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El presente invento se refiere a la CONFORNA-

CTON DE LAMINAS DE VIDRIO, y en particular a un método de

doblado por presibn en el cual se calienta una lémina de
vidriorhasta su temperatura de deformacidn mientras es con
ducida a través de un horno, luego se conforma por dobla-
do por preéién aplicando las superficies opuestas de la
1lémina de vidrio entre un par de rodillos conformados de
un juego que comprende rodillos de conformacidn complemen-
taplos, sin iﬁterrumpir su movimiento hacia adelante, y
luego se enfria la limina configurada, y a un aparato pa-
ra llever & la préctica el método.

Con anterioridad al.presente invento se han
conformado las ;éminas de vidrio a una configuracidn de-
seade mediante un procedimiento conocido como el de dobla-
do por presidém. En este procedimiento, una sucesidn de
l4minas de vidrio son conducidas a través de un horno ca-
lentado de configuracidn del tipo de tilmel., Cuando la 14—
mina delantera de la serie llega a su temperatura de de-
formacidn, es transferida rdpidamente a un puesto de dobla
do por presibn. El movimiento de la ldmina de vidrio ablan
dada por calor es interrumpido cuando llega a una posicidnl
de alineacidn entre un par de moldes de doblado pPor pre-
sién retraidos que tienen superficies de conformacidn com-
piementarias que se adaptan a la forma a ser comunicada a
la limina de vidrio. Los moldes e aplican luego a las su-
perficies mayores opuestas de la lémina de vidrio de mane-
ra similar a como se hace en una operacidn de estempacidn
o matrizado. Los moldes continﬁan en contacto con el vidri
ablandado por calor durante un periodo de tiempo suficien-

te para asegurar que el vidrio comserva su Tforma después
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de ser retraidos los moldes . -

51 se ha de templer el vidrio, se enfria lue—
go hasta por debajo de su punto de deformacidn. Este dl-
timo enfriamiento se efectia g veces en el puesto de do-
blade por presifn, y otras veces se efectia en un puesto
de enfriamiento situado mds 2114 del puesto de doblado
por presidn.

En uno u otro caso, el tiempo que permanece
una lamina de vidrio en el puesto de conformar, mis el
tiempo necesario para decelerar la lémina pare asegurar
que se para en una posicidn correcta de alineacidn entre
los moldes del doblado por presidn, y el tlempo necesa-
rio para volver a pomer en movimiento la lémina doblada
desde su posicibn de reposo después de completado su tra-
tamiento en el puesto de doblado por presidn, imponen una
limitacién en la velocicad méxima de produccibn de arti-
culos de vidrio doblados por presién. Ello limita ademds
el grueso de las léminas de vidrio que pueden ser dobla-
das por presidn y templadas, a un grueso de ldmina sufi—
ciente para a la vez conservar su forma y permanecer s una
temperatura suficientemente elevada al llegar al drea de
enfriamiento, para que las mismas puedan ser reforzadas
por calor o templadas totalmente, seglin se desce.

El presente invento hace posible tratar por
calor wna sucesidn de hojas de vidrio para doblarlas por
presidn sobre una base de produccidn en serie, a una velo-
cidad mucho mayor de la que es posible con la técnica an-
terior. Puesto que con una velocidad mayor de produccidn
se reduce el tiempo que invierte una ldmina de vidrio en

atravesar la distancia desde la salids del horno al drea
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de enf%iéﬁiéﬁ%o, cuya @istancia comprende el pussto de
doblado por presiln, el presente invento hace posible ma~-
nipular léminas de vidrio mds delgadas que con la técnica
anterior. El marcado.por laminacidn de las superficies

de vidrio calientes, que se produce cuando ldminas de vi-
drio ablandadas por calor se conforman por laminacidn
mientras sus superficies opuestas son agarradas continua—
nente con rodillos opuestos entre los cuales pasa el vi-
drio, como se ha ilustrado en la Patente para los EE.UU.
Nimero 3.226.218 de F. Jamnik, se reduce mediante el pre-
sente invento hasta tal punto que es invisible para el
consumidor corriente.

El presente invento hace posilble tratar por
calor una sucesién de hojas de vidrio para doblar a pre-
sidn estas (ltimas sobre una base de produccidn en serie
& una velocidad mucho mayor que la que es posible con la
téenica anterior. Puesto que una mayor velocidad de pro-
duccidn reduce el tlempo que invierte una hoja de vidrio
en recorrer la distancia desde la salida del horno hasta
el drea de enfriamiento, cuya distancia comprende el pues-
to de doblado por presibn, el presente invento hace posi-
ble manejar hojas de vidrio mds delgadas gue en la téeni-
ca anterior. El marcado por los rodillos de las superfi-
cies de vidrio calientes, que se produce cuando se confor-
man por laminacidn hojas de vidrio ablandadas por calor
mientras sus superficies opuestas estdn en aplicacidn con-
tinuamente entre rodillos opuestos que cogen el vidrio en
su distencia de separacidn, como se ha representado en la
Patente para los EE.UU. nimero 3.226.219 de T, Jamik, se

reduce mediante el presente invento hasta tal punto que
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es 1nv131ble para el cliente ordinario.

El presente invento hace posible bambidn evi-
tar la necesidad de tener quelinterrumpir el movimiento

de cada lémina de vidrio mientréé 1a misma experimenta
doblado por presidn, como se ha ilustrado en la Patente
para los EE.UU. nimero 3.374.080 de Robert V. Wheeler, y,
al mismo tiempo,hace que disminuyan la frecuencia y la
gravedad con que se producen dafios en las superficies del
vidrio caliente. Ello se logra disponiendo moldes de dobla
do por presildn que comprenden un juego de rodillos confor—

mados que sirven como superficies de conformacidn comple~

mentarias de cada molde de doblado por presidn. Al menos

uno de los moldes tiene todos sus rodillos conformados

a un lado de una trayectoria de desplazamniento para las
léminas de vidrio definida por los rodillos espaciados

de un transportador, mientras que el otro molde puede mo-
verse entre una posicidn retraida, en la cual sus rodillos
conformados estan todos dispuestos en el lado opuesto de
dicha trayectoria de desplazamiento, y una posicidn de
aplicacin al vidrio en el primer lado de dicha trayecto-
ria de desplazamiento.

Para evitar que los rodillos marquen el vidrio
Los rodillos conformados estdn de preferencia divididos

PN secciones, siendo accionada una al menos de las seccio-_
nes de al menos un rodillo de cada par de rodillos confor-
mados complementarios opuestos, a una velocidad periféri-
ca sustancialmente igual a la velocidad del mov1mlento de
lamina de vidrio a lo largo del transportador. Cada sec-
cidn de los rodillos de conformacidn divididos en secoio-

pes que no es accionada gira de preferencia libremente, de
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medo que las periferias de las secciones de los rodillos

de conformecifn no frotan con relacidn a las superficies
de vidrio. Ademds, cada jﬁego de rodillos esta montado en
un alojamiento y se han provisto medios para mandar movi-
miento de cada alojamiento por separado, de modo que to-
dos los rodillos conformados se mueven al unisono entre
la posicitn retraida y la posicién de aplicacién al vi-
drio. Limitando el tiempo durante el cual los rodillos
conformados se aplican al vidrio al tiempo necesario para
conformar el vidrio, se limita la gravedad de las marcas
que se producen. Por consiguiente, la actual operacidn

de conformacidn mediante rodillos no produce ya el marca-
do de la superficie del vidrio que se producia en uns ope-—
racibn de doblado por presidn usual en la cual las ldminas
de vidrio no se mueven mientras estén cogidas entre los
moldes de doblado por presidn.

