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Este invento ge refiere a perfeooionaniento. introduci-
dos en olementos de sujecidn de planchas de vidrio durante-el trata
‘miento térmico, 4
’ se utilizan oo'mummte tenazes para sustentar planchas
de vi:l.d.rioA en sentido vertical para tratamiento térmioco asiendo a
5 presién las suporfioi&a opuestas de wna planoha de vidrio en.un pun-
{0 oontiguo a su borde superior. Las tenszas sé hallan suspendidas
a partir de un transportador aéreo que se extiende a través de un
. horno para calentar la plancha de vidrio hasta mu tenporafura de re—
blandocimién‘bo, ¥ desde el hormo, por sjemplo, a una estaoién de
10 tenplado en la cual la plancha de ﬁdrio es ﬁpidamento enfriada pa-
T3 ondurodorh, © a una estaoién de combadura en la cual la plancha
de vidrio es curvada hasta conferirle una forma deseada.
' Dos problemas. requieren soluclén en la suspensitn de la
pPlancha de vidrio para tal tratamiento. En primer lugar, la suspen-
15 sién ha de ser ocapaz de eoatmi la plancha de vidrio ocuando esté
fria, por cuanto no puede producirse ninguna penetracidén en la mip-—
' ma. En segundo lugar, cuando se calienta la plancha de vidrio a
una elevads temperatura, por ejemplo 69o°c 3 710°c oomo eh el eamo
de vidrio de sosa~cal-silicato, se produce la penetraoclén del vi-
20 drio y esta penetraoion debe controlarse si no se quioi'e dar lugar
a que la planchs dg vidrio resulte estropeada,

De acuerdo oon el invento, ls;s tenazas para sustentar
planchas de vidrio verticalmente dur#nto el tratamiento térmioco com-
prémion brazos de temnza oonjuntamento montados en dispomsioién gira-

25 toria mediante una clavija articulada y que me extienden mis alld
de ésta proporoionando un par de mordazas para asir fuertemente las
superfioles opuestas de una plancha de vidrio junto a su borde supe-
rior, incluyendo ocada mordaza un elemento de prensién que posee un
borde alargado a modo de ouohilla, siendo dichos bordes d; 'cuohilla.

30 paralelos o sensiblemente paralelos y estando dirigidos uno hacia el
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otro para ajustar a presién oon las superficies opuestas de la -
plancha de vidrio,

Cada elemento de prenaién es oon preferencia de seocidn;
transversal triangular (oomo por ejemplo la de un tri&ngulo oquilé;"
tero) y proporoiona una superficie plana generalmente orientads ha-
oia arriba quo va desde dicho borde a modo de cuchilla para estable-
cer oontacto ocon la superficie contigua de la plancha de vidrio con
peneiraoién parcial de los elementos de fremién oon las superfioies
respectivas mencionadas.

Cuando la plancha de vidrio es calentada en un horno se
ablanda gradualsente, y por ende, oon la disposicién oitada, aumenta
oconstantemente ¢l area de oontaoto entre la plancha de vidrio y di-
ohas superficies de los elementos de prension a medida que éstos pe-
netran més en las superficies oontiguass de dicha plancha, ouys ore-
oiente area superficizl sirve pars limitar la amplitud de penetracié:

) de prefiere gue ocada elemento de premsién esté formado
de material refragtario gramular oohersnte. Bl uso de tal material
ayuda a ls prensién de las planchas de vidrio ocuando estén frias.

Con preferenclia el eleaento de prensién de eads mordaza
va montado en una sapata ouya posioidn es ajustable a lo largo de la
lines de movimiento de la mordaza respectiva, También se prefiere
que Iuda sapata tengs brazos que parcialmente encierren el elemento
de prenaién respectivo y por ende lo mantengan csutivo, disponiéndo-
#e nedios pare impeler el elemento de prensidn a que ajuste oon di-~
ohos brasos de la zapata, '

Bl grado de cierre de las mordazas puede limitarse me-
diante un dispositivo a;juntabli ¥ un tope respeotivamente montados
Pare moverse oon los brazos de temasa., Con preferencia un tornmlllo
de Zijacién se monta en disposieidn ajustable sobre uno de dichom
brasos en linea oon un tope dispuesto en el oiro brazo respectivo,
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© 4 titulo de ejemplo, me desoribe a ocontinuacioén una
fom espooifion de realizacién segin el invento con referenod.a a
1los planon que se aoompaﬁan, en los cuales:

la fig, 1 es un alzado lateral de wun par de tenazas pa-
ra la suspensién vertical de planchas de vidrio, mostrando la figu-
rs ung de diohas planchas en curso de &uapmién entre los élemen~-
tos de prensién de las tenazas;

.~ 1a fig. 2 es un alzado frontal en seccidén tomado a lo
Largo de la linea 2-2 de la fig. 1; ¥

1a f£ig, 3 es una seocién a mayor escala a 1o largo de
1a linea 3=3 de la fig, 2, ostando la meocoién tomada & través deuna
de las mordasas de 1 tenasa.

