea 2-2 de la Fgura 1,

Ias figuras 3 y 4 son vistas esqueméticas en al-
zado frontal y lateral respectivamente de un sistema
transportador vertical para uso con el aparato de las Fisuras
lya2,

La figura 5 es una vista esquemédtica en verspectiva
de algunag de las cajas de ges de una segunda realizacién del
invento para curvar y endurecer chapas de vidrio,

La figura 6 es una seccién itransversal horizon:ial

¥ esquendtica a través de un par de cajas de gas en lz zona de
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curvedo de la realizacidn de la Figura 5.
Lo Figura 7 es un alzado frontal esquemdtico del
gistema transportador para la segunda realizacién del invento.

Las Figuras 8 y 9 son vistas esquemftécos en pers—

pective parcislmente en seccion de las cajas de gos de la sefum—

da realizacién en las zonas de calentamiento y de curvado respec—

tivaciente,

Las Figuras 10, 11 y lé son vistas en perspectiva
de tres tipos més de caja de gas para ubilizar con la Segunda rea-
lizocién, V

Las Figuras 18 y 14 son respectivauente wna seccién
horizontal y wse viste de extremo de otre tipo mas de caja de gos
para la segunda realizacidn.

Los Figuras 1 y 2, muestran un aparato para trata-
miento de vidrio, que tienc wna zona de calentamiento del vidrio )
Yy wna zona de enfriamiento del vidrios Segfn so muestra, wna plu-
ralided de cajas (2) pare el ges calentado que comprenden la zo~
na de calentamiento estan dispuestos en pares una por encime de
la obra, teniendo cada par wnas superficies opuestanente dispuese
tas (3) para la descarge del gas, cuyes superficies cofinen entre
las mismas un espacio libre (4) que so extiende verticalmente pe=
ra el paso de las chapas de vidrio. Unas cajes de gas adicionales
(5) quo comprenden la zona de enfriemiento, estan similarmente dis-
puestas en pares por encima de la zona de calentamientoy tiemen
respectivas superficies (6) con aberturas para la descarza del
ges que definen entre las mismas unn continuncién ascendente del
espacio libre (4).

Un transportador vertical comprendiendo dos cadenas
sinffn (7 y 8) estd provisto de wnos miembros (10) izunluentc 6s=

paciados pare soporte del vidrio., Cada micubro de soporte (10) es-
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t4 adaptado para soportar sobre el mismo una chepe de vidrio (8)
por su canto inferior y pars transportar hacia arriba la chapa
do vidrio (8) por el interior del espacio libre (4) sucesivamen—
te a través dg las zonas de calentamiento y de enfriamiento.
_ Como puede observarse por la Figure 2, cada caja
e gos (2) es de seccién rectangular y estd porforada sobre su
superficie de descarpge del pgas (3) para facilitar une pluralidad
de aberturas de salida para el gos, Cedn caja (2) es verticalmen-
tg ajustable de posicibn con respecto a los miembros de bastidox
v;rtical (F) y estd sujeta o los respectivos miembros ménfionados
(F) por medio de mnos pernos (11) en la posicién deseads.

Cada caja de gas (2) estd conccbods por medio de
w conducto (12) a un colector vertical de gas (13) que ostd su-
ministrado de gases caliontes por medio de un conducto de suminis—
tro (14). 31 colector (13) estd dividido en dos compartimentos
(182 y 13b) mediante wna plancha perforade vertical (15), de for-
mo. que el gas descargedo por el conducto 14 al interior del corr
poartimento 13a pase al compertimento 13b a través de la plancha
perforada 15, y al hacerlo asi{ es miformemente distribuido en el
interior del compartimento 13b) para obtener un swainistro de gas
sustancialmente wiforme a todes las cajos de gas (2) o través de
los conductos (12), |

Para syudar al mantenimiento de una presién wifor—
me del gas en las cajos de gas (2) cada respectivo par de cajas
(2) estd interconécﬁado por medic de un conducto (16) que estd em—
bridado y empernado en 17 para facilitar le rdpida sustitucién de
les cajas de gas individuales (2). Los conductos 16 permiten un
paso del gas sin restriccipnes pora mantener presiones iguales en
las cajas de gas (2) de cada par.

El gas descargado al irnterior de cade caja de gas
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(2) escapa o través do las perforaciones de la superficie (3) de
descarge de gos de la mis .-El tamaiio de las perforaciones y la
distribucién de las mismas sobre lo superficic (932) de la caja
do gas (92) es tal que el gas es descurgodo desde cado superfi-
cio (3) en una distribucidén sustancialmente uniforme.

’ Pore ayudar o obtener una distribucién uniforme
del gas o través de las perforaciones de la superficie (3)>do des—
carga del gas, une ploncha difusora (18) eﬁ Torma de una planche
perforads estd dispuesta en cade caja de gos (2) y separa lo su-
perficie de descarpa (3) de la parbe de la caja de gas (2) con
1o que comunica el conducto 12.

La zona de calentamiento estd encerradn por una pa-
red termoaislante (20) que tienc un fondo (21) y un tecke (22) gue
estan provistos de unas aberturas cn forme de ranuras para>permi-
tir el poso de las cadenas (7 y 8) del trensportador y de los mien-
bros de soporte (10). '

La zona para el tratamiento de calentamiento estd
tombien dividida ea wia pluralidad de zonas uediante unos tabiques
internedios (23) (de los que solomente se muestra wno), gque estan
tambien ranurades pare permitir el pese a través de los mismos do -
las cadenas (7 y 8) del transportador y de los miembros de sopor—
te (10).

los pares opucstos de cajas de gas (2) descargan co-
rrientes de ges cqlieﬂie que chocan sobre las caras opuestas de ue
no chepe de vidrio (S) que pasa entre las mismos a través del espa-
cio libre (4). Adends de calenbar o la chapa de vidrio (S), tales
corrientes de gos proporcionan unos colchones geseosos en las co=-
ras opuestas de la chapn de vidrio (S) de forma que la chapa (S)
cs cquilibrade en un plano vertical neutro entre las cajas de gas