El presente invento se comprenderi mejor a
la vista de la descripecidn de una realizscidn ilustrativa
que sigue. Aunque en la realizacidn ilustrativa se muesirs
el modo en que el presente invento puede me jorar una deno-
minada operacidn de doblado por presidn horizontal, en la
cual el vidrio estd soportado en um plano horizontal mien-
tras es transportado sobre un transportador a través de
un horno del tipo de tinel, de un puesto de doblado por
presidn y de un presto de enfriamiento, debe entenderse
ademas que el presente invento es tambidn apto para uso
con sistemas de transportador de léminas de vidrio que
transportan liminas de vidrio mientras estdn orientadas en
un plano vertical o en uno o mds planos oblicuos, o con

cualquier combinacidn de orientacidnes, durante el trata-
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miento termico que incluye una operacidn de conformacion.

Podrd comprenderse todavia mejor el presente
invento a la luz de la descripeidn que se hace a conti-
nuacién de wna realizacidén ilustrativae del mismo. Aunque
en la realizacidn ilustrativa se muestra el modo en que
el presente invento puede mejorar una llamada operacidn
de doblado a presidn horizontal en la cual el vidrio es-
t4 soportado en un plano horizontal mientras es llevado
sobre un transportador a través de un horno del tipo de
tinel, wn puesto de doblado por presidn y un puesto de
enfriamiento, ha de quedar ademds entendido que el presen-
te invento es también apto para uso con sistemas transpor-
tadores de hojas de vidrio que transporten hojas de &idrio

orientadas en un plano vertical o en uno o mis planos obli

cuos, o con cualquier combinacidn de orientaciones durante
el tratamiento térmico que incluye una operacidn de con-
formacidn,

En los dibujos, que formen parte de la des—
cripeidn de la realizacidn ilustrativa que sigue:

La Fig. 1 es una vista longitudinal por un
extremo de un aparato de acuerdo con el presente invento
dispuesto para producir un doblado simple en un sentido;

La Tig. 2 es una vista en perspectivs fragmen-
taria de una parte del puesto de doblado por presién del
tipo de laminacidn entre rodillos incorporado en ol apa—
rato de la Fig. 1

Las Tigs. 3 y 4 son vistas por un extremo y
transversal, fragmentarias y a escala ampliada, del pues-
to de doblado por presién del tipo de laminacidn entre ro-

dillos dispuesto como en la Fig. 1;

-7 -
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ilustrativas que muestran las posiciones.relativas de los
moldes de doblado por presidn del tipo de laninacidn en-
tre rodillos en diferentes etapas de un ciclo de doblado,
mostrando ademds el modo en que se gjustan las posiciones
individuales de los rodillos de conformacién divididos

en segmentos para producir curvaturas compuestas.

Las Figs. 9 y 10 son vistas fragmentarias

que ilustren el funcionamiento de los accionamienios de
cadena que correlacionan la rotacidn de 1la seccidn de ac~
cionamiento prineipal del puesto de dobiado por presidn
del tipo de rodillos movibles con la del sistema de trans-
portador principal,

‘ La Pig.11 es una vista en alzado longitudinal,
parcialmente esquemdtica, de un aparato para poner en
préctica el méfodo de acuerdo con el bresente invento;

La Fig. 12 es una vista transversal, a escala
ampliada, del puesto de conformacibn del tipo de lamina-
cidn dispuesto como en la Fig. 11 y que forma parte del
aparato de la Fig. 11.

La PFig. 13 es una vista de detalle, a escala
ampliada, de una parte de uno de los rodillos de doblado
por presiln que forman parte del puesto de conformacidn
de la Tig. 12;

La Fig; 14 es una vista de despicce ordenado
de una parte de uno,ﬁe dichos rodillos de doblado por pre—
sidn;

La Fig. 15 es una vista transversal, a escala
ampliada, de los rodillos de doblado por presidn mostrando

detalles de la construcciln en segmentos de los mismos H
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Las Figs. 16, 17, 18 y 19 son vistas ilustra—

tivas fragmentarias en que se muestran las posiciones re-
lativas de los rodillos de doblado pbr presion del +ipo
de laminacidn en diferentes fases de un ciclo de doblado;
nostrandose ademds en ellas el modo en que se ajustan las
posiciones individuales de los rodillos de doblado por
presién para producir doblados compuestos.

Con referencia a los dibujos, un sistema 20
de transportador horizontsl principal comprende una prime~
ra seccibn que incluye una serie de rodillos horizonta~
les 21 de 2,5 cm de didmetro espaciados a 7,5 om entre si,
que proporeionsn un plano horizontal comfn de soporté
para conducir uns sucesidn de ldminas de vidrio G a lo
largo del mismo. El sistema 20 de transportador se extien—
de a través de un horno 22 del tipo de tinel, de un nuevo
puesto 24 de doblado por presidn, v de wn puésto de enfriat
niento 26, e incluye ademds rodillos transportadores espe-|
ciales 27 para el puesto de enfriamienio 26, en que cada
uno de estos Ulbimos puede comprender un resorie suscepti-
ble de ser deformado a la forma de las léminas de vidrio
soportadas y un manguito flexible de fibra de vidrio del
tipo descrito en la Patente para los EE.UU. 3.485.618,
El horno 22 del tipo de tlinel puede ser de
cualquier tipo caracteristico de 1a tdeniea anterior, como
1o es el puesto de enfriamiento 26. El hormo 22 estd de
preferencia provisto de elementos de calentamiento 23,pre~
feriblemente del tipo de resistencia eléotrica, soporta-
dos por la bdveds ¥ la solera del horno y dispuestos en

relacion de espaciados con ol plano horizontal de soporte

-9 -
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proporcionado por lasﬁ%artes mas superiores de las perife-
rias de los rodillos transportadores 21 para dar frente

a las superficies mayores de las ldminas de vidrio condu-
cidas a su través. En el horno, los rodillos transporta-—
dores estén compuestos de acero inoiidable sin recubrir,
mientras que los rodillos transportadores en el puesto 24
de doblado mnor presién ¥y en el puesto 26 de enfrimmiento
estan cubiertoé co@ manguitos de fibra de vidrio.
Uh‘solqrmoﬁér de acclonamiento 30 (Fig. 3) ac-
ciona todos los rodil%bs del sistema de transportador 20,
al unisono. Asi, una 14nina de vidrio que entre en el hor-
no de calentamiento 22 por el extremo de carga del mismo
es transportads a uné velocidad fija a lo largo de su tra-
yectoria de movimiento definida por el sistema transporta-
dor. Aunque en la realizacidn ilustrativa se muestra un
sistema de transpdrﬁador del tipo de rodillos counocido como
de solera de rodillos, ha de entenderse que puede usarse
cualquier tipo de sistema de calentamiento, tal como el

de solera de gas descrito en la Patente para los EE.UU.
nimero 3.223,501 de James C. Fredley y George E. Sleigh-
ter, para calentar la sucesidn de léminas de vidrio hasta
la temperatura de deformacidn, mientras se transportan las
léminas a lo largo de wna seccidn de transportador del ti-
po de rodillos que comprende rodillos de acero inoxidable
del tipo descrito en 16 que antecede para los rodillos
transportadores en el horno 22,

El puesto de enfriamiento 25 pucde ser de cuald
quier tipo de aparato de templado o de endurecimiento por
calor de vidrio bien conocido en la téenica. Un tipo de

puesto de enfriamiento que puede usarse figura descrito en
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Fredley y George E. Sleighter. Otro tipo de puesto de

enfriamiento figura descrito en larPatente para los EE.
UU. nimero 3.245.772 de James H. Cypher y Charles R. Da-
vidson, Jr. Este, de preferencia, comprende cajas de bo-
quillas superiores e inferiores 28, que cada una tiene

m juego de aberturas de boquilla de ranura alargada 29
que se extienden en sentido transversal de 1a trayectoria
definida por le parte del sistema 20 de transportador

que atraviesa el puesto de enfriamiento 26. Las aberfuras
de ranura tienen de preferencia aproximadamente 6,35 mm
de anchura y estdn separadas aproximadamente a 7,5 cm en-
tre si, en cada Juego, y las aberturas de boguilla de un
juego estin aproximadamente a 12,5 cm de las aberturas

de boquilla del otro Juego. Aire a presilm, procedente

de sopladores (no ilustrados), se suministra a las cajas
28 de boquillas superiores e inferiores bara descarga a
través de las aberturas 29 de boquilla para enfriar ldmi-
nas de vidrio dobladas mientras éstas son conducidas a
través del puesto de enfriamiento 26,

