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Este invento se refiere a perfeccionamientos introduci­

dos en elementos de sujeción de planchas de vidrio durante el trata 
miento térmico.

Se utilizan comúnmente tenazas para sustentar planohas 
de vidrio en sentido vertical para tratamiento tArmioo asiendo a 

2 presión las superfioies opuestas de una plancha de vidrio en un pun­
to oontiguo a su borde superior. Las tenazas se hallan suspendidas 
a partir de un transportador aireo que se extiende a travAs de un 
horno para calentar la plancha de vidrio hasta su temperatura de re­
blandecimiento, y desde el homo, por ejemplo, a una estaoión de 

10 templado en la cual la plancha de vidrio es rápidamente enfriada pa­
ra endurecerla, o a una estaoión de combadura en la cual la plancha 
de vidrio es.curvada hasta conferirle una forma deseada.

Dos problemas requieren soluoión en la suspensión de la 
planpha de vidrio para tal tratamiento. En primer lugar, la suapen- 

1$ sión ha de ser capaz de sostener la plancha de vidrio cuando está
fría, por cuanto no puede producirse ninguna penetración en la mis­
ma. En segundo lugar, cuando se calienta la planoha de vidrio a

, o ouna elevada temperatura, por ejemplo 690 C a 710 C como en el caso 
de vidrio de sosa-cal-silicato, se produoe la penetraoión del vi- 

20 drio y esta penetraoión debe controlarse si no se quiere dar lugar
a que la planoha de vidrio resulte estropeada.

De acuerdo oon el invento, las tenazas para sustentar 
planohas de vidrio verticalmemte durante el tratamiento tórmioo com­
prenden brazos de tenaza conjuntamente montados en disposición gira- 

2$ toria mediante una clavija articulada y que se extienden más allá
de Asta proporcionando un par de mordazas para asir fuertemente las 
superfioies opuestas de una planoha de vidrio junto a su borde supe­
rior, incluyendo cada mordaza un elemento de prensión que posee un 
borde alargado a modo de cuohilla, siendo dichos bordes de cuohilla 

30 paralelos o sensiblemente paralelos y estando dirigidos uno hacia el

t
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otro par* ajustar a presión oon laa superficie* opuesta* de la 
planoha de vidrio.

Cada elemento de prensión ea oon preferencia de seooión 
transveraal triangular (oomo por ejemplo la de un triángulo equilá—' 
tero) y proporciona una superficie plana generalmente orientada ha­
cia arriba que va desde dicho borde a modo de cuohilla para estable­
cer oontaoto oon la superficie contigua de la plancha de vidrio oon 
penetraoión parcial de los elementos de prensión oon laa superíloies 
respectivas mencionadas.

Cuando la plancha de vidrio es oalentada en un horno se 
ablanda gradualmente, y por ende, oon la disposición citada, aumenta 
constantemente el area de oontaoto entre la plancha de vidrio y di- 
ohas superíloies de los elementos de prensión a medida que éstos pe­
netran más en las superíloies oontiguas de dicha plancha, cuya cre­
ciente arca superficial sirve para limitar la amplitud de penetraste:

Se prefiere que cada elemento de prensión ssté formado 
de materiel refractario granular coherente. El uso de tal material 
ayuda a la prensión de laa planchas da vidrio cuando están frías.

Con preferencia el elemento de prenaión de eada aordaza 
va nontado en una zapata euya poaiaión ez ajustable a lo largo de la 
linea de moviniento de la aordaza reepeotiva. También se prefiere 
que oada zapata tenga brazoa que parcialmente encierren el elemento 
de prenaión reepeotivo y por ende lo mantengan oautivo, disponiéaáo- 
ee medios para impeler el elemento de prenaión a que ajuste oon di- 
ohoa breaos de la zapata.

El grado de oierre de las mordazas puede limitarse me­
diante un dispositivo ajustable y un tope raspeo ti vanante montados 
para moverás oon loa brazos de tenaza. Con preferencia un tornillo 
de fijación ee monta en disposición ajustable sobre uno de dichos 
breaos en linee oon un tope dispuesto en el otro brazo respectivo.