(2)+ La chapn de vidrio (S) puede ser elevada o través del espﬁcio
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libre (4) en lo zonn de celentamiento sin hacer contacto con so=
porte mecfnico alguno que no sea el miembro de soporte (10);_

El gas que forma los colchones gaseosos escopn del
espacio entre lo respective cara de la chapa de vidrio (S) y la
respectiva superficie de descarga de gas (3) fluyendo hacia fuera
desde tal especio al interior de los espacios en cada extreuo de
la respectiva cajo de gas (2) y tombien a través de los espacios
existentes entre las cajas de ges adyacentes (2). Los conductos
de salida del gas (24), dispuestos por debajo de cade tabigue in-
termedio (23) y bajo el techo (22), permiten que los gases descar

gados desde las cajas de gas (2) sean extraidos de la zona de ca-

" lentamiento, Los geses extraidos pueden ser recealentados y devuel-

tos al conducto de suministro (14) o pueden ser pasados o btravés
de un intercambiador térmico antes de ser descargados n la atubs—
fgra.

Ademds de ser calentada por las corrientes de ges
caliente, la chapa de vidrio (§) en dste realizacién es calentads
tambien por calentndores eléctricos rediantes (28) dispuestos en
los espacios entre las cajas de gas adyacentes (2) y tambien por
el color rediante de las superficies (3) de las cajes de gas (2),
siendo calentadas las fdltimas por los cclentadores radiantes (25)
Y por los gases calientes que fluyen a través de las misnas. Bl
efocto total es el de calentar la chapa de vidrio (S) heste el
punto de deformacién del vidrio entes de que la chapa de vidrio
(S) salga de la zona de calentamiento o través del techo (22).

El término "punto de deformacién" en éste contexto significa la
temporatura o la que la viscosidad del vidrio es tal que las ten—
siones en el vidrio son relajadas nediante el fiujo existente en
el vidrio.

Al dejar el vidrio la zona de celentoniento cada
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chapa de vidrio colentada (S) es tronsportada o través de la zo-
na de enfriamiento entre las éajas do gas (5) que descargon un gas
frio, por ejemplo aire del ambicnto, contre la chapa de vidrio (S),
El répido enfriamiento de la chapn de vidrio (S) que resulta, ocaw
siona de forma conocida el endurecimiento de la chapa (s).

Coda caje dé gas (5) estd construida en waa forma
similar a una caje de gas 2, siendo alimentado el aire frio a ca~
da caja de gas (5) a través de wm conducto lateral de suministro
(que no se muestra), El gas p&sa a trovés de una planche difusors
(26) y es descargado o través de la respectiva superficie (6) con
aberturas de descarga. Los pares opuestos de cajas de gas (5) es=
tan interconectados por wn conducto (27) para eyudar o establecer
presiones wiformes en las cajas (5). .

Sepfn pasa cada chopa de vidrioe (S) a través de la
zone de enfriamiento, las corrientes de gas frio que chocan sobre
las superficiecs opuestas de la chape forman unos colchones gaseo—
808 que equilibran a la chapa (S) para mantenerla vertical, de la
mismo forma que se deseribié anteriormente con referencia a laé
cajes de gas (2).

' Lo velocidad del movimiento de wna chapa de vidrio .
() & través de le zbna de calentamiento es relotivamente lenta.

Si la chapa de vidrio (S) fuese avanzade en la zona de enfricmien-—
to & la misma velocidad lente de movimiento, las zonns superiores
de lo. chapa de vidrio'(s) serfn apreciablemente enfriadas en ton-
to que las zonas inferiores de la chapa estarfan todevia en la zo-
na de calentamicnto., Tales condiciones son indeseables pues podrisn
conducir o la rotura o por lo menos lo distorsién y o esfuerzos in-
deseables en la chapa de vidrio (S). In consecuencia, el sistema
tronsportador vertical pora las chapas (S) permite wun rdpido movi-

miento de cado chape de vidrio (S) entre la zona de calentamiento
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¥ la zonn de enfriamiento,

In las Figuras 3 y 4, se muestra esquematicamente
el sistemn transportador parn las chapas de vidrio (S), omitien-
dose las cajas de gas (2 y 5) pers mayor claridad. Las dos cade-
nas transportadoras sinffn y paralelas (7 y 8) pasan sobre las
ruedas—erizo superiores ¢ infériores (28, 30 y 31, 33) sicudo ac~
cionadas las ruedas inferiores (31 y 33) por un motor (35), Les
ruedas-erizo (28, 80 y 81, 33) estan respectivamente montades por
encima y por debajo de las eiﬁremidades superior e inferior del
apafﬁto pare el tratomiento de vidrio qﬁe se muestra en la Pigu—
ra 1. '

Las cadenas (7 y 8) llevan cada wna de ellas ung
plurelidad de casquillos (7a y 8 respectivomente) igualmente e s~
paciados entre sf, cuyos pares opuestos soportan a los respecti-
vos miembros de soporte (10) para el vidrio,

Cade micubro de soporte (10) es libre de deslizar-
se verticalmente sobre las cadenas (7 y 8) entre los casquillos
adyacentes (7o y 8a) de las mismes,

Pare impédir la caida incontrolada de wn miezbro
de soporte (10) sobre las cadenas (7 y 8) cuando los respectivos
casquillos {7a ¥ 8a) descienden por el tramo de retorno del trans-
portador fuera del espacio libre (4), dos cadenas sinfin parale-
las (36 y 37) estan dispuestas parnlelas a las cadenas 7 y 8 jun—
to al extremo superior.del tromo de retorno de les mismas. Coda
cedena 36 y 37 lleva unos respectivos cosquillos (88 y 40) que
que engenchan a cade miembro 10 cuando el mismo es soltado por las
ruedas—erizo superiores (28 y 30) y descienden al miembre 10 en
wne forma controlada sobre los lados inversos de los precedentes
casquillos 7a y 8a.