91 se desea pueden incluirse puertas de salie
da del tipo bien conocido en la técnica para cerrar inter-
mitentemente la abertura de ranura de salida del horno 22,
¥ puede ihcluirse una puerta similar en la entrada del
puesto de enfriamiento 26 para cerrar intermitentemente
la abertura al puesto de enfriamiento 26. Con ello se re-
duce al minimo la exposicidn del pﬁesté}de doblado por
presidn a la atmésfera caliente del horno 22 DOr un extre—

mo y a los chorros frios del puesto de enfriamiento 26

- 11 -
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‘leval estéd situado de modo ajustable verticalmente un alo-

B, . 380038
B . w

por el oﬁro'ééffémﬁ;

El nuevo puesto 24 de doblado por presidn de
la realizacidn ilustrativa comprende un alojamiento infe~
rior 31 de rodillos soportado rigida@ente en un plano ho-
rizontal por debajo del nivel de los rodillos 21 del sis—
tema de transportador principal 20. El alojamiento infe-
rior de rodillos comprende un par de juegos de soportes
verticales 32 dispuestos en una fila, estando los S0pOr-
tes alineados transversalmente provistos de aberturas pa=-
ra recibir los extremos axiales opuestos de una serie de
ejes inferiores comunes 33, sobre los cuales estdn monta-
dos rodillos 34 de presidn divididos en segmentos que
comprenden segmentos 34a, 34b, 34c, 34d, 34e y 34F, en

la realizacidn ilustrativa. Los soportes verticales 32
estdn recibidos en ¥y son ajustables verticglmente a, cana-
les longitudinales 35, de los cuales se ha provisto uno
en cada lado del puesto 24 de doblado por presidn. Se Pro~
porclona soporte ajustable vertical mediante ejes rosca~
dos 36 apoyados mediante placas 37 alargadas, que se ex-
tienden horizontalmente, provistas de aberturas, dispues~
tas debajo de los canales 35. Tirantes 38 interconectan
los canales 35. Uhos montantes 39 soportan las placas 37
provistas de aberturas.

Los montantes 39 soporitan ademds rizidamente

una plataforma horizontal superior 40 con relacidn a la

jamiento 41 superior de rodillos. El alojemiento 41 supe-
rior de rodillos comprende una serie de rodillos transpor-
tadores 42 que estén normalmente en el mismo planc que los

rodillos 21 del sistema fransportador principal 20 en el

- 12 =
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gfriaﬁiento 26, Los rodillos 42

—

horno 22 y puésto de”;
estin soportados para rotacidn en soportes verticales 43
provistos de aberturas, que estdn unidos rigidamente a,

¥ se extienden hacia abajo desdé,runa plataforme movible
44, Un émbolo 45 tiene suAextremb mévil unido a la pla-
taforma movible 44,

En plenos vertiéales entre los planos verti-
cales ocupados por los rodillos 42, y en alineacidn con
los planos verticales ocupados por rodillos 34 de configu-
racién divididos en segmentos del Juego inferior hay un
juego de rodillos 46 de conformacidn gsuperiores divididos
en segmentos, que cada uno comprende una pluralidad de
segmentos 46a, 46b, 46c, 46d, 46e y 46f montados sobre un
eje comin superior 47 por cada rodillo 46 superior de con-
formacidn.

El émbolo 45 estéd sujeto por su extremo supe-
rior a la plataforma horizontal rigida 40. Esta Wl tima,

a su vez, girve de apoyo a cuatro montahtes 49 de glinea-
cidn que cuelgan verticalmente para aplicarse a collarines
50 unidos a la plataforma movible 44, para asegurar ls
correcta alineacidn de esta Uliima.

Hay contrapesos 52 unidos mediante cadenas 54
sobre poleas 56 para reducir el esfuerszo requerido por el
émbolo 45 para ajustar la posicidn de la plataforma movi-
ble 44 y del resto del alojamiento 41 superior de rodillos

Ia posicidn vertical de cada umo de los rodi-
llos superiores 42 divididos en segmentos se ajusta de ma-
nera similar a como se efectilan los ajustes previstos para
Llos rodillos inferiores 34 divididos en segmentos. Por eje

plo, cada eje superior 47 esti reicibido para rotacidn enm
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aberturas‘éﬁ”soportes 58 de eje superiores. Bstos (ltimos
estén conectados rigidamente por sus exbremos superiores
a los extremos inferiores de vastagos roscados 60. Estos
Wltimos se extienden hacia arriba a través de uvna u otra
de un par de pestbafias horizontales 62 que forman parte de
la plataforma movible 44. Pares de tuercas de ajuste 64
para cada vistago roscado, montada una tuerca encima de
la pestafia 62 y la otra tuerca debgjo de la pestaiia 62,
determinan la poéicién vertical de cada eje superior 47.
Como se gprécia mejor en la Fig. 4, los seg—
mentosa-34f de los rodillos 34 inferiores divididos en
segmentos, forman wn rodillo sustancialmente continuo
que tiene un comborno en general cbneavo en la direccidn
axial de sus ejes comunes 33, que se adapta a la forma de-
seada a 1o largo de una dimensidn de la sucesidn de ldmi-
nas de vidrio tratadas. Los segmentos superiores 46a-46T
de los rodillos superiores 46 divididos en segmentos, tie-
nen configuraciones en general convexas que son complenen~
tarias de las configuraciones de los segmentos de rodillos
inferiores a los que se oponen. Por consiguiente, si todos
los rodillos 46 superiores divididos en segmentos tienen
sug ejes 47 en alineacidn horigontal, ¥ los rodillos infe-
riores 34 divididos en segmentos tienen sus ejes 33 en ali
neacidn horizontal, cuando se extiende el émbolo 45 los
rodillos 42 que apoyan una lamina de vidrio caliente du-
rante su movimiento al puesto 24 de doblado por presidn,
son bajados a un plano horizontal por debajo de las posi-~
ciones ocupadas por los rodillos 34 inferiores divididos
en segmentos, y la lémina de vidrio en movimiento G es

cogida entre los rodillos conformados en rotacidn para

- 14 -
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obligar'érque se produzca.una curvatura transversal sobre
dicha lémina. El émbolo 45 se retrae ligeramente para per-
mitir que los rodillos 34 inferiores divididos en segmen—
tos transporten la limina de vidrio doblada al puesto de
enfriamiento 26.

Si se ajustan los ejes superior e inferior 47
y 33 en una disposicidn no lineal, a lo largo de lineas
arqueadas similares, pueden entonces doblarse las léminas
de vidrio con una curvatura compuesta, sin perjuicio de
la suavidad de la curvatura de las superficies de la 13-
nina de vidrio, limitando la duracién de la aplicacidn
de los rodillos con el vidrio al tiempo necesario para
que los rodillos efectien una revelueidn completa.

Puesto que los didmetros de los rodillos di-
vididos en segmentos varian a lo largo de su longitud
axial, si todos los segmentos estén enchavetados para ro-
tar con los respectivos ejes 33 y 47, los diferentes seg—
mentos girarén a diferentes velocidades periféricas, ten-
diendo asi a marcar el vidrio durante el doblado. Otro
aspecto del presente invento hace que se reduzea al mini-
mo el marcador por esta causa, al enchavetar solamente un
par de segmentos dispuestos simétricamente, por ejemplo,
105 segmentos 34a y 34f de los rodillos 34 de conformacidn
inferiores divididos en segmentos, y los segmentos 47a NG
47f de los rodillos 47 de conformacidn superiores dividi-
dos en segmentos, y permitiendo gue los ofros segmentos
de los rodillos de conformacidn giren libremente. Los seg-
nentos 34b a 34e y 4ip a 47e que giran libremente, desa-
rrollan vna velocidad periférica igual a la de la ldming

de vidrio en movimiento G mientras esta Ultima es confor-
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mada durante su transporte a través del puesto 24 de do~

blgdo por presidn.