Con referoncia a los :plam.s, Se representa un par de te-
nasas 10 por medio de varias de las cuales puede suspenderse verti-
caluente una plgnohn. de vidrio 1l para transporte a través do un
horno con el fin de calentarla hasta ceros de su punto de reblande—
oimiento, Después de que la plancha de vidrio ha sido transportada
& través del hormo, puédo transferirse a una estaclién de templado
on la ousl es endureocida mediante la aplicacién de un fldido de tem-
plado que da lugar a su enfriamiento. Como alternativa, dicha plen~
oha de vidrio puede ser transferida a una uta.ddﬁ de oombadura en
la ocual ex curvads de oonformidad eon un par de trogueles ocorrespon~
dientes y posteriormente endurecida haciéndola pasar a una eatacién
de templado.

Las tenasas 10 oomprenden una barras de suspensién 12 de
seccién transversal rectangular, ouys barra poses on pu extreno mi-
perior un anillo de moporte en forza de C 13 pare unisén de las tena-
zas a un mecanimmo transportador (mo representado). Un exiremo del
t_millo de soporte 13 pasa a través de un orifielo d.{npuu;bo en la

A :barra de suspensién 12 y es retenido en ol mimmo mediaamte un par de
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pernos divididos 14, uno a oada lado de la barra de suspensién,

El extremo inferior de 1a barra de suspensién presents
forma de horquilla y un perno fileteado 15 me paia a través de los
brazos 16 de dicho extremo horoado proporc¢ionando una olavija arti-
oulada superior para las tenazas 10, Unidos a la clavija artiocula-
da superior se encuentran tres tirantes de articulacién de las te-~
nazas 17, 18 dispuestos de tal modo que los dos tirantes 17 estén
en el lado izquierdo segin puede verse en la fig., 1 y el tirante
solo 18 se halls en el lado derecho oomo puede verse en dicha figu-
ra. Al extremo superior del par izquierdo de tirantes de artioula~
olén de tenaza 17 va fljado en posicién giratoria un solo brazo de
tenasa 19, mientras que al otro extremo del dnico tirante de tens-
za derecho 13 van fijados en posicién giratoria un par de bravos de
tenasza 20, |

Los dos juegos de brazos de tenaza 19, 20 estsén oomba~
dos uno en direocidn al otro en sus extremos inferiores respsctivos
& 1z manera de un par de pinzas y se hallan artioulados entre s me-
diante una olavija artioulada inferior 21. Los ejes de la clavija
articulada superior 15 y de la clavije artioulads inferior 21 se ex-
tienden en posioién paralela ocom respecto al borde superior de la
plancha de vidrio 11 que estd siendo suspendida de las tenaszas, Los °
dos juegos de brasns de temaza 19, 20 se extienden hacia abajo‘né.:‘n
alls de la olavija artioulada inferior 21 proporoionando un par de
mordazas 22, estando unidos los dos bragzos de temasa 20 en un punto
situado por debajo de-la olavija artioculada inforio;- 21 de suerte
gque forzan una sola mordasas 22. Estas mordasas 22 tionden a despla-
sarse una en direccidn a la otra, pero el oierre miximo de las mis-
mas 80 halla limitado segin el ajuste inicial de un toramillo de fi-
jaoién 23 montado entre las partes superiores del par de brazos de
tenaza 20 a efectos de ajuste con un tope 24 montado mobre la parte
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superior del bragzo de tenaga individual 19,