El reccorrido descendente total de las cadenas 36 y
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37 ticene une longitud por lo menos ipgual al espaciamienfo entre
los casquillos adyncentes To y 8a mds una distancia equivalente
al desplozamiento vertical de los casquillos 7a y So micntras las
cadenas 368 y 37 eston efectuende la transferencia de una chapa.
Por cjemplo, si las cadenas 36 y 37 ticnen cade wna de ellas dos
casquillos (38 y 40) situndos a intervalos iguzles, y las oadonas
36 y 37 son accionadas al doble de la velocidad de las cadenas 7
¥ 8, lns posiciones de los casquillos 38 y 40 deben ser tales que
los mismos coincidan con wn miembro de soporte (10) en la parte
superior de cade cadena 7 ¥y S en la 0pc¥u0i6n del sistema trans-—
portador y soporten a dicho miembro (10) o través de por lo menos

el doble del espaciamicnto vertical de los casquilles 7n y 8a. Sin

_embargo, convenientenmente las cadenas 36 y 37 son desplozadas en

muchas ocasiones a la velocidad de las cadenas 17y 8.

Por medio del enterior dispositivo cada miembro 20
que poasa sobre las ruedas de cadena 28 y 30 mientras se acopla a
las caras delanteras de los casquillos Te y 8a, al ser libertado
de laes rucdes de cadena 28 y S0 es controlablemente descendido so-
bre las caras posteriores de los precedentes casquillos T7a y 8o
y es transportado por los misuos descendiendo por el recorride des~
cendente de las cadenas 7 y 8 y en acoplamicnto con las ruedas de
cadena 31 y 383,

Las ruedas de cadena 31y 33, en una forma similar
& los ruedas de oadena.28 Y 00, esten remetides como se muestra en
330 para recibir a los miembros 10 y peara permitir el paso de di-
chos micmbros (10) ulrededor de la periferia de dichas ruedas de
cadena 31 y 33 con los casquilles 7a y 8a acoplandose o en cerca-
na proxiuidad con lo cara delantera del miembro 10,

Despues de que cada miembro de soporte (1C) ha pa-
sado alrededor de las ruedas—erizo inferiores (81 y 33) los casqui-
llos 7o y 8a que soportan al micmbro }0 durante su desconso sobre

]
- .
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las cgdenas T y 8 quedan ahora situados por encima del miembro 10,
de forma que las cadenas 7 y 8 pueden deslizarse libremente a tre-
vés de los orificios del miembro 1O mientras el miembro 10 permae
nece estacionario en relacién con lazs cgzdenas 7 y 8,

Dos cédenas sinfin (42 y 43) paralelas y verticales
estdn dispuestas adyacentes al extremo inferior del recorrido gs—
cendente de las cadenas 7 y 8, en una forma similar a las cadenas
36 ¥ 37, excepto que las cadenas 42 ¥ 43 son accionadas intermim-
tentemente y en la direccién opuesta a las cadenas 7 y 8, J24a ca-
dena 42 y 43 soportan unog respectivos casquillog (44 y 45) que eS-—
tdn dispuestos, mientras cade cadena 22 y 43 estd estacionaria, pa-
ra soportar a cada miembro de soporte (10) cuzpdo el mismo sale
de las ruedas-~erizo 31 y 33 hasta que el mismo ez "captado! por el
prbximo de los siéuientes cesquillos Ta y 8a.

En el sistema francportador tal como se ha descrito,
cada miembro de soporie {10) para el vidrio realiza wn ciclo de
movimientos durante-el cuzl el mismo es mantenido estacionario
sobre los casquillos 44 y 45 durante un corio periodo, y después
es desplazado sobre los casquillos Ta y 8a a una velocidad uniforme -
a lo largo de un recorrido vertical definido por e] tramo ascenden~
te de las cadenas 7 y 8. El miecmbro 10 pasa sobre las ruedes-erizo
28 y 30 despuds de paser a través de los zonas de calenianiento y
de enfriemiento, y después se suclia del acoplamiento con los cas-—
quillos 7a y 8a siendo soportado por les casquillos 38 y 40. Bl
miembro 10 es entonces scelerado descecentemente hasta que el mis=
mo se acopla a las caras posteriores de los precedentes casquillos
Ta y 8a, momento en que ¢l miembro 10 es transportado descendente=
mente por las cadenas 7 y 8 y alrededor de las ruedas-erizo infe-
riores (31 y 33). Después, el miembro 10 doja de nuevo el contac-

to con sus cesquillos de soporte Ta y 8a pero es czcoplado por los
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los casquillos 44 y 45, acelerndo hasta la parbte inicial del re-
corrido ascendente de las cadenes 7 y 8, y finalmente mantenido
estocionario sobre los casquillos 44 y 45 hasta ser coptedo por
los siguientes casquillos 7a y 8a.

Lo posicién estacionarin del miembro de soporto (10)
ﬁara el vidrio sobre los casquillds 44 y 45 permite que unn-chapa de
vidrio (S) sea curgada sobre el respectivo micnbro de soperte (10)

entes de ser elevada o través del aparato para el tratemionto del

~vidrio. Despues de abravesar el aparato de tratomiento, la chopa

de vidrio (S) es retirnde del miembro de soporte (10) cuando la
chopa (S) se acerce o las ruedas~erizo superiores (28 y 30).

- Un sistema tronsportader secundario es dispuesto
enbre los zonas de calentamiento y de enfriamiento y comprende u-
nas cadenas transportadorns sinffn (47 y 48) que estan dispuestas
8 los cosiidos de las cadenes T y 8 respectivamente y paralelas a
los mismas, Los cadenas 47 y 48 llevan unos casquillos (80 y 51)
que.estan dispuestos de forma que cuando las cadenas 47 y 48 son
accionades por unos ftotores (que no se muestran) los casquillos
50 y 51 se mueven ascendentemente en los recorridos de los exbrew-
mos méxirios de los miembros 10 y a une velocidad mayor gue la de
les cadenas 7 y 8.