En las Figs. 5 a 8 se ilustra el modo en que
es programada la posicidn del alojamiento 41 superior
de rodillos durante una operacibn tipica de aplicacidn
de presidn de rodillos. En la Pige 5, se ha ilustrado una
lémina de vidrio Plana G entrando en el puesto 24 de do-
blado por presidn con su borde delantero conducido sobre
rodillos 42 transportadores en rotacidn mientras que el
borde trasero es todavia conducido por rodillos transpor-
tadores 21. ElL alojamiento 41 superior de rodillos es-
t4 totalmente retraido haciaiarriba para pfOporcionar
holgura entre los rodillos 42, que estdn al mismo nivel
que los rodillos 21 del sistema tramsportador 20, y los
rodillos superiores 46 divididos en segmentos.

| Tan pronto como el borde trasero de la lémina

de vidrio G pasa sobre el Ultimo rodillo 21, antes del
puesto 24 de doblado por presidn, el émbolo 45 empieza
a extenderse hacia abajo para hacer que los rodillos 46
superiores divididos en segmentos se aproximen a sus co-
rrespondientes rodillos inferiores 34 divididos en segmen-
tos alineados respectivamente. Se usa un dispositivo S-1
perceptor de vidrio, del tipo bien conocido en la técnica,
tal como un dispositivo de percepeidn mediante fluido,
para detectar el paso del borde trasero de la lamina de
vidrio G para iniciar la actyacidn del movimientc hacia
abajo del émbolo 45,

La plataforma superior 44 acciona a un inte-
rruptor de 1limite IS-T cusndo llega a su posicidn mds ba-

Ja posible. Un temporizador acciocnado por el interruptor
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rruptor de limite LS-1 consume sw tiempo, el émbolo 45 em-

1llos llega a ung posicidn intermedis entre la posicidn

'%“Affyﬁﬁi fe?ﬁ

de 1imite IS-1 determiné"ia duracién del tiempo en que
el émbolo 45 permanece en lg posici6n7@e reposo hacia
abajo,. '

Para cuando la lémina de vidrio G llega al
centro del puesto de doblado por presién, los rodillos
superiores 46 divididos en segmentos se han aplicado 2
la superficie superior de lg ldmina de vidrio G en movi-
miento y han presionado los segtientos en movimiento de
la lamina hacia abajo contra los rodillos inferiores 34
divididos en segmentos. Los rodillos 42, al mismo tiempo,
se han movido hacia abajo por debajo del nivel de las su-
perficies superiores de 1osilbdillos infer}ores 34 divi-
didos en segmentos. Asi, la 1dmins de vidrio en movimien-
to es conformada mientras se mueve entre los juegos de
rodillos 46 y 34 divididos en segmentos, Esta posicidn
se ha representado en la Tig. 6,

Cuando el temporizador accionado por el inte-

pieza a retraerse, elevando asi al alojamiento 41 superiox
de rodillos. Se establece aplicacidn con un interruptor

de limite LS-2 cuando el alojamiento 41 superior de rodi-

de aplicacidn al vidrio de la Fig. 6 y la posicidn retrai-
da de la Tig. 5. El interruptor de 1i{mite LS—2 controls
un segundo temporizador, que inhibe el posterior movimien~
to del émbolo 45 hasta que dispara ese temporizador para
mantener al alojamiento superior de rodillos en dicha po-
sicidn intermedia.

Cuzndo el borde delantero de lg lémina de vi-

drio conformada G llega al primer rodillo.: 27 del Sistems
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transportaﬁafqzamés alld del puesto 24 de doblado por
presién, el segundo temporizador que controla la actua-—
cidn del émbolo ha retenido a los rodillos 46 superiores
divididos en segmentos en la posicidn intermedia aproxi-
nadamente de 6,35 a 12,7 mm por encima de la superficie
del vidrio. A ese nivel la l4mina de vidrio estd soporta~
da exclusivamente sobre los rodillos 34 inferiores de condt
formacién divididos en segmentos, con los rodillos 42
transportadores todavia por debajo del plano del vidrio.
La Fig. 7 ilustra esta efapa de un c¢iclo de doblado,

Cuando el borde trasero de la lémina de vidrio
doblada G pasa sobre el primer rodillo 27, el segundo tem-
porizador actla para permitir que el pistdn 45 complete
su retraceidn hacia arriba Y haga que los rodillos 42 se
muevan en el mismo plano horizontal que el ocupado por
los rodillos 21, El puesto 24 de doblado por presidn que-
da dispuesto para sussiguiente ciclo, como se ha ilustra-
do en la Fig. 8. Pueden doblarse por presidn una sucesifn
de ldminas de vidrio, sin interrumpir el movimiento de
las mismas hacia adelante a través del puesto 24 de dobla-
do por presidn.

Puesto que los rodillos 42 giran a la misma
velocidad periférica que los rodillos 21 vy 27 del sistema
transportador principal 20, y los rodillos 42 son movibles
verticalmente con relacidn al plano de apoyo para el sis-
tema transportador principal 20, habia gue idear un sig-
tema para conseguir ese objetivo. Con referencia en parti-
cular a las Tigs. 3, 4 y 9, una cadena 70 de accionamien—
to conecta una polea 71 de accionamiento montada sobre el

eje de accionamiento del motor 30 a um pifibn 73 fijo al
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&1tino de los ejes 33. Otro pifidn 74 en el eje 33 estd
conectado por una cadens 75 para accionar un pifidn 76
sobre un eje intermedio 77.

Otro pifidn 78 en el eje intermedio 77 estd
conectado a través de una cadena 79 a un pifidn loco fijo
80 y a un pifién movible 81. El pifién movible 81 estd mor—
tado sobre un brazo de palanca 82 contrapesado pivotado,
provisto de un contrapeso W en su éxtremo libre. El brazo
inferior contrapesado pivota en respuesta a cualquier afld
Jemiento del sccionamiento de cadena, para garantizar que
no se produce resbalamiento.

La cadena 79 engrana ademds con un pifidn 83
en un eje corto 84 que acciona a todos 1os rodillos trans
portadores 42 & través de un pifién 85 montado sobre el
eje corto 84, un accionamiento de cadena 86, una serie de
pifiones 87, cada uno de ellos montado sobre un rodillo
transportador diferente 42, y una serie de pifiones locos
88, que cada uno es giratorio libremente slrededor de uno

diferente de los ejes superiores 47.

Con referencia a las Pigs. 4 y 10, se descri-|

bird el sistema de accionamiento para los rodillos supe~
riores 42 divididos en segmentos. Partiendo del eje de

accionamiento 33 sobre el cual estd Ffijado el pifibn 73,

otro pifidn 90 estd conectado bor un accionamiento de cade-
na a otros pifiones 90 sobre los otros ejes 33 para los
otros rodillos inferiores 34 divididos en segmentos, a tra
vés de pifiones de gufa 91 y pifiones Locos 92. Otro pifibn
93 sobre el eje de accionamiento 33 que contiene al pifidn
90 acclona a un pifidn flotante 94 sobre un eje corto comun

95, el cual contiene $ambién otro pifién 96. Un brazo 97
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de contraﬁésb”pi&ofado estd fijado al-extremo exterior
del eje corto comin 95 para bajar los pifiones 94 y 96 pa-
ra garantizar que hay tensibn en los respectivos acciona~-
mientos de cadena. El pifibn 96 acciona a un pifibn 98 fi-
Jjo a un eje 47 para uno de los rddillos superiores 46 di-
vididos en segmentos. Los restantes ejes 47 son acciona-
dos al unisono desde el eje 47 que contiene el pifién 98,
a través de pifiones 99 adicionales fijados a los otros
ejes 47 y pifiones locos extremos 100, a través de un ac-
cionamiento de cadena 101.
lientras se preparaba esta solicitud de npaben-
te se logrd éxito,a escala de instalaciln piloto, en una
operacidn continua de doblado de léminas de vidrio de 77
em® con curvaturas compuestas de 457 cm de radio por 152
cm de radio a una velocidad de transportadorAde 12,7 m/min
También se conformaron satisfactoriaﬁente piezas triangu-
lares y entalladas de vidrio en el equipo de rodillos de
presidn deserito en lo gue antecede.