i A fin de proporcionar un equilibrio total en las tena-
zas, que de otxo modo sufririan un desequilibrio debido a la dispo-
sioién asimétrios de los tirantes de articulacién 17, 18 y los bra-
zos de tenasza 19, 20, se practican orificios a través de cada uno
de los bravos de tenaza 20, Bl nfimero y tama¥io de los orificles 25
estd determinado por la necesidad de ¢btener un equilibrio preciso
en las tenagas montadas para evitar cualquier torsién en tormo al
eje de la clavija articulada superior que de otro modo seris irans-
forida a la plancha de vidrio, Conviene hacer observar que la plai~
oha de vidrio, cuando se calienta a una elevada temperaturas, es en
extremo dlanda y fdcilmente susgeptible de deformacién, Pueden tam—
bién disponerse orificios adiocionales 26 en las partes de los brazos
de tenaga 20 que se extienden por debajo de la olavija articulada in-
ferior 21 oon el fin de igualar la absorcidén de calor de las morda-
zas 22 y las porciones ocontiguas de los braros de tenaza 19, 20, to-
da ver que estas partes we hallan emtrechamente ocontiguas al borde
superior de la plancha de v:ldrﬁ.o. 1,

Como puede verse colaramente en la fig, 2, en la artiou-
laeién inferior, las superficies planas opuestas del brazo de tena-
ga individual 19 pasan entre las oorrespondientes superficies pla-
nas del par de bmsoa do tenaszs 20, La artioculacién inferior esté
pues construida a nodo de junta de mortaja y espiga, oontrariuonto
. la junta de medio traslape oonvensional, a fin de roduodr al nini-
mo la deformaeion de la junta oomo resultado del escurrimiento del
potal, Asimismo, para reducir la masa de metal formada por la arti-
oulacion inferior ensamblada, que tiende a absorber el ocalor y do~
traerlo del caldeo uniforme de la plancha de vidrio, se halla prac—
ticado un orificio 27 a través del centro de la clavija articulada
inferior 2.
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Las mordazas de tenaza 22 estén provistas de un par de
dispositivos de prensién 28, que se desoriben a contimumoién, para
nantener enire si la plancha de v:l&.rio 11 junto a su borde superior.

Batos dispositivos de prensién 28 poseen elementos de
asimiento 29 orientsdos haola dentro que son premsados entre si por
nedio de las fuerzas ejercidas sobre ellos por los brazos de tena—
sa 19, 20, y disponen de bordes paralelos a modo de cuchilla para
ajustar oon y asir las superficies opuestas de la plancha de vi-
drio 11, :

En este ejemplo, oada elgmento de asimiento 29 compren~
de un prisma alargado de secoién transversal itriangular que posee
uno de sus vértices dirigido hacis la superficie oontigus de la plan-
cha de vidrio, Asimismo, el elemento de aislamiento en forma de pris-
Ba 29 se extiende en posicidn paralela oon respecto al borde supe—
rior de la plancha de vidrio (ver fig. 1) presemtando por ende una
superficie plana oriemtada generalmente hacia n-ﬂba 30 que se ax-
tiende desde el borde a modo de cuchilla para establecer contaoto
oon la superficie oontigua de la plancha de vidrio en el curso de la
penetracién parcial en la misma del elemento de asimiento. La canti-
dad de penetracion del elemento de asimiento determinaré el area de
la citada superficie plana 30 que se halls en ocontacto oon la plan-
cha de vidrio, Se ha comprobado que esta area progresivamente ore~
olente de contaoto entre la plancha de vidrio y las superficles pla~
nas 30 de los elementos de asimiento aotda pare limitar la cantidad
de penetracién de estos dltimos,

Los slementos de asimiento 29 esmtn formados a partir de
un material refractario ooherentes que conmiste predoninanten_ente en
un abrasivo refractario, como por ejemplo carburo de niicio. El uso
de material refraotario gramular oohersente para los elementos de asi-
siento coopers a la accién de prensién de la plancha de vidrio ouanmdc
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onta osts fria, 7

Cada elemento de asimiento 29 se mantiene en una zapata
en forms de U 31 que posee brazos convergentes 32 que encierran la
parte posterior del elemento de asimiento y por ende mantienen éste
cautivo. Bl elemento de asimiento 29 se halls bloqueado en su gapa-
ta mediante un perno 33 y una tuerca de ajuste 34, disponiendo el
pefno de una oabeza redondeada 35 para ajuste oon la base vertiocal
del .elemento de asimlento 29, para prgqionar las otras superfiocles
de dicho elemento de asimiento 29 en ajuste con los bra‘zos' de la za~
pata 31. Bl conjunto del elemento de asimiento 29 y de la gapata 31
se halla montado sobre su mordasa respeotiva 22 por una extensién
del permo 33 que pasa a través de un orificio aterrajado dispuesto
en dicha mordaza, Se dispone otra tuerca de ajuste 36 para mantener
la fijaoién del elemento de asimiento ouando se ha logrado el ajus-
te corracto oon relacidén a la mordasa.