A titulo do ejemplo, oo deaoribe o oontinuaoión uno 
forma eopeeifioa do realización aogdn ol invento oon referencia a 
loa planoa que ao acompañan, on loa cualeai

la fig. 1 oa un alzado lateral de un par do tenazaa pa­
ra la auapenaión vertioal do planchan de vidrio, moatirando la figu­
ra una de diehaa plandíaa en ourao de auaponaión entro loa elemen- 
toa de prenaión do laa tenazaa;

la fig. 2 ea un alzado frontal on aeooión tomado a lo 
largo do la linea 2-2 de la fig. 1; y

la fig. 3 ea una aeooión a mayor eaoala a lo largo de 
la linea 3-3 do la fig. 2, eatando la aeooión tomada a travía de una 
de laa mordazaa de la tenaza.

Con roforenoia a loa planoa, ae repreaenta un par de te­
nazaa 10 por medio de variaa de laa oualoa puedo auapenderae vorti- 
calmente una plancha de vidrio 11 para tranaporte a travéa de un 
homo oon el fin de calentarla haata cerca do mu punto de reblande­
cimiento. Deapuéa do que la plancha do vidrio ha aido tranaportada 
a travéa dol homo, puede tranaforirae a una oataoión de templado 
en la oual ea endurecida mediante la aplicación de un flúido de tem­
plado que da lugar a mu enfriamiento. Como alternativa, dioha plan- 
oha de vidrio puede oer tranaforida a una oataoión de oonbadura on 
la oual oa curvada do oonformidad oon un par do troquelen oorreapon- 
diontoo y poatoriormonto endurecida haciéndola paoar a una oataoión 
do templado.

Laa tenazaa 10 oompranden una barra do auaponaión 12 do 
soooión tranavoraal rectangular, cuya barra poaoo on au extremo au- 
perior un anillo de aoporte en forma de C 13 pora unión da laa tena­
zaa a un meoaaiamo traaaportador (no repreaentado). Un extremo del 
anillo de aoporte 13 paaa a travéa de un orificio diapueato en la 
barra de auapenaión 12 y ea retenido en el mi amo mediante un par de
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ptmoa dividido a 14, uno a oada lado de la barra de auapenaión.

El extremo inferior de la barra de auapenaión preaenta 
forma de horquilla y un perno fileteado 15 ae paaa a través de loa 
brazos 16 de dicho extremo horcado proporcionando una clavija arti­
culada superior para las tenazas 10. Unidos a la clavija articula­
da superior ae encuentran tres tirantes de articulación de las te­
nazas 17, 18 dispuestos de tal nodo que los dea tirantea 17 satán 
en el lado izquierdo aegdn puede verse en la ílg. 1 y el tirante 
solo 18 ae halla en el lado dereoho como puede verse en dioha figu­
ra. Al extremo superior del par izquierdo de tirantea de articula­
ción de tenaza 17 va fijado en posición giratoria un aolo brazo de 
tenaza 19, mientras que al otro extremo del dnioo tirante de tena­
za derecho 18 van fijados en posición giratoria un par de brazos de 
tenaza 20.

Los dos juegos de brazos de tenaza 19, 20 están oonba- 
doa uno en dirección al otro en sus extremos inferiores respectivos 
a la manera de un par de pinzas y ae hallan articulados entre ai me­
diante una clavija articulada inferior 21. Loa ajea de la olavija 
articulada superior 15 y de la clavija articulada inferior 21 ae ex­
tienden en posición paralela con respecto al borde superior de la 
plancha de vidrio 11 que está siendo suspendida de las tenazas. Loa ̂  
dos juegos de brazos de tenaza 19, 20 se extienden haoia abajo más 
allá de la olavija articulada inferior 21 proporcionando un par de 
mordazas 22, estando unidos los dos brazos de tenaza 20 en un punto 
situado por debajo de la olavija articulada inferior 21 de suerte 
que formen una sola mordaza 22. Estas mordazas 22 tienden a despla­
zarse Mwn en dirección a la otra, pero el cierre máximo de las mis­
mas se baila limitado según el ajuste inicial de un tornillo de fi­
jación 23 montado entre las partes superiores del par de brazos de 
tenaza 20 a efectos de ajuste oon un tope 24 montado sobre la parte

i
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superior del brazo de tenaza individual 19.
A fin de proporcionar un equilibrio total en laa tana- 