En el doblado de laminas de vidrio en formas
compuestas, la posicidn del primer eje 33 que apoya al
primer rodillo 34 de conformacidn dividido en s~gméntos
para aplicarse a la superficie inferior de una limina de
vidrio G ablandeda por calor, en movimiento, y la del co-
rrespondiente primer eje 47 que apoya al primer rodillo
46 de conformacidn dividido en sesmentos gue se aplica a
la superficie superior de dicha ldmina G al entrar esta
ultima en el puesto 24 de doblado por presidn, se ajustan
como puntos de referencia y se disponen los sucesivos ro-
dillos de conformacidn divididos en sesmentos de cada

juego hacia abajo a lo largo de una trayectoria arqueada
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en la dlrocc10n de novimiento del vidrio correspondiente
a la forma deseada para el componente de la forma compues-
ta que se ha de comunicar a las ldminas de vidrio alrede-
dor de un eje paralelo a los ejes 33 y 47. Ello proporcio-
na una serie de lineas de aplidacién a lo largo de una
trayectoria argueada hacia abajo, 2 lq largo de la cual
se mueve el vidrio durante su doblado compuesto. De pre-
ferencia, las posiciones de los rodillos divididos en
segmentos 34 y 46 se ajustan de +al modo que los Ultimos
dos rodillos de cada juego forman lineas de tangencis co-
min que se aproximan a un plano horizontal inferior al
ocupado por las tangencias comunes a las partes mds supe-
riores de las periferias de los rodillos 21.

Los rodillos 27 que conducen las liminas de
vidrio dobladas a travds del puesto de enfriamiento 26,
estdn de preferencia alineados con el Pplano horizontal

de la tangencia comin formado por los dos Gltimos rodillos
46 divididos en segmentos en el alojamiento inferior de
rodillos. Medios de tensado de acclonamiento similares a
los proporcionados en el puesto de doblado por presién,

¥ tornillos de gato (no ilustrados) para ajustar la posi-
cién vertical de los medios de apoyo de los soportes para
los rodillos traﬁsportadores 27 pueden disponerse como es
bien sabido en 1a técnica, sin desviarse del espiritu del
invento.

La regulacidn en el primer temporizador se
ajusta con relacidn a la velocidad del transportador de
modo que los rodillos de conformacidn sean mantenidos en
posicidn de aplicacién al vidrio durante un periodo de

tiempo aproximadamente igual al tiempo que se tarda en uns
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sola revolucién dedld; rodillos. Ello proporciona el mA-
ximo tiempo posible de configuracibn del vidrio, y evita
introducir distorsiones resultantes de los cambios en la
forma comunicada por los diferentes rodillos al mismo
incremento de longitud de vidrio.

La forma del invento ilustrado y descrito en
esta exposiéién representa una reaiizacién ilustrativa
preferida del mismo. Ha de entenderse que pueden efectuard
se diversos cambios. Entre éstos se incluyen elevar el
alojamiento inferior de rodillos en vez de, o ademds de,
bajar el alojemiento superior de rodillos y/o disponer
un juego de rodillos de conformacidn conformados de mane-
ra convexa y divididos en segmentos por debajo de un juego
de rodillos de conformacidén conformados de manera cdnca—
va y divididos en segmentos, para comunicar a las liminas
de vidrio una forma de clfipula en vez de la Fforma de plato
ilustrada en corte transversal en alzado. Si se eleva el
alojamiento inferior de rodillos, pueden montarse 1los ro—
dillos transportadores 42 risidamente en el mismo plano
que el de los demas rodillos transportadores 21 y 27, de
‘tal manera que se permita movimiento vertical de ya sea
el alojaniento 31 “inferior de los rodillos o ya sea de
ambos alojamientos 31 y 41.

Con referencia a las figs. 11a 19 de los dibu~
jos, un sistema de transportador horizontal principal 20,
comprende una primera seccidn que incluye una serie de ro-
dillos de acero inoxidable horizontales 21 de 2,5 om de
difmetro espaciados a 7,5 cm entre si, que proporcionan
un plano horizontal comim dé apoyo para conducir una su-

cesitn de hojas de vidrio G a lo largo de ellos. El siste-
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ma de transportadorVZO se extiende a través de un horno

22 del tipo de tﬁnel;:un nuevo'puesto 24 de doblado por
presibn y un puesto de enfrlamlento 26, e incluye ademgs
rodillos transportadores de acero inoxidable 25 para el
puesto de conformacidn o de doblado por presidn 24, y ro-
dillos de transportador especiales adicionales 27 para

¢l puesto de enfriamiento 26, estando todos estos Ultimos
alineados y en relacién de espaciados a lo largo de di-
cho plano horizontal comin de apoyo. Los rodillos trans—
portadores 25 son de 15,9 mm de didmetro ¥y estén montados
con una separacidn entre ejes de 15 cm, mientras que los
rodillos transportadores 27 son idénticos en dlmen31ones
¥ en espaciamiento a los rodillos transportadores 21. Los
rodillos transportadores 27 son de acero dulce,

Bl horno 22 del tipo de tlnel puede ser de
cuvalquier tipo caracteristico de la técnica anterior, co-
mo lo es el puesto de enfriamiento 26. El horno 22 ests
de preferencis provisto de.elementos de calentamlento 23,
de preferencia del tipo de resistencia electrlca, soporta~
dos por la béveda y la solera del horno y dispuestos en
relacidn de espaciados con el plano horizontal de apoyo
proporcionado por las partes mis superiores de las peri-
ferias de los rodillos transportadores 21, para dar fren—
te a las superficies mayores de las hojas de vidrio condu—
cidas a su través. En el horno, los rodillos transportado-
res son de acero inoxidable sin recubrir, mientras que en
el puesto de doblado Dor presidn 24 ¥ en el puesto de en-
friamiento 26 los rodillos transportadores estin cubiertos
con manguitos de fibra de vidrio,

Un primer motor de accionamiento 30 acciona a

- 23 -




10

15

20

25

30

5.5.71

todos iéétféaiilos 21 del horno 22 por medio de una serie
de transmisiones de cadeﬁa'usuales. Otro motor 304 estd
acoplado a un eje dé accionamiénto longitudinal 102 (Fig.
12) ¥ a ruedésrdentadas_cénicas—103 que estén sujetas a
los rodillos trénsportadores 25 y 27. Usualmente, el mo-
tor 30A opera para hacer rotar a los rodillos transporta—
dores 25 y 27 a velocidades periféricas mayores que la

de los rodillos transportadores 21. Por ejemplo, en el tra-
tamiento de hojas de vidrio de un grueso nominal de 4.8 mm
de grueso, los rodillos 21 conducen las hojas a una velo-
cidad de 10 m/min a través del horno 22, y los rodillos
transportadores 25 y 27 conducen las hojas a una velocidad
de 15 m/min a través del puesto de conformacidn 24 y del
puesto de enfriamiento 26. Para las ruedas dentadag coni-
cas 103 se han previsto relaciones de engranaje adecuadas
para asegurar velocidades periféricas iguales para los ro-
dillos 25 y 27. Asi,una hoja de vidrio que entra en el
horno de calentamiento 22 por el extremo de carga del mis-
mo, para doblado por presidn, es transportada a una prime—
ra velocidad inferior fija a través del horno 22 y a una
velocidad superior fija a través del resto del sistema
Sransportador.