Cuando una chapa de vidrio (S) ha sido calentada
hasta el puto de deformacién del vidrio, segin se describié ante-
riormente, el canto s&berior de la chapa de vidrio (S) se extien-
de cerca pero por debajo del techo (107), I éste momento el acw
cionamiento es conectado a las codenns 47 y 48 g los casquillos
B0 y 51 se acoplon por debajo de los extremos méximos del miembro
10 y lo elevan con la chape de vidrio (S) sobre el mismo rapidasenw—
to desde la zona de calentamiento al interior de la zona de enfria-
miento deslizandose el miembroe 10 ascendentemente a lo laxrro de las
cadenas 7 y 8, El ecccionamiento a las cadenas 47 y 48 es interrun-

pido cuando la totalidad de la chapa de vidrio (S) se extiende on
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el interior de la zona de enfriamiento, El miembro 10 cén la cha-
po de vidrio (S) sobre el mismo es entonces soportado en lo zona
de enfriomiento por los casquillos 50 y Bl hasta que el movimien—
to continuo de las cadenas 7 y 8 lleva a los casquillos 7a y 8a
& nuevo acoplamiento con ia superficie inferior del miembro 10,
iras de lo cunl el miembro 10 y la chapa de vidrio (S) contindan
su movimiento ascendente sobre las cadenas Ty 8 a través.de la
zona de enfricmiento. Las cadenas 47 y 48 son entonces repogicio—
nedos para trensferir el siguiente miembro de soporte’(lo)'ﬁarn
el vidrio desde la zona de calentamienté o la zono de enfrismien—
to.

*Se facilitun-unos medios (que no se mueétran) en
las partes inferior y superior del sistemn transportador para res—
pectivamente cargar y descargor las chapas de vidrio (S).

. Las Figuras 5 o 7 se refieren a wna modificacién
del invento que incluye una zona para curvar las chapas de vidrio
calentadas (S) antes de que las mismas sean pasades a lo zone de
enfriamiento.

Lo Figura 5 muestra una vista esquemdtica en pers—
pectiva de wa fila de cajm de gos (102) dispuestas verticalmente
y extendiendose a través de una zona de calentamiento (4), una zo-
na de curvado (B) y uwna zona de enfriamiento (C). Las cajas de gas
(102) tienen superficies (103) para la descarga de gas y habréd de .
entenderse que otgas éﬁjas de gos con superficies complementarias
de descargae de gas se disponen opuestas & las cajos de gas 102 pe-
ro. definir con las superficies (103) de las mismas un espocio liw
bre (104) que se extiocnde verticalmente (Figure 6) pasendo a través
de las tres zonas (&, By C).

Les cajus de gas (102) en la zona de calentanmiento

(A) tienen superficies planas perforadas para le descarse de gas
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(103a) y estan adaptadas para recibir ¥ descargar ges calenbado
en lo mispa forwma que les cajes de gas (2) de la roalizacién de
las Figuras 1 y 2. As{, una chapa de vidrio (S) que se mueve vertical:
mente hocin arriba a través de la zona de calentamiento (A) es co—
lgntadu por el gos caliente desc;rgndo a través de las superficies
(108a) y por los elementos eléctricos de calentamiento (125) que
estan situados entre las cajas de gas adyacentes (102). A;'ﬁira-
vesar la zona de calentamiento (A), la chapa de vidrio'(§) es ca-
lentada & wie tewperatura a Iﬁ que la misma puede ser'cquhd& ¥y

la chapa de vidrio calentada (S) es entonces pasadoa desdo la zona
de calentamiento (A) al interior de la zona de curvado (B) donde
las cojos de gas (102) tienen respectivas superficies do descarga
de gas (103h) que definen con las superficies complementarias de
las mencionadas ¢ajas opuestas (que no se muestran) un especio li-
bre curvado alrcdedor de un eje vertical, teniendo el espreio li=
Bre una curvabura gue swienta con la altura en la zone de curvado
(B)s En la Pigure 6 se muestra una seccién horizontal o través de
w par de cajas de gas opuestas (102) en la zona de curvedo (B).
Unos chorros de gas calicnte son descargandos desde las superfi-
cies 108b de las cajas opuestas (102) en direcciones perpendicus
lares a dicha superficic. Donde golpean los chorros desde las su-
perficies opuestas (103b) se define wma zona neubra, donde no exis—
te wn flujo de gas resultante hacia cada supefricie 108b, ésta zo=-
na que se extiende.suééancialmente en una superficie curvada (X),
se muestra con lineas o trazos em la Figure 6 y se denomina aqui
como la "superficie neutra”.

Las cajes de gas (102) en le zona de curvado (B)
eston dispuestas de forms que sus superficies de descarga de gas
(108b) ticnen curvaturas que aunentan progresivamente en una di~
reccién ascendente. Asf, une chapa de vidrio (S) es conformada
progresivanente sezdn lo misma pasa hacie arriba a través de la

zona de curvado (B) hasta que la misma alcanza la curvatura deseca-
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da alrededor de un eje vertical, Las cajas de gas son retirables

y pueden ser sustituides por cejus de gas que tengan formas di-

. ferentes pora facilitar curvoturas distintas em el curvado de la

chapa de vidrio, .
4l dejar la zona de curvado (B), con la deseada

c:urva.tura transmitide o la misma alrededor de um eje vertisal,
la chapa de vidrio (S) és transferida a la zona de enfriamiento
(¢) donde la misma es enfricda haste una teuperatura a 'lo.- qﬁ_e la
chapa conservard la curvatura tronsmitida o le misma. Es;be' enfria-
miento puede tambien efectuar un endureéimiento de la cha.I;a. de
vidrio (8). .