zaa, que de otro modo sufrirían un desequilibrio debido a la dispo­
sición asimétrica de loa tirantea de articulación 17% 18 y loa bra­
zos de tenaza 19% 20, ae practioan orificios a través de cada uno 
de los brazos de tenaza 20. El número y taaaKo de loa orificios 25 
está determinado por la necesidad de obtener un equilibrio preciso 
en laa tenazas montadas para evitar cualquier torsión en tomo al 
eje de la clavija articulada superior que de otro modo seria trans­
ferida á la planoha de vidrio. Conviene haoer observar que la plan­
cha de vidrio, cuando se calienta a una elevada temperatura, es en 
extremo blanda y f&oilmante susceptible de deformación. Pueden tam­
bién disponerse orifioios adioionales 26 en laa partes de los brazos 
de tenaza 20 que ae extienden por debajo de la olavija articulada in­
ferior 21 oon el fin de igualar la abaorción de calor de las morda­
zas 22 y las porciones contiguas de los brazos de tenaza 19% 20, to­
da vez que eataa partea se hallan estrechamente oontiguas al borde 
superior de la planoha de vidrio 11.

Como puede verse olaramente en la fig. 2, en la articu­
lación inferior, las superficies planas opuestas del brazo de tena­
za individual 19 pasan entre laz correspondientes superficies pla­
nas del par de brauos de tenaza 20. La articulación inferior está 
pues construida a modo de junta de mortaja y espiga, contrariamente 
a la junta de medio traslape convencional, a fin de reducir al míni­
mo la deformación de la junta oomo resultado del eaeurrimlento del 
metal. Asimismo, para reducir la masa de metal formada por la arti­
culación inferior ensamblada, que tiende a absorber el oalor y de­
traerlo del oaldeo uniforme de la planoha de vidrio, se halla prac­
ticado un orificio 27 a través del oentro de la olavija articulada 
inferior 21.
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Las mordazas de tenaza 22 están provistas de un par de 

dispositivos de prensión 28, que se desoriben a oontinuaoión, para 
mantener entre si la plancha de vidrio 11 junto a su borde superior.

Estos dispositivos de prensión 28 poseen elementos de 
asimiento 29 orientados haoia dentro que son prensados entre si por 
medio de las fuerzas ejeroidaa sobre ellos por los brazos de tena­
za 19, 20, y disponen de bordes paralelos a modo de cuchilla para 
ajustar oon y asir las superfieiea opuestas de la plancha de vi­
drio 11.

En este ejemplo, oada elemento de asimiento 29 compren­
de un prisma alargado de sección transversal triangular que posee 
uno de sus vértices dirigido hacia la superficie oontigua de la plan­
cha de vidrio. Asimismo, el elemento de aislamiento en forma de pris­
ma 29 se extiende en posición paralela oon respecto al borde supe­
rior de la plancha de vidrio (ver ílg. 1) presentando por ende una 
superficie plana orientada generalmente hada arriba 30 que se ex­
tienda desde el borde a modo de cuchilla para estableoer oontaoto 
oon la superficie oontigua de la plancha de vidrio en el curso de la 
penetración parcial en la misma del elemento de asimiento. La canti­
dad de penetración del elemento de asimiento determinará el area de 
la oitada superficie plana 30 que se halle en oontaoto oon la plan- 
oha de vidrio. Se ha oomprobado que esta area progresivamente cre­
ciente de oontaoto entre la plancha de vidrio y las superfioies pla­
nas 30 de los el atentos de asimiento aotda para limitar la oantidad 
de penetración de estos últimos.

Los elementos de asimiento 29 están formados a partir de 
un material refractario coherente que consiste predominantemente en 
un abrasivo refractarlo, como por ejemplo carburo de silicio. El uso 
de material refractario granular coherente para los elementos ds asi­
miento ooopera a la aoolón de prensión de la plancha de vidrio ouandc
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ésta está fría.

Cada elemento de aaimiento 29 ae mantiene en una zapata 
en forma de U 31 que posee brazos convergentes 32 que encierran la 
parte posterior del elemento de aaimiento y por ende mantienen éste 
oautivo. El elemento de aaimiento 29 ae halla bloqueado en su zapa­
ta mediante un perno 33 y una tuerca de ajuste 34? disponiendo el 
perno de una oabeza redondeada 35 para ajuste oon la base vertical 
del elemento de aaimiento 29? para presionar las otras superfioies 
de dicho elemento de aaimiento 29 en ajuste con los brazos de la za­
pata 31. El conjunto del elemento de aaimiento 29 y de la zapata 31 
se halla montado sobre su mordaza respectiva 22 por una extensión 
dél perno 33 que pasa a través de un orificio aterrajado dispuesto 
en dicha mordaza. Se dispone otra tuerca de ajuste 36 para mantener 
la fijación del elemento de aaimiento cuando se ha logrado el ajus­
te oorreoto oon relaoión a la mordaza.