Cuando no se doblan por presidn las hojas de
vidrio G, se hace girar al motor de accionamiento 304 a
una velocidad todavia mayor. Con esto se acelera la velo—
cidad de rotacidn de los rodillos 25 ¥y 27 y se reduce el
tiempo que invierten las hojas de vidrio G en desplazarse
desde el horno 22 hasfa el puesto de enfriamiento 26.

El nuevo puesto de doblado por presidn 24 de la

fealizacidn ilustrativa comprende un alojamiento de rodi-
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120 que recorre el puesto 24 de doblado por presidn para

‘isegmentos en relacién a tope a lo largo del eje 33.

1lo in;czlor 31 soportado rigidaemente por un émbolo ver—
tical 104 en cualquiera de las diferentes posiciones de-~
terminadas por la posicidn extendida o retrdida del mbo-
lo 104. Una plataforma -105 de aﬁoyo del émbolo apoya un
alojamiento 106 para el émbolo 104, El alojamiento 31

de rodillos inferiores comprende wa serie de estructuras

de apoyo 107 dispuestas en una fila espaciada a lo largo

recibir los extremos axiales opuestos de una serie de ejes
comunes inferiores 33 sobre los cuales estdn montados ro-
dillos de presidn inferiores 34 divididos en segmentos,
que cada uno comprende segmentos 34a, 34b, 34e, 344, 34e,
34%, 34g, 34h, 34i, 34j y 34k de mn pegamento de amianto
lanzado al mercado por la Johns-Manville bajo la marca
comercial "Transite", en la realizacién ilustrativa. Una
arandela de latdén 135 que tilene un grueso de 1, 59 m y un
didmetro ligeramente inferior al de los segmentos adyacen-
tes, estd dispuesta entre cada par de segmentos adyacen-
tes. Un resorte 150 fijo a una arandels de empuje 152 por
Su extremo interior, y que apoya contra un collarin 154

fijado al eje 33 por su extremo exterior, mantiene los

Una estructura de base 108 estd fijada ricida-
mente al extremo superior del émbolo 104 para movimiento
vertical con el mismo. Cads estructura 107 de apoyo puede
ajustarse verticalmente con relacidn a la estructura de
base 108 mediante ejes 109 de ajuste roscados que conectan
cada una de las estructuras de apoyo ajustables 107 y la

estructura de base 108.
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Roryen pLatalorma 105 de apoyo de émbolo y una
estructura de refuerzo adicional 156 conectan enire si
los montantes-39. La plataforma 105 de apoyo de émbolo
tiene cuatro aberturas para recibir montantes 110 de ali-
5 neacidn verticales que mantienen alineado el alojamiento
31 de rodillos inferiores cuando se acciona el émbolo
104.

b Los montantes verticales 39 soportan ademds
rigidamente'una platafdfma horizontal superior 140, con
10 relacidn a . la cual estéd situado un alojamiento de rodillos
superiores 41 de modo ajustable verticalmente. E1l aloja-
miento 41 de rodillos superlores comprende una plataforma
movible 44 Tn embolo 45 que tlene un cilindro 145 de én-
bolo apoyado sobre la plataforma horizontal superior 140,
15 tiene su extremo mdvil unido a la plataforma movible 44.
En planos verlicales, entre los plénqs vertica-
les ocupddos por los rodilios de transportador 25 y en
alineacidn con los planos verticales ocupados por los ro-
dillos de conformacidn 34 divididos en segmentos, del jue—~
20 go inferior, hay un juego de rodillos 46 de conformacidn
ves superiores divididos en segmentos, que cada wno comprende

L) ’04.

» . {ma pluralidad de segmentos 46a, 46b, 46c, 464, 46é, 46F,44

seoe 8

S 4
ora 46h, 461, 46] y 46k,montados sobre un eje comin superior
47 para cada rodillo de conformacidén superior 46 en rela-~
25:;.., cidn de cargados por resorte.

La plataforma horizontal rigida 140 soporta
cuatro montantes de alineacidn 149 que cuelgan vertical-
nente hacia gbajo para ap;icarse a collarines 50 unidos a
soportes 51 montados soﬁre montantes verticales 39 para asg-

30 burar la correcta alineacidn del alojamiento 41 de rodillog

5.5.71 - 26 -
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superiores cuando se acciona el émbolo 45.

La posicidn vertical de cada wno de los rodi-
llos 46 superiéres divididos en segmentos es ajustable -
de manera similar a como se efectian los ajusfes previs—
tos para los rodillos 34 inferiores divididos en segmen—
tos. Por ejemplo, cada eje superior 47 estd recibido para
rotacidn en aberturas en soportes 58 de eje superiores.
Estos ltimos estdn concetados rigidamente por sus extre-
mos superiores a los extremos inferiores de vasta $0S 1rog-
cados 60. Estos Ultimos se extlenden hacia arriba a tra-—
vés de una u otra de un par de aberturas en la plataforma
movible 44. Pares de tuercas de ajuste 64 para cada vasta-
g0 roscado, montada una tuerca encima de la plataforma
44 y la otra tuerca debajo de la plataforma 44, determlnar
la posicidn vertical de cada eje ;uperlor 17.

Como se aprecia mejor en la Tig. 15, los éeg—
mentos 34a~34k de los rodillos 34 inferiores divididos
en segmentos forman un rodillo sustancialmente continuo
que tlene un contorno en general céneavo en direccidn
axial de sus ejes comunes 33 que se adapta a la forma de-
seada a lo largo de una dimensidn de la sucesidn de hojas
de vidrio tratadas. Los segmentos superiores 46a=-46k de
los rodillos 46 superiores divididos en segmentos tienen
configuraciones en general convexas, que gon-complementa—
rias de las configuraciones de los segmentos de rodillos
inferiores a los que se oponen. Por consiguiénte, si to~
dos los rodillos 46 superiores divididos en segmentos tie-
nen sus ejes 47 en alineacidn horizontal ¥ los rodillos
34 inferiores divididos en segmentos tienen sus ejes 33

en alineacién horizontal, cuando se extiende el dmbolo 104
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del presente invento reduce al minimo las marcas asi Pro=-

1los 46 de conformacidn superiores divididos en segmentos,

te durante su doblado por presidn en el puesto 24 de doblg
do por presidn, son elevadoé a un plano horizontal por
encima de las-posiéiones ocupadas por los rodillos trans-2
portadores 25, y la hdja de vidrio G en movimiento es co-|
gida entre los rodillos conformados en rotacidn para pro-
duecir una curvatuira transversal sobre dicha hoja. Bl émbot
lo 45 se retrae ligéramente paré permitir que los rodi-
1llos 34 inferiores divididos en segmentos transporten la
hoja de vidrio doblada al puesto de enfriamiento 26.

Si se ajustan los ejes superiores e inferiores
4§Py 33 en wna disposicidn no lineal a lo larso de lineas
arqueadas similares, pueden entonces doblarse las hojas
de vidrio con una curvatura compuesta sin perjudicar la
suavidad de la curvatura de las superficies de la hoja
de vidrio, limitando la duracion de aplicacidn de los ro-
dillos con el vidrio al tiempo necesario para que los ro-
dillos efectien una revolucidn completa.