' Ia Figura 6 muestra esquematicamente, y né a esca—

la, una chapa de vidrio (S) extendiendose entre dos superficies

perforadas (108b) pora la descarge de gos, rotuladas "V* y vX%,

de un pur ‘o cajas de gas opuestas (102), teniendo embas super-
ficies (Vy X) lo misma curvatura. Lo chepe de vidrio (S) se mues-
tre con un mayor ;‘n.dio de curvatwra que las superficies (V Yy &

do forma que la chapa de vidrio (8) intersecta la superficie neu~
tra (N) que debe existir en ausencia de la chapa (S) en los dos
pwtos "Y' y"z",

Como existen desniveles opuestos de presidn desde
las superficies Vy X o la superficic neutre (%), was fuerzas re-
letivamente mayores son ejercidas sobre aquellas parves de la cina-
pe de vidrio (S) que se encuentran mds cerca de la respectiva su-
perficie de descorgn de gas (Vy X), de forma gque la chapa es for-
zada a adoptar la curvatura de la zona neutra (¥). Al miswmo tieuw-
po, las fuerzas totales ejercidas sobre la chapa de vidrio (S) por
las corrientes de gas desde las superficies Vy X que chocan sobre
las superficies de la chapa (S) eston equilibradas, de forma que

la chapa (S) es mantenida en su orientacién vertical mediente un
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efecto de acolchonamiento, corio en lo realizacidén de las Figures
lyz2, .

La Figure 7 ildstra esquematicamente un sistema trans—
portador modificado adecuado para transportar chapas de vidrio (S)
sucesivamente & través de las zonas de calentamiento, de curvado
& de enfriomiento (A, B y b). Tres cadenas sinfin (131, 132 y 133)
son pasados respectivamente alrededor de las ruedas—erize inferio-
res (124, 135 y 136) montacas sobre un ejo comén (137)'d£spupsto
por debajo de la zona de calentamiento (i) y accionado p;r-ﬁn nio=
tor (138), Por oncima de la zona de enfriomiento (¢), las cadenas
(131, 132 y 183) pasan sobre las respectivas ruedas-erizo locas
(139, 241 y 148), _

Las cadenas (131, 132 y 183) son de igual longitud
¥ los respectivos miembros de soporte del vidrio (145, 146 y 147)
esban cape~iados a intervalos igucles sobre las oadenas (131, 132
y 188), estando ceda juego de miembros de soporte (145, 146 y 147)
en alineacién horizontal, de forma que cada chapa de vidrio (S)
soportada por el sistema transportador es soporiada en tres puhtos
con su cento inferior horizontnl, Los micmbros ¢e soporde (145,
146 y 147) hocen contocto con coda chepa de vidrio (S) por medio

de wn elemento de contacto de amianto o de malla metflica (que no

se muesbra), X

Las Figuras 8 y 9 muestran parcialnmente en seccidn
waes cojas de gos ﬂloé) simples de la zona de calentamionto (A)
y de las zonas de curvado y de enfriamiento (B y C respectivamonte).
Cada oajo (102) estd formada de metal en chapa con su superficie
(103) de descargn de gas formada Sobre un blogue perforadb (150),
siendo plane lo superficie (108) en la zona de calentamionto (i)
(Figura 8) y siendo curvada la superficie (103) en la zona do cur-

vado (B) y en la zona de enfriamiento (C) (Fipwra 9). Cada blogue
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(150) comprende wn material refractario y estd formado con tres

renuras de gufa en forma de "I" (151) que se extienden vertical-

‘mente pare redibir las respectivas cadenas del transportador (131,

132 y 183) (que no se muestren) pasondo cada una de dichas cade-
nas por la ronura en la cabeza de la "IV, y los respectivos miem~
bros de soporte (145, 146 y 147) extendiendose hacia fueva & tro-
vés de la parte estrecha de ceda renure (151) tras la respective
superficie (103), Los conductos de suministro para el ges calen-
tado se muestran en 152, '

Las dimensiones y le disﬁosici6n de coda renura de
gufa (151) son tales que los respectivos miembros de soporte del
vidrio (145, 146 y 147), cuando pason ascendiendo sucesivamente
a través de las zonas A, B y C, permanecen en la superficie new-
tra (N) (Figura 6) entre las cajos de gas opuestas (102), con in-

dependencin de los cambios de curvatura de las superficizs (108)

de las sucesivas cajas (102). asi, segfn se muestra en la Figura

7, la sepuracién_de las cadenas (181, 132 y 133) se muestra cam-
biando progresivamente en una direccién vertical, de forma que,
seglin’ la chapa es curvade progresivemente, las posiciones de los
miembros de soporte (145, 146 y 147) en relacidn con el canbo in-
ferior de la chapa soportads (S) permanecen constantes,

Como en la realizacidn de las Figuras 1 y 2, cada
chapa de vidrio (S) es equilibrada por las corrientes opuestas de
gas en todo su recprri&o vertical a través de les zonas Ay By C
¥ la fnica parte de la chapa de vidrio (S) que es contactada me—
canicamente es el canto inferior de la misma que desconsa sobre
los tres miembros de soporte del vidrio (145, 140 y 147),

Si las chapas de vidrio (S) han de ser recodidas,
el enfriamiento despues del curvado se efectfda lentamente, pero