Segin se muestra en las figs. 1 y 3 de los planos, ocada
olemento do asimiento 29 poses una sescién iransversal de un trism-
gulo equildtero., Se dispone tal seccién tramsversal para permitir
que oada elemento de asimiento 29 sea retirado ds su zapata de mon~
taje 31 y a oontinuacién reinsertado en la mima ‘sapata 31 oon una
meva superficie de contacto 30 dispuesta para ajuste a px;es:ldn con
1a superficie oontigun de la plancha de vidrio, ouanio se gasta una
de las superficies citadas,

_ Ouando la plancha de vidrio se pass a través del horno,
los dispositivos de prensién de las tenazas se hallan sxpuestos a
una elevada temperatura y pueden por consiguiente estar sometldos a
deterioro en su funcionamiento, Para reduedr la exposicién directs
de los dispomitivos de pronsién, puede disponerse un blindsje térmi-
00 0 placa deflectora 37 en la parte uterior de ocada mordasa 22.
En este ejemplo, oada blindaje térmico 37 es mantenido em pomioién
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por el respectivo perno 33 y la mueva tueroa de ajuste 36, Con el
fin de disminuir el calor absorbido por los blindajes térmicos,
pueden practicarse orificios 38 en sus superficies para reducir
Bu masa, |

A continuacién se desoribe el método de funcionamiento
de las tenazaa 10, Varios juegos de tenagas 10 se hallan suspendi-
dos a partir de un transportador horizontal que pasa a través de
un horno, Se carga una plancha de vidrio fria 11 en las tenazas sus-
pendidas oolocando el borde superior de le plancha dentre de las mor-
dagzas 22 de cada juego de tenazas, y permitiendo que los elementos
de asimiento 29 se cierren sobre las superficies opuestas de la plan-
cha de vidrio oprimiéndoia entre ambog, lLos elementos de asimiento,
en esta fase, no peneiran en las superficies de la plancha de vi-
drio, sino simplemente sostienen ésta n;ertmonfe por medio de las
fuersas fricoionales ejeroidas por el contacto lineal de cada ele-
mento de asimiento y la plancha de vidrio, o sea 2 lo largo del &pﬁ.—
ce 0 borde a modo de cuchilla del elemento de asmimiento 29,

La plancha de vidric es transportada después al horno,
donde es progresivamente oalentada a una temperatura elevada, por
ejeuplo del orden de 7oo°c, haoiéndola pasar a través de etapas
pmpeﬁns de caldeo, A medida que la plancha de vidrio me calien-
'ta., los elementos de asimiento 29 oomienzan gradualmente a penetrir
en las puperficies opuéaf;aa de la plancha, Cuando tiene lugar esta
penetracién, aumenta progresivamente el area de contaoto hasta qﬁe
se dispone de sufioclente area superficial para sostener la plancha 7
de vidrio ocaldeada, Bsta zona final de coniscto enire los elementos
de asimiento 29 y la plancha de vidrio es controlada ﬁltiu;a.menta por
la fijaci6n inicial del tornillo de ajuste 23 con relacién al tope
24.

Después de que la plancha de vidrio ha sido caldeada a
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B fexﬁparatura correcta, es répidamente transferids bien sea a una
eataci@n' de oombadura o de templado, donde es curvada de conformi-
dad con troqueles correspondientes o rédpidamente enfriada con el
fin de endurecerla. _ .

E1 invento no se limits a los detalles especificos de
la forma de realizacién desorita anteriormente, Por ejemplo, el tore
nillo de fijaecién 23 y el tope 24, aunque preferentemente ocolocados
entre las partes superiores de los brazos de tenaza 19, 20, pueden
d.iaponera; por debajo de la clavija de articulacién inferior 20,en~
tre las nmordazas 22,

- Asfmismo, aun cuando es esencial que los elementos de
aaimiento 29 proporcionen bordes a modo de cuchilla para efectuar
el oontacto ocon el vidrio en plancha susoeptible de suspensién, los
elementos pueden poseer una secoddn transversal que no mea triangu-
lar, por ejemplo la de un romboide o un diamante,

El material refractario gramilar ooherente usado para
los elementos de asimiento 29 es un material resistente al calor,
ocorrosién y astillamiento a elevadas temperaturas préximas al pun-
{0 de reblandecimiento del vidrio, es mesdinicamente fuerte y posee
un elevado coefioients de fricoién oon relacién 2 1z superfioie de
vidrio pulida, .