Puesto que los didmetros de los rodillos divi-
didos en segmentos varian a 1o largo de su longitud axial)
si todos los segmentos estan enchavetados para girér con
los respectivos ejes 33 y 47, los diferentes segmentos
gi;arén a velocidades periféricas diferentes, tendiendo

asi a marcar el vidrio durante el doblado. Otro aspecto

ducldas enchavetarido solamente un par de segmentos dis—
puestos simétricamente, por ejemplo, los segmentos 34b y
34j de los rodillos 34 de conformacidn inferiores dividi-

dos en segmentos, y los segmentos 46b y 46j de los rodi-
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¥y permitiéndo’due los demas segmentos de los rodillos de
conformacidn giren libremente. Los segmentos que giran 1li-
bremente de los rodillos % y 46 divididos en segmentos de—
sarrollan wna velocidad periférica iguel a la de la hoja
de vidrio G en movimiento, al ser conformada esta tltime
durante su transporte a través del puesto 24 de doblado
por presidn,

En las Pigs. 13 a 15 se ilustra como cada ro-
dillo 34 6 46 dividido en segmentos tiene segmentos selec-
cionados del mismo enchavetados a su eje asociado 33 & 47
Cada eje esta provisto de una serie de gargantas arqueadas
espaciadas 112. Cada segmento: y arandela 135 tiene un cha-
vetero 114 que se extiende axialmente en toda ia longitud
axlal del segmento. Una chaveta 116, en forma de un disco
semicirular, se introduce en una garganta seleccionadg
112 dispuesta en una posicidn a lo largo del eje 33 &

47 a ser ocupada por el segmento seleccionado para ser
accionado. Asi, los chaveteros 114 perﬁiten introducir o
extraer los segmentos en direccidn axial, pese a la intro-
duccién de la chaveta 116 en las gargantas 112. En senti-
do circunferencial, la orientacibn de un segmento enchave-]
tado estd fija al eje sobre el cual estd montado.

Los segmentos seleccionados para ser enchave—
tados son de preferencia aquellos en los cuales los did-
metros de segmento de los segmentos superiores e inferio~
res en oposicidn son lo: mds aproximadamente iguales que
sea posible. Con tal seleccidn se reducen al minimo las
marcas en las superficies.

En las Figs. 16 a 19 se ilustra el modo en que

se programa la posicidn de los alojamientos de los rodi-
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1los durante una operacidn tipica de doblado a presidn
con rodillos. Bn la Fig., 16 se ha ilustrado una hoja de
vidrio plana G entrando en el puesto 24 de doblado por
presién con su borde delantero conducido sobre rodillos
transportadores giratorios 25 mientras el borde trasero
sigue siendo conducido por rodillos traensportadores 21.
El alojamiento 41 de rodillos superiores estd retrafdo
hacia arriba y el alojamiento 31 ée rodillos inferiores
estéd retraido hacia abajo, para dejar holgura entre las
superficies de las hojas de vidrio G por una parte y los
rodillos 46 superiores divididos en segmentos y los rodi-
1llos 34 inferiores divididos en segmentos, por otra parte.
‘Tan pronto como el borde traserc de la hoja
de vidrio G pasa sobre el Ultimo rodilleo 21 antes del
puesto 24 de doblado por presidn, el émbolo 45 empicza
a extenderse hacia abajo y el émbolo 104 empieza a exten-

derse hacia arriba, para hacer que 1os rodillos 34 inferio

res divididos en segmentos se aproximen a los rodillos

46 superiores segmentados respectivamente alineados con
ellos, en un plano encima del plano de apoyo del vidrio,
proporcionado por los rodillos transportadores 25. Se usa
un dispositivo S-1 de percepcidén del vidrio, del tipo bien
conocido en la técnica, tal como un dispositivo de percep-
cidn por fluido, para detectar el paso del borde trasero
de la hoja de vidrio G para inieciar la actuacidn del movid
miento de los émbolos 45 y 104.

- Ia plataforma superior 44 acciona a wn interrup

J

tor de limite IS-1 cuando llega a su posicidn mds baja
posible. Un primer temporizador accionado por el interrup-

tor de limite LS-1 determina el tiempo durante el cual per
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manece el émbolo 45 en la posicidn de reposo hacia abajo,
y w segundo temporizador accionado también por el iﬁte-
rruptor de limite LS-1 estd ajustado para un perilodo de
tiempo mas largo, para controlar el tiempo durante el
cual permanece extendido el émbolo 104. Uno de los montan-
tes 39 lleva el interruptor de limite IS-1.

Para cuando la hoja de vidrio G ha llegado a
la parte media del puesto de doblado por presidn, los
rodillos 46 superiores divididos en segmentos se han apli+t
cado a la superficie superior de la hoja de vidrio G en
movimiento y han presionado los segmentos en movimiento
de la hoja hacia abajo contra los rodillos 34 inferiores
divididos en segmentos. Estos ﬁltimos, al mismo tiempo,
se han movido hacia arriba, por encima del nivel de las
superficies superiores de los rodillos transportadores
25. Asi, la hoja de vidrio en movimiento es conformada
mientras se mueve entre los Juegos de rodillos 46 y 34
divididos en segmentos. Esta posicidn se ha representado
en la Pig. 17,

Cuando se dispara el primer temporizador ac—
cionado por el interruptor de limite LS-1, el émbolo 45
empleza a retraerse, elevando asi al alojamiento 41 de
rodillos superiores. La hoja de vidrio doblada G estd 1i-
bre de cualquier otro contascto contra Su superficie supe-
rior, mientras que los rodillos 34 de conformacidn divi-
didos en segmentos impulsan la hoja de vidrio conformads
hacia el puesto de enfriamiento 26, como se ha representa-
do en la Fig. 18,

Cuando el borde trasero de la hoja de vidrio

doblada G pasa sobre el primer rodillo 27, se dispara el
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segundo teﬁbbriggaar para permitir que el émbolo 104 re-

traiga hacia abajo a los rodillos 34 inferiores divididos
en segmentos, a'planos por debajo del plano horizonial
que ocupan los rodillos 25. El puesto 24 de doblado por
presidn gueds dispﬁesto para su siguiente ciclo como se
ha ilustrado en la TPig. 19. Pueden doblarse a presidn una
sucesidn de hojas de vidrio sin interrvmpir el movimiento
de las mismas hacia adelante a través del puesio 24 de
doblado por presidn.

HMsentras se preparaﬁa esta solicitud de paten-
‘e, se habla alcanzado xito en una operacidn continua a
una escala de instalacidén pilto en el doblado de hojas

de vidrio de 100 cm por 50 cm con curvaturas compuestas
de 3600 em de radio por 125 em de radio, a una velocidad
de transportador de 15 metros por minuto. Con el equipo
de doblado por presién con rodillos descrito en lo'que
antecede se formaron ademis satisfactoriamente trozos de
vidrio triangulares y entallados.

En el doblado de hojas de vidrio con formas
compuestas, la posicién del primer eje 33 que soporta al
primer rodillo 34 de conformacidn dividido en segmentos,
para aplicafse a la superficie inferior de una hoja G de
vidrio gblandado por calor en movimlento, y la del corres—
pondiente primer eje 47 que soporta al primer rodillo 46
de conformacidn dividido en segmentos que se aplica a la
superficie superior de dicha hoja G al entrar esta Glbina
en el puesto 24 de doblado por presidn, se ajustan como
puntos de referencia, y los sucesivos rodillos de confor—
macidn divididos en seguentos de cada juego se disponen

hacia abajo a 1o-largo de una trayectoria arqueada en di-
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ser comunicada a las hojas de vidrio alrededor de un eje

o 380038

receidn del movimiento del vidrio correspondiente a la

forma deseada para el componente de la forma compuesta a

paralelo a los ejes 33 y 47. Ello proporciona una serie
de lineas de aplicacién a lo largo de una trayectoria ar-
queada hacia abajo, a lo largo de la cusl se mueve el vi-
drio durante su doblado compuesto. De preferencia, las
posiciones de los rodillos 34 y 46 divididos en segmentos
estén ajustadas de modo que los dog Gltimos rodillos de
cada juego forman lineas de tangencia comin que se apro-
ximan & un plano horizontal ocﬁpado por.las tangzencias
comunes a las partes mas superiores de las periferiag de
los rodillos 27,

Los rodillos 27 que conducen las hojas de vi-
drio dobladas a través del puesto de enfriamiento 26, es-
tan de preferencia alineados con el plano horizontal de
la tangencia comin formada por los dos ultimos rodillos
46 divididos en segmentos, en el alojamiento de rodillos
inferiores,

La regulacién del primer temporizador se gjustd
con relacidn a la veloeidad del transportador de modo que
los rodillos de conformacién sean mantenidos en posiciodn
de aplicacitn al vidrio durante un periodo de tiempo apro-
ximadamente igual al tiempo que.tardan los rodillos en
efectuar una sola revolucidn. Esto prbporciona el miximo
tiempo posible de conformacidn del vidrio, y evita que se
introduzcan distorsiones como consecuenciz de camblar lg
forma comunicada por los diferentes rodillos al mismo in-
cremento de longitud de vidrio.

