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Antecedentes del Invento

1. Campo del Invento: Este invento se refiere a
un sistema para suministrer fluido en relacion de imtercem
bio de calor y en relacion de apoyo & une hoja o cinta de
vidrio, o 8 otro material en hoja. El sistema de soporte
o apoyo esta destinado en particular para la manipulacion
de vidrio caliente o de otro material deformable caliente
en forma de hoja o de cinta, sin arafiar ni producir de otro
modo deformacion no controlads de las superficies princi-
pales del vidrio o similar, incluso cuesndo esta a una tem=
peratura de deformacion.

2, Descripeion de la Tecnica Anteriors En la fa-
bricacidén de vidrioc por teécnicas conocides de curvado, tem
ple, recocido, o recubrimiento y combinaciones de tales
técnioas, para formar productos finales que tienen caracte
risticas v usog diferentes del producto original, es nece—
gario calentar la hoja de vlidrio hasta una temperatura su-
perior a aquella a la cual las superficies principales o
el contorno de la misma serian variados por el esfuerzo de
deformacidn o por combacto con cuerpos solidos. Cuando se
desea reforzar el vidrio, es ademgs necesario enfrisr las
hojas de vidrio desde tel temperatura de deformecidn rapi-
damente hasta una temperatura mas baja, inferior al margen

de recocido del vidrio, La eficacia de tal refuerzo se fa-
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vorece aumentando al regimen al cual se toma calor de les

superficies, con respecto al centro de la hoja de vidrio.

Para tna utilizacion economica del equipo de fa-
bricacidn se requiere que las hojas de vidrio que son some
tides a tratamiento sean conducidas mientras estan calien-
tes. Ia necesldad de conducir vidrio a elevada temperatura
ha resultado frecuentemente, hasita el presente, en una de~
formacidn o en arafiazos no deseables de las superficies prin
cipales de las hojas de vidrio gque son tratadas, debido al
contacto fisico con el aparato de goporte y conduccién, mien
tras el vidrio esta a elevadas temperaturas. A este respecto,
se hace mencidn de la practica ususl en la técnica anterior
congistente en goportar las hojas de vidrio a temperatura de
deformacion por medio de tenazas o similares.

Se ha gugerido anteriormente en la patente para los
EE.UU. Numero 3.223.500, expedida a George W. Misson con fe—-
cha 14 de Diciembre de 1965, que es ventajoso evitar dafios en
el vidrio originados por contacto fisico con el aparato de
conduceidn a elevadas temperaturas, haciendo flotar para ello
las hojas de vidrio sobre un lecho de gas. In esta patente se
describe una seceidn de enfriamiento répido con varias filss
de moédulos de gas para soportar el vidrio y enfriarlo rapida-
mente. Es ahora sabido que algo del gas procedente de las pri
merag filas de médulos de enfriamiento repido fluye retornan-

do al horno de modo gue el horno es inestable por cuanto el ai
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re que hay dentro del hormo no esta y& & una temperatura
uniforme. Esto da lugar s distribuciones desiguales de la
temperegture en el vidrio, lo que frecusntemente se traduce
en rotura del vidrio.

En la Patente para los EE.UU. Numero 3.481.724,
expedida a Starr y otros con fecha 2 de Dicilembre de 1969,
se describe un metodo y un aparato para templar hojas de
vidrio y se proporciona una solucion para el soplado de re
torno "dividiendo para ello los flujos y reduciendo la prg
sidn del aire a un nivel inferior al de la fuerze que impul

sa al vidrio desde la seccidn de calentamiento a la seccidn

de enfriamiento repido",

Resumen del Invento

En el presente invento se superan ciertos defectos
comunes a los metodos conocidos de tratar hojas de vidrio y
al mismo tlempo se proporcionan unos medios eficaces de en-
friar rapidamente el vidrio. )