Según ae muestra en las figa. 1 y 3 de los planos, cada 
elemento de asimiento 29 posee una sección transversal de un trián­
gulo equilátero. Se dispone tal sección transversal para permitir 
que cada elemento de asimiento 29 sea retirado de su zapata de mon­
taje 31 y a continuación reinsertado en la misma zapata 31 oon una 
nueva superficie de contacto 30 dispuesta para ajusta a presión con 
la superficie oontigua de la plancha de vidrio, cuando se gasta una 
de las superfioies oitadas.

Cuando la plancha de vidrio se pasa a través del homo, 
loe dispositivos de prensión de lae tenasae ee hallen expuestos a 
una elevada temperatura y pueden por consiguiente estar sometidos a 
deterioro en su funcionamiento. Para reducir la exposioión direota 
de los dispositivos de prensión, puede disponerse un blindaje térmi- 
oo o placa deíleotora 37 en la parte exterior de oada mordaza 22.
En este ejemplo, cada blindaje térmioo 37 es mantenido em posición

-  8 -
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por el respectivo perno 33 y la nueva tueroa de ajuste 36. Con el 
fin de disminuir el calor absorbido por los blindajes térmicos, 
pueden practicarse orificios 30 en sus superficies para reducir

A continuación se desoribe el método de funcionamiento 
de las tenazas 10. Varios juegos de tenazas 10 se hallan suspendi­
dos a partir de un transportador horizontal que pasa a través de 
un horno. Se carga una plancha de vidrio fría 11 en las tenazas sus­
pendidas colocando el borde superior de la plancha dentro de las mor­
dazas 22 de oada juego de tenazas, y permitiendo que los elementos 
de asimiento 29 se oierren sobre las superficies opuestas de la plan­
cha de vidrio oprimiéndola entre ambos. Loa elementos de asimiento, 
en esta fase, no penetran en las superficies de la plancha de vi­
drio, sino simplemente sostienen ésta inertemente por medio de las 
fuerzas friooionales ejercidas por el contacto lineal de oada ele­
mento de asimiento y la planoha de vidrio, o sea a lo largo del Api­
ce o borde a modo de cuchilla del elemento de asimiento 29.

La planoha de vidrio es transportada después al horno,
donde es progresivamente calentada a una temperatura elevada, por

oejemplo del orden de 700 C, haoiéndola pasar a través de etapas 
progresivas de caldeo. A medida que la planoha de vidrio se calien­
ta, los elementos de asimiento 29 comienzan gradualmente a penetrar 
en las superficies opuestas de la plancha. Cuando tiene lugar esta* 
penetraoión, aumenta progresivamente el area de contacto hasta que 
se dispone de sufioiente area superficial para sostener la plancha 
de vidrio caldeada. Bata zona final de oontaoto entre los elementos 
de asimiento 29 y la plancha de vidrio es controlada últimamente por 
la fijaoión inicial del tornillo de ajuste 23 oon relación al tope 
24.

Después de que la plancha de vidrio ha sido oaldeada a
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au temperatura oorreota, ea rápidamente transferida bien sea a una 
eataoión de combadura o de templado, donde es curvada de conformi­
dad con troqueles correspondientes o rápidamente enfriada oon el 
fin de endurecerla.

El invengo no se limita a loa detalles espeolfioos de 
la forma de realización descrita anteriormente. Por ejemplo, el tor- ' 
nillo de fijación 23 y el tope 24, aunque preferentemente oolocados 
entre las partes superiores de los brazos de tenaza 19, 20, pueden 
disponerse por debajo de la clavija de articulación inferior 20,en­
tre las mordazas 22.

Asimismo, aun cuando es esenoial que loa elementos de 
asimiento 29 proporcionen bordea a modo de cuchilla para efeotuar 
el oontaoto oon el vidrio en plancha susceptible de suspensión, los 
elementos pueden poseer una sección transversal que no sea triangu­
lar, por ejemplo la de un romboide o un diamante.

El material refractario granular coherente usado para 
loa elementos de asimiento 29 es un material resistente al calor, 
oorrosión y astillamiento a elevadas temperaturas próximas al pun­
to de reblandecimiento del vidrio, es mecánicamente fuerte y posee 
un elevado coeficiente de frioción oon relación a la superficie de 
vidrio pulida.