Los'segmentos enchavetados 34b

¥y 34 j del alojamiento 31 de rodillos inferiores y los
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barra articulada de accionamiento hay una unidn deslizante

c

segmentos e

oHavetados 46b y 467 del alojamiento 41 de
rodillos superiorés; se hacen rotar a través de los ejes
de accionamiento 33 y 47, respectivamente, aproximadamen—
te a la misma velocidad periférica que la de los rodillos
transportadores 25 en el puesto 24 de conformacidn o de
doblado por presidn. Los segmentos de rodillos de confor-
macidn enchavetados giran en relacidn angular fija con los
ejes de accionamiento 33 y 47, a través de un sistena de
accilonamiento que se describird inmediatamente a continug-—
cidn.

Un motor 110 de accionamiento de velocidad va—
riable constituye la fueréa motriz para el sistema de ac-
clonamiento para hacer rotar los segnentos de rodillbs

de conformacidn que estén enchavetados a los ejes de ac~
cionamiento 33 y 47. El motor 110 actda a travéds de una
cadena de transmisidn 112 para hacer rotar a un pifion 114
sobre un eje corto 115,

El eje 115 tiene otro pifién 116 que acciona a
otraf'tfansmisién de cadena 117 que hace rotar a una serie
de pifiones 118, los cuales cstén fijos sobre el exiremo

de cada uno de una serie de ejes 133 inferiores de acciona-
miento. Cada uno de estos \ltimos ejes de accionamiento
sstd acoplado a uno w otro de los ejes inferiores 33 para
pcclonar los rodillos 34 de conformecidn inferiores divi-
lidos. en segmentos. ELl acoplamiento comprende una barra

brticulada de accionamiento 135. En cada extremo de dicha
37 ¥ uwna wnidn universal 138 para proporcionar conexidn
fe accionamiento continua entre cada eje de accionamiento

33 ¥ el eje 33, siempre que el Ultimo juego de ejes se
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mueva verticalmente con respecto al blano de apoyo para
los ejes de accionamiento 133.

Ia transmision de cadena 117 acopla tambidn
un pifién 146 al pifidn de accionamiento 116 del motor 110.
Bl pifidn 146 estd fijo a unreje.de accionamiento superior
147 que estd acoplado al eje de accionamiento 47 para ro-
dillos 46 divididos en segmentos por otra barra articula-
da de accionamiento 135 que egté.provista de una unidn
deslizante 137 y de una unidn universal 138 en cada extre.
mo. Asi, ambos alojamiento 31 y 41 de rodillos pueden mo-
verse verticalmente sin perjudicar las conexiones de ac-
cionamiento entre el eje de accionamiento 133 y el eje
inferior 33, y entre el eje de accionamiento 147 y el eje
superior 47.

tras muchas variaciones han de resultar evi-
dentes a la luz de la anterior exposicidn, sin desviarse
del espiritu del Presente invento, tal como queda defini-
do por las reivindicaciones que siguen.

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en Estados Unidos de América con fecha 10 de Marzo de
1970, bajo el Nimero 18.242 ¥ 4 de Diciembre de 1970, ba-
jo el Nimero 95015, se aéoge a los beneficios del articu~

lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial
REIVINNDICACIONES

Los puntos de inveneidn propia nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
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te de Invencidén en Espaiia, por VEINTE gfios, son los si=-
guientes:

l.- lMejoras introducidas en el método de con
formar liminas de vidrio ablandadas por caior,rpor éurvan
do a presidn, en el que una sucesidén de léminas de vidrio
ablandadas por calor es transportada a lo largo de una
trayectoria predeterminada y son movidas continuamente
entre un par de grupos de rodillos conformadores que puer
den girar en torno a ejes geométricos transversales a
dicha trayectoria, comprendiendo cada grupo una plurali-
dad de rodillos giratorios conformados que tienmen superfii-
cies de conformacidén de contorno curvo en su direccidn
axial, correspondiendo cada rodillo, en uno de dichos
grupos, & un rodillo de dicho otro grupo, teniendo dichos
rodillos correspondientes superficies de conformacidn
complementarias, pudiendo moverse dichos grupos relati-
vamente entre una posicidn retraida y una posicidn en la
que emparedan la limina de vidrio, en que dichos miem-
bros de conformacibn comunican su forma sobre dichas 14-
ninas de vidrio ablandadas por calor, cuyas mejoras compren
den: (a) mover continuamente cada una de dichas laminas
de vidrio a posicidén entre dichos grupos de rodillos
conformadores mientras dichos grupos estén retraidos y
dichos rodillos estén girando, (b) llevar dichos grupos {de
rodillos de conformacidén a la posicidn de aplicacidn a la
1l4mina de vidrio, momenténeamente, de modo que cada par

de rodillos enfrentados se aplique, simulténeamente, con

una parbte longitudinal en movimiento espaciada longitudi
nalmente de otras partes mbéviles de dicha lémina de vidyio

en contacto con otros de dichos pares de rodillos, efren-

AN
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tados solamente durante el tiempo suficiente para que
cada par de rodillos enfrentados entre en contacto con
s6lo una parte menor de la longitud de dicha lamina de

vidrio, hasta que dichos incrementos longitudinales de-

sarrollen distintas partes localizadas de la forma deseal

da sin interrumpir el movimiento de avance de dicha 14-
mina de vidrio entre dichos rodillos giratorios, y (c)
retraer al menos uno de dichos grupos de rodillos de di-
cha aplicacién a presién antes de que cualquiera de dich
partes espaciadas longitudinalmente quede expuesta a una
aplicacién de presidn por més de dos pares enfrentados
adyacentes de dichos grupos de rodillos giratorios con-
formados.

2.~ Mejoras segin la reivindicacidén 1, segin
las cuales dichas léminas se calientan hasta una tempera
tura elevada, suficiente para curvarlas por presidn mien
tras estadn soportadas sobre un lecho gaseoso caliente.,

5.~ NMejoras segin la reivindicacibén 1, que
comprenden coger simultimeamente distintos incrementos
longitudinalmente espaciados de dicho vidrio entre rTodi-
llos giratorios situados a distintas distancias desde
dicha trayectoria, para comunicar una forma compuesta
que incluye un elemento curvado en torno a un eje geomé-
trico paralelo a dicha trayectoria ¥ un elemento curvado
en torno a un eje geométrico transversal a dicha trayec~
toria.

4,~ Mejoras éegﬁn la reivindicacidén 1, segin
las cuales al menos uno de dichos grupos de rodillos gi-
ratorios estd retraido cuando una de dichas partes lon-

gitudinales de la lémina de vidrio se mueve en uns dis—

NN
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tancia aproximadamente igual a la distancia entre pares

adyacentes de rodillos enfrentados.

5.~ Mejoras segln la reivindicacibn 1, segin
las cuales cada una de dichas partes longitudinales de 13
5 l4dmina de vidrio queda emparedada entre segmentos de ro-
dillos de conformacidn enfrentados que tienen didmetros
variables a lo largo de du direccidén axial.

6.~ lMejoras segin la reivindicacidn 5, segln
las cuales al menos uno de dichos segmentos de uno de
10 dichos pares enfrentados de rodillos es acclonado y otro
de dichos segmentos de rodillos conformadores de dicho
par gira libremente a una velocidad periférica aproxima-

damente igual a la velocidad a la vue dicha lémina de vi

drio se mueve entre dichos pares enfrentados de rodillos;
15 7.- Mejoras introducidas en el mébtodo de cop-

. formar laminas de vidrio ablandadas por calor, por curva

do a presién.
Tal y como se ha descrito én la liemoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian,

20;—1 y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consbta de treinta y ocho hojas

escritas a miquina por una sola cara.

JIAN
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