8i lo chapa ha de ser endurecidn se enfria rapidemente y la trans-
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forencia rdpida do la zona de curvado (B) & la zona de enfriemien-
to (C) debe efectuarse para impedir que un fuerte desnivel de tem—
pergture sea establecido desde el canto delentero al caonto poste—
rior de cada chapa (S) durante la transferencia, Una horquilla re-
ciprocante (que no se muestra) accionada por cadenas sinfin puede
éer ubilizada para efectuar la rdpida transferencia de las chapas
jndividuales (S) entre la zona de curvado (8) v la zonu de enfria-
miento (C) o, alternativomente, puedon emplosrse wias codencs trans—
portadoras de tronasferencia tales como les cadenas 47 'y 43 de las
Piguras 3 y 4. _ . ‘

| IEn muchos casos piede ser indeseable gue las chapas
de vidrio (S) - queden estacionarias entre las cajas.de gas (102)
de lo zoma de enfriamiento (C) porque, con muchos tipos de caja
de ges, las corrientes de gas dirigidas contra la chape de vidrio
calentada {S) para efectusr el enfrimmiento de lo misma afcctan al
tipo do endurccimiento. Pueden facilitarse unos medios pars reci-
procar verbticalmente las chapas de vidrio soportadas (S) sobre una
corta distancia pare asegurar que la chepa de vidrio (8) no pefmn—
nece estacionaria en la zone de enfriamiento (C). Tal movimiento
reciproco puede ser efectuado por unas cadenas tales como las ca-
denas 47 y 48 de las Figuras 8 y 4. Alternativanente, tales cade~
nas pueden emplearse para acelerar las chepas durante su transferen—
cia al interior de la zoma de enfriemiento (C) y despuos, reducien-
do la velocidad de laé'cadenus, pora avanzer las cliapas lentcmente
a través de la zona de enfriamiento,

Las chapas de vidrio (S) para el tratamiento pueden
estar soportadas en wna disposicién vertical y transportadas, por
ejemplo, sobre wnos rodillos hasta la base del sistema tromsporto-
dor que se muestro en lo Figura 7, Lo disposicién vertical de las

chapas de vidrio (S) es mantenida wediante los ciorros opuestos de

“ !
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goas desde pares de cajes de gas adicionales (que no se mqpstrun)
dispuestos a cada lodo del paso horizontal a lo largo del cual
es transportada cade chape (S) hesta la base del sistema trans—
portador vertical, .
, Las chapas de vidrio (S) no necesitan ser alimentadas
al sistoma transportedor vertical a la temperatura ambienite, sino
que pueden ser movidas hasta la base del sistema transportador ver-
tical & lo largo de un recorrido horizontel, por ejemple, sobro
wn transportador de rodillos; enﬁre las.cajas de gos adicionales
suninistredes con gos calentado. Asf, las chopas de videio (S)
pueden ser calentadas durante su desplezamiento horizontal median—
te los pases celientes de dichas cajas de pas adicibuule; ¥y por
los elementos oldéetricos de calentamtiento entre las cajas, de for-
ma que las chapas (S) son enbregadas al transportedor vertical en
une condicién precalentada, De hecho, el calor transmitido a cada
chapa. (S) a} atravesar un transportador horizontal de ésta natura-
leza puede ser suficiente para elevar la temperatura del vidrio
hasta su pamto de deformacién.

Las cojas de gos (2 y 102) ilustrades y describes
anteriérmente tienen superficics sustanéialmente continuas (3 y
103)_perforudas para la descarga del gas aparte de las ranuras ver—
ticales (151) en las superficies 103, Sin embargo, las Figuras 10,
11 y 12, muestran tres construcciones alternativas pars las cajas

de gas, en éste ejomplo para la zona de calentamiento (i), usendo-

- se las cifras de referencia que corresponden a las de las Figuras

8y 9 .
- In el ejemplo ilustrado en las Figuras 10 y 12, una
cejo de gas (102) con un bloque (150) que forma la superficie de

descarga (103) de la mismn, es swninistrada con wun gas por medio

de un conducto (190) (Fipura 12) que se abre al interior de la su-
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perficic posterior de la coja (102). Lo superficie (103) del blo-
que (150) estd remetide para recibir los clementos eléctricos de
calentamiento radiante (125),

Con lo construccién ilustrada en la Figura 10, los
glementos de calentamiento radiante (125)calientan n las chapos
de vidrio (S) al atravesar la zona de calentemionto (i) wucho mds
rapidamente que los mismas serfan calentadas solamente por las ca—
jos de gas (102), en tanto que dichos elomentos de calentawionto
fudiante (125) no interrumpenvde un modo significativo el suminis—
tro de pgas desde las canjas (102), de forma que la chapa de vidrio
(S) puede conservarse equilibrade entre los pares opuestcs de las
mencionades cojas (102),

Cade cajoe de gas (102) es soportada desde un bas-
tidor fijo (F) (Figura 12) del aparato mediante dos tiras que son
empernadas o portes del bastidor fijo (F) medicnte unos pernos
(195). Coda conducto (190) tiene una conexién embridada (196) al
conducto principal de suministro de gas caliente indicado por la
referencin 197 (Figura 12), de formn que cada caja de gas (102)
puede estar individuslmente unida y soportada desde el bastidor
(r) de la mdquine y, ademés, puede ser facilmente retirada y mon= -
{tada de nuevo en ol aparato.

Lo Figura 11 muestra otra construccién alternati-
va en la que lo caja de gas (102) es suministrada con gases calien—
tes por medio de un conducto (152) y en que el frente de la caje
(102) comprende un bloque (198). La superficie de descarge del
gas del bloque (198) estd forma con ranuras de gufa verticales
(151) que permiten el paso a través de los mismas de las cadenas
(131, 182 y 133) y de los miembros de soporte (143, 146 y 147)

(que no se muestran). Dicha superficie de descarge del gus del blo-
que (198) estéd remetida de forme que la zona delentera extrema de

cade blogue (198) estd dividida en tres superficies coplanares os=
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trechas (103’, 108/, 103°/’) y en el interior de los entrantes

- son posicionados los elementos eléctricos de calentamiento (199),

Dichhs entrantes estan provistos de unes places de gufa que foruan
una continuacién vertical de cada ranura de gufa (151) quedando
adyacentes a las superficies 1034, 1087’ v 103‘‘’ para guiar a los
Qicmbros de soporte del vidrio (145, 146 y 147) cuando los mismos
atraviesan: verticaluente el bloque (198).