Puede usarse óxido de aluminio, óxido de oiroonio, óxi­
do orómioo o diamante en lugar dél carburo de silioio granular cohe­
rente a que se haoe mención anteriormente. Asimismo puede usarse una 
oombinaoión de dos o más de estos materiales abrasivos refractarios.

El material abrasivo refraotario granular que forma los 
elementos de asimiento 29 puede ser en forma de partículaa situadas 
juntas o oombinadas oon un medio aglutinante resistente al oalorque 
una las partículas formando una matriz sólida.

En otra forma de realización, los elementos de asimiento

-  10 -
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29 pueden oomprander auperfioloa de fijaoión de un material abrasi- ¡ 
w  refractario granular depositado para formar una auperfioie espi- 
oulada 30 mediante un prooeso de rociado con llama aobre soportes 
sólidos de aoero resistente al calor. Como alternativa, el material 
abrasivo refractario granular es en forma de capa preparada median­
te un prooeso de chapado sobre los soportes sólidos a la profundi­
dad total del grano utilizando un metal de elevado punto de fusión.

En resumen, la Patente de Invención que se solicita de­
berá recaer sobre las siguientes!

30



-  12

5

10

15

20

376564
REIVINDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en elementos de sujeoión de plan 
chas de vidrio verticalmente durante el tratamiento térmico que com 
prenden brazos de tenaza montados juntos en disposición giratoria - 
mediante una clavija articulada y que se extienden más allá de ésta 
proporcionando un par de mordazas para asir las superficies opues­
tas de una plancha de vidrio junto a au borde superior, incluyendo 
cada mordaza un elemento de asimiento, caracterizados por el hecho 
de que oada elemento de asimiento (29) posee un borde alargado a mo 
do de cuchilla, siendo dichos bordes a modo de cuohilla paralelos o 
sensiblemente paralelos y estando dirigidos uno hacia el otro para 
ajustar a presión con las superficies opuestas de la plancha de vi­
drio (11).

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, carao 
terizados por el hecho de que oada elemento de asimiento (29) es de 
seooión transversal triangular y proporciona una superficie plana - 
orientada generalmente haoia arriba (30) que se extiende a partir de 
dicho borde a modo de cuohilla para estableoer contacto oon la aupar 
fioie oontigua de la plancha de vidrio (ll) al producirse la penetra 
oión parolal de los elementos de asimiento en las superficies reapec 
tivas de la plancha de vidrio.

3. - Perfeooionamientos según la reivindicación 2, carao* 
terizados por el hecho de que oada elemento de asimiento (29) posee 
la secoión transversal de un triángulo equilátero.

25 4. - Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizados por el hecho de que oada eletaito 
de asimiento (29) está formado de material refractario granular co­
herente.

5. - Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizados por el hecho de que oada elemen-
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* 9 i*

to de asimiento (29) se halla montado en una zapata (31) cuya posi­
ción es ajustable a lo largo de la linea de movimiento de la mordaza 
respectiva (22).

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 5# carac­
terizados por el hecho de que cada zapata (31) posee brazos (32) que 
encierran parcialmente el elemento da asimiento respectivo (29) y par. 
ende lo mantienen oautivo, disponiéndose medios (33 a 35) para impe­
ler el elemento de asimiento a que ajuste oon dichos brazos de la za 
pata.

7. - Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizados por el hecho de que el grado de 
cierre de las mordazas se halla limitado por un dispositivo ajustare 
(23) y un órgano de tope (24) respectivamente montados para moverse 
oon los brazos de tenaza (19, 20).

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 7) oarao- 
terizados por le heoho de que un tornillo de ajuste (23) va montado 
en posición ajustable sobre uno de los brazos de tenaza (20) en linea 
oon un tope dispuesto en el otro brazo de tenaza (19)*

9. - Se reivindica por último, como objeto sobre al que - 
ha de recaer la patente de invenolón que se solicita! "PERFECCIONA­
MIENTOS EN ELEMENTOS DE SUJECION DE PLANCHAS DE VIDRIO".

Todo oonforme queda descrió y reivindicado en la presen­
te Memoria descriptiva, que consta de treoe páginas mecanografiadas j 
y dibujos que se acompañan.

Madrid, 13 .-febrero 1.970 
BERNARW.UNGRIA 
P'B* '
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