Puede usarse 6xido de aluminio, 6xido de oirconio, 6xi-
do orémioo o diamante en lugar del carburo de silicio granular cohe-
rente a que se¢ hace mencitn anteriormente. Asimismo puede usarseuns
oombinacién de dos o mis de estos materiasles abrasivos refractarios.

| _ El material abrasivo refractario gramular que forma los
elementos de asimiento 29 puede ser en forma de particulas situadas
juntas o oombinadas oon un medio sglutinante resistente al oalor que
una las partficulss formando una matrig sélida.

En otra forma de roaiiza.eion, los elementos de asimiento
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29 pueden comprender superficies de fijacién de un material abrasi-
vo refractario granular depositado para formar una superfiocle espi-
oulada 30 mediante un proceso de rociado con llema sobre soportes

s6lidos de =zoero resistente al calor, Como alternativa, el material

abrasivo refractario granular es en forma de capa preparada median-

4$e un proceso de chapado sobre los soportes sélidos a la profundi-
dad total del grano utilizando un metal de elevado punio de fusién,
En resumen, la Patente de Invencién que se solicita de-

berd recaer smobre las siguientes:
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REIVINDICACICNES

1.~ Perfeccionamientos en elamentoa de sujeoidn de plan
chas de vidrio verticalmente durante el tratamiento térmico que com
prenden brazos de tenaza montados juntos en disposicion giratoria -
mediani;e una clavija articulada y que se extienden mas alla de &sta
proporoidnando un par ds mordazas para asir lass superficies opues-—
tas de una plancha de vidfio Jjunto a su borde superior, incluyendo
cada mordaza un elemento de asimiento, caracterizados por el hecho
de que cada elemento de asimiento (29) posee un borde alargade & mo
do de cuchilla, siendo dichos bordes a modo de cuchilla paralelos o
sensiblemente paralelos y cstando dirigidos uno hacia el otro para
aJustaé a'preaién con las superficies opuestas de la plancha de vi-
drio (11).

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicasién 1, carac
terizados por el hecho de que cada elemento de asimiento (29) es de
secoidn transversal trisngular y proporciona una superficie plana -
orientada generalmente hao;a arriba (30) que se extiende a partir de

dicho borde a modo de cuchilla para establecer contacto oon la super

‘ficie oontigua de la plancha de vidrio (11) al producirse la penetra

6ion paroisl de los elementos de asimiento en las superficies Tespeg
tlvas de la plancha de vidrio..

" 3.~ Perfecoionamientos segin la relvindicacién 2, oaraos
terizados ﬁor el hecho de que cada elemento de asimiento (29) posee
ls secoion transversal de un tridngulo equilatero.

4.~ Perfecoionamientos segin cualquiera de léa reivindi-

caciones anteriores, ocaracterizados por el hecho de que cada slemmto
de asimiento (29) estd formsdo de material refractario granular co=
herente,

5.~ Perfocoionamientos segn cualquiera de las reivindi-

caciones anteriores, ocaracterizados por el hecho de que cada elemen=

.
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cidn es ajustable a lo largo de la lines de movimiento de la mordaza |
respectiva (22). |

6+= Porfeccionamientos segun la reivindicaocion 5, oarac-
terizados por el hecho de que cada zapata (31) posee brazos (32) que
encierran parcialmente el elemento de asimiento respectivo (29) y par '
ende lo mantienen oautivo, disponiéndose medios (33 a 35) paras impe-
ler el elemento de asimiento a que ajuste con dichos brazos de la za
pata. ‘

7= Perfecoionamientos segin cualquiera de las reivindi-
oaciones anteriores, caracterizados por el hecho de que el grado de
clerre de las mordazas se halla limitado por un dispositivo ajustabe ;
(23) y un 6rgano de tope (24) respectivamente montados para moverse |
con los brazos de tenaza (19, 20).

8.~ Porfecoionamientos segun la reivindicacion 7, carso—
terizados por le hecho de que un tornilleo de ajuste (23) va montado
on poaicién ajustable sobre uno de los brazos de tenaza (20) en 1inea
oon un tope dispuesto en el otro brazo de tenaza (19).

9= Se reivindica por ultimo, como objeto sobre al que —
ha de recaer la patente de invencion que se solicitas "PERFECCIONA-
MIENTOS EN ELEMENTOS DE SUJECION DE PLANCHAS DE VIIRIOY.

Todo conforme queda descrio y reivindicado en la preaen»f
te Memoria desoriptiva, que consta de trece paginas mecanografiadas j

y dibujos que se acompaiian.
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