Las superficies 103/, 103/ y 103°*/ estcn perfora-
das mediante wnos orificios qﬁe se exbienden hacia atrds y se abren
el interior de la caja de gas (102), y los gases descargados desde
dichos orificios son entregndos a una presidﬁ suficiente pare man-—
tener a la chapa de vidrio (S) que pasa entre las mismas en una
disposicién vertical equilibrada. Bl 4rea relativamente granﬁe de
los elementos de colentamiento radiante (199) en combirocidén con
el érea rclobtivemente grande de la chapa de vidrio (S) expuesta
2 los mismos permite una elevadn proporcién de entrade de calor
en las chapas de vidrio (S) en la zona de calemtamiento (4). |

In vodas las cajes de gas deserites que tienen ra-
nuras de pufa en forma de "I" pera guiar a los miembros de sopor-
te del vidrio (145, 146 y 147) soportades por las cadenas (181,
132 y 183) del trensportador, la distoncia entre las cajas de gas
adyacentes (102) en la direceidn vertical es sieupre menor que la
profundidad de un miembro de soporte (145, 146 y 147), de forme
que coda miembro de s&éorte es siempre guiado por las ranuras de
gufa alineadas (151) y nunca es releveda del puinje facilitado por
los mismas en toda lo altura del aparato.

En todes los realizaciones anteriormente descritas,
excepto en la de la Figura 11, cade caja de gas descarga el gas
al interior del espocio existente entre la cara frontal de la ca-

jo de gas y el vidrio y el gas en el citodo espacio wnicamente es—
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capa fluyendo sustanciclmente paralelo o la sunerficie principal
de la chapa de vidrio (S), pare escapar hacia arriba, hacio Qbajo
o hacia los lodos, desde dicho espacio.

Las Figuras 13 y 14 muestron uno construccién alter—
nativa para wne superficie de descerga de pgas, en la que cl gos es
guministrado o une caja de-gus (201) que se eoxtiende entre las .
paredes delantera y posterior (202 y 203), y se permite que el gas
escape de dicha cémara fluyeﬁdo & lo largo de umas perforaciones
(204) en un blogue (205) que forma la superficie frontal de la co~
jo do gas (201).

Une pluralidad de conductos de escape (206) estun
espacindos sobre le superficie del bloque (205) y se abren a unos
tubos (207) que pasan hacin atrds a través do la caja (201) y o
trovés de la pared posterior (208) para escapar al intericr del
espocio en-errado por las paredes del horno hacia abtrds de la ca-
ja de gos (201)., Por éste medio se obtiene wn colchén de gas de-
prosién sustancialmente uniforme entre -cade blogue (205) y la cho=
pe de vidrio (S) para mantener vertical a &sta Gltime, '

In todas las cajes de gas previacente descritas,
las aberturas en la superficie frontal de la cajo de gas estan
dispuestas en hileras que preferiblemente estan inelinadas con ros—
pecto 2 la horizontal (Figura 14) o.a tresbolillo em relacién con
la direccidn del movimiento de cada chape.de vidrio (S), de forma
que ninguna parte de To chapa de vidrio (S) estd oxpuesta continua—
mente a8l flujo directof del gas desde las abertufas alinendas para
la descarga del gas. In consecuencie, en la Figura 14 se muestran
los orificios 204 a tresbolillo en relacién con le direccidén del
movimiento de una chapa de vidrio como se indica por le fleche G,
Los conductos de escape 206 eston dispuestos en una forma idéntica
& los orificios 204, y cada uno de ellos estd uniformemente espa-

ciado en relacidén con los orificios mds cercanos (204).
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El uso de los conductos de escape (206) espaciados
sobre la superficie de descarga del gés de la cajo de gas (201),
permite que el espacio entre la chapa de vidrio~(s) y el bloque
(205) sea reducido sin restringir indebidamente el flujo de gas
del mencionado espacio, Consecuentermente, ¢l espacio libre entre
los pares opuestos de cajas de gas puede ser reducido sustancial-
nmente y facilitado con ¢llo un soporte mds uniforme para una chape
de vidrio que se mueve verticalmente. El permitir que el espacio
libre entre las cajas de gas'éooperantes sea reducido por éste me-
dio es tambien beneficioso al permitir un curvado més exzacto de
las chopas de vidrio (S) cuando se facilita una zona de curvado
(B) que no es la obtenible uwtilizando cajas de gas del tipo cono-
cido, por ejermplo en la Figura 9.

Se apreciard gue el necesario tratamiento Lérico
de»las chdpas de vidrio precedente al curvade de las mismas no pre--
cisa realizarse nccesoriamente en wna zona de calentamiento que se
extienda verticalumente como se ha descrito; asf, las chapas de vi-
drio calentadas podrion ser transferidas a un transportador verti-
cal para su paso a través de una zonma de curvade vertical.

Tambien se aprecicrf que con el métode de curvado
del presente invento como se describié anteriormente, las curvatu~
res impertidas e una chapa de vidrio (8) se fornan sicunre alrede-
dor de wn eje vertical, y como cada chape de vidrio (S) cstd en u-
ne disposicién horizoﬁtal Y se curva alrededor de wn eje vertical
no gueda sometida a distorsién gravitacional durante el curvedo ni
despues del curvado,

. In el aparato especificamente descrito las chapas
de vidrio son transportedas verticalmente en una direccién cscen—
dente sucesivarente a través de las zonas de calentamiento y de

endurecinmiento. In algunos cases puede encontrerse ventajoso mover
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las chapas descendentemente para evitar que los gasos celientes
desde la zona de calentamiento se eleven a lo zona de endureci—
niento perjudicande al enfrimmiento do la chape de vidrio exige
tente en dsto zona. '

Bl presente invento se ha descrito como ojemplo
ﬁura ilustrar el calentamiento yel endurecimiento de chapas do
vidrio plano y el calentamientd, curvado y endurecimienio de chaw
pas de vidrio. Se apreciard sin ombarpo, que por medio de éste in-
vento pueden reaclizorse muchos obros procesos para ¢l tratamiento
de vidrio. As{, por ejemplo, una chapa de vidrio soportnda entre

colchones gascosos y con solamente su canbo inferior en contacte

.con un soporte sélido puede tener una o ambas de sus caras recu=

biertas con wn moterial de recubrimiento antes o durante el des—
plazamiento de la chapa de vidrie recubierte, y la chapa de vidrio
puede ser [oportada sin marcas superficiales importantcs haciendo

contacto con cunlquier soporte sélido durante ol subsiﬁuiénto tro-

temiento de la chopa recubierta,
En resumen, la Patente de Invencién que se solicita,

recaerd sobre las siguientes:
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~ REIVINDICACIONES ~

1.' Aparato para el tratamiento de chapas de vi-
drio, que se caracteriza por una zona de tratamiento que incluye
unas aberturas opuestas para la descarga de un gas definiendose
entre les mismas un espacio libre sustencialmente vertical, unos
medios transportadores adaptados para soporbar una chepa de vidrio
por su canto inferior y para transportar la chapa verticalmente
a través del espacio libre, y medios pora suministrar vn gas e
presién o las mencionadas aberturas de descarga para formar unas
corrientes de gas opuestas para choque contra las caras opuestas
de le citade chapa para mantener la chapa en una orientacién sus-
tancielmente vertical segdn la misma es transportada veriicalmente
e través del referido espacio libre.

2, Aparato segin la Reivindicacidén 1, que se ca-
racteriza por al menos un par de cajas de gas que tienen superfi-
cies opuestamente dispuestas para la descarge del gas, teniendo
cade superficie une pluralidad de les mencionadas aberturas de
descarga.

38, Aparato segfn la Neivindicacién 2, que se ca—
racteriza porque un conducto equilibrador de la presidén interco—
necta los cajas de gas, o el par de cejas de gas.

4, Aparato segfin las Deivindicaciones 2 o 3, que
se caracteriza porque cada una de diches cejas de gas estéd provis— -
ta interiormente de una plancha perforada distribuidora de la pro-—
sién, & través de la cual pasa el gas antes de alcanzar a las men=
cionedes toberas de descarga,

_ 5, Aparato segfn cualquiera de las Reivindicacio—
nes % a 4, que se caracteriza porque se facilitan unos medies para
suministrar un gas calentedo o por lo menos wun par de las menciona—

das cajas de gos, aefiniegdo tales cajas una zona de calentamiento,
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6. Aparato segfn la Reivindicacién 5, que se ca-
recteriza porque por lo menos uno de los pares de cajas de gas
define una zona de enfriemiento, estando sispuestos los medios
transportadores para pasar verticolmente una chapa de vidrio a’
trovés de las zones do calentomiento y de enfriamionto en suce-
sidn. .

7. Aparato segfn la Reivindicacién 6, que se ca-
racterizo porque la zona de enfriomiento estd dispuestn inmedia=—
tamente por encima de la zona de calentamiento, extendiencose ver-
ticalmente el mencionado espacio libre a través de ambas de las
citadas zonas,

8. Aparato segin las Reivindicaciones b o 6,
que se coracberiza porque se facilitan unos medios para transfe-
rir repidamente una chaps de vidrio calentada desde la zcna de
oalentamiento a la de enfriamiento a una velocidad mds rdpida que
la velocidad del movimiento de los medios transportadores.'

9. Aparato segfn cualguiera de las Reivindicacio-
nes 1 a 8, que se caracteriza porque los medios transportadores
comprenden dos o mas cadenas sinfin que se extienden verticalmen—
te y paralelas ol mencionado espncio libre y provistas a interva-
los de unos miembros de soporte para soportar unas respectivas
chapes de vidrio por sus cantes inferiores.

10, Aparato segfn cualquiera de las Reivindicacio=
nes 1 & 9, que se caracterize por una zone de curvado definidan .
en el mencionado espacio libre entre por lo memos un par de cajas
de gas que tienen superficies para la déscarga del pas en cuyas
superficies se facilitan las respectives eberturas de descarga,
teniendo las referidas superficies curveturas couplementarias, de
forma qué el espacio libre en dicha zone de curvado es curvo alre=

dedor de un eje verticel, aumentando progresivamente la curvatura
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del espacio libre a lo largo de la direccién del movimiento de
log medios transportadores, y unos ﬁedios para suministrar gos
calentado a las referidas cajas de gas.

11, Aparato segfn la Reivindicacién 10, que se
9arncteriza porque lés cajas de gas en la zona de curvado son in—
tercambiables para permitir el que sea transmitida a la chapa uma
predeterminada curvatura. )

12, Aparato sepgfin cualquiera de las Reivindice-
ciones 1 a 10, que se coracteriza por unos elementos de calento-
miento eléctrico dispuestos para suministrar calor radicite & la
chapa de vidrio en una zona de calentemiento y/o de curvado del
mencionado espacio libre.

‘18, Aparato segfn la Reivindicacién 12, que se
caracberize porque dichos elementos de calentamiento estun incor—
porados en unos blogues refractarios que tambien estan provistos
de aberturas de salide para la descarga de gas. ‘

14, Aparato segdn cualquiera de las Reivindica-
ciones 2 a 13, que se caracteriza porque la superficie para la des-
carga de gas de cadn cajo de gas estd provista de entrantes o con-
ductos que permiten el escope del gas desde el espacio libre.

15, Apardto segln la Reivindicacién 14, que se
caracteriza porque los ﬁencionados entrantes o conductos comuni-
can con la respectiva superficie de descarga de gns en las respec-
tivas aberturas las c&ﬁles se alterman con las aberturas de descar—
ga de pgas en hileras que se inclinan con respecto a la horizontal
o a tresbolillo unas con respecto a las otras,

16, Se reivindica por Uliimo, como objeto scbre el
que ha de recaer la Patente de Iuvencidn que se solicitas "APARATO
PARA EL TRATAMIENTO DE CHAPAS DE VIDRIO".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
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presente Memoria, (ue cbnsi:a de tréinta péginas mecanografia=

das y dibujos que se accmpafian.

Madrid, 13 Junio 1969

- BERWARDO UNGRIA
5 . . DeDe
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