De acuerdo con el presente invento, se ha propor-
cionado uné serie de filas de mdodulos de enfriamiento répi—
do que se extlenden lateralmente, que emiten fluido de enfrig
miento a una presién nominal sustanclalmente uniforme sobre

las caras superior e inferior de la hoja de vidrio para sopor

tar la hoja mientras la misma es templada. Hay previstos de-—
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flectores o paletas en varias filas de los mddulos de enfria
miento rapido en la entrada a una seccion de enfriamiento ra
pido, para que sirvan como medlos para dirigir el fluido de
enfriamiento en la direccidn de movimiento del vidrio hacia
fueras y desde uns seccidn de calentamiento. Esto mantiene la
estabilidad en la seccion de calentamiento, en el sentido de
que el aire que hay dentro de la seccidn de calentamiento es
ta a une temperatura uniforme, la cusl no es alterada arbitra
riamente por ningﬁn flujo de retorno de fluido de enfrismien~
t0 & esa seccion de calentamiento. En caso de que se permita
que la seccion de calentamiento alcence una condicidn de ineg
table, las hojas de vidrio que pasan & su traves no son calen
tadas uniformemente, y el resultado suele ser rotura del vi-
drio.

De acuerdo con el presents invento, se ha previsto
que el fluido de enfriamiento que sale desde cada modulo de en
friamiento rapido esté sustancialmente sin encerrar, de modo
gue después de chocar el mismo contra la superficie de vidrio
tiene libertad pares escapar uniformemente a la atmdsfera que
lo rodea. Esto se efectia situando los médulos de enfriamiento
rapido en una serie de filas, de tal manera gque cada fila de
médulos de enfriamiento rapido esté espaciada de una fila sub-
siguiente, proporcionando asi wn egpacio sustancial para que
el fluido de enfriamiento escape uniformemente, Si las filas

no estuviesen as{ espaciadas, el fluido de enfriamiento en el
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centro del aparato no podria escapar tan libremente como el
fluido de enfriamiento en el exterior del aparato, y las su-
perficies exteriores del vidrio se enfriarian por tanto mas
répidamente que las superficies interiores del vidrio. Esto
da por resultado hojas de vidrio que tienen dos condiciones
motastables: Una prime;a condicion cuando el centro de la ho
ja esté curvado hacia arriba y una segunda condicidn cuando
el centro de la hoja esta curvado hacia abajo. Proporcionan
do un camino de salida adecuado para el fluido de enfriamien
t0, las hojas de vidrio son enfriadas a un regimen uniforme,
eliminéndose con ello esta condicién metastable. Aunque se ha
admitido enteriormente que deberia airearse el fluido de en-
friamiento, no era conocido el tamafio de los respiraderos ne=-
cesarios para sliminar esta condicidn metastable, ni siquie~
ra ol hecho de que los respiraderos influyen en esta condicion.

De acuerdo con una realizacion del presente invento,
los bordes de los mbédulos de enfriamiento rapido estan forman—
do un éngulo con respecto g la trayectoria de desplazamiento
de la hoja de vidrio, de modo gque ningun segmémto de la hoja
vé continuamente un borde de ningun modulo. Bs esta una carac
teristica importante, debido a que cuando un segmento de vi-
drio ve continuamente un bords de un modulo, se suelen produ—
cir espectros en la superficie del vidrio, que perjudican las
propiedades opticas de la hoja.

En funcionamiento, el caudel de gas procedente de ca



da médulo se mantiene a un nivel tal que la holgura media en
tre un plano de referencia (cbnsisﬁente en un plano formado
por la superficie superior de cada mbanlo) ¥ la hoja de vidrio
que es soportada, no es menor de aproximadamente 0,025 mm,., y
5 ugualmente no es mayor que aproximadamente 1,2%0 mm,, y princi-
-palmente no mayor que 0,635 mm, para vidrio que tenga un grueso
de 2,381 mm, y superior, y en cualguier caso jemds es mayor
del 50 al 90% del grueso del vidrio soportados
El presente invento estd especialmente bien adapia
10 do para enfriar rdpidamente vidrio plano en forma de hojas o
gimilares, en las cuales el grueso varia desde aproximadamen
te 3,2 mm, hasta aproximademente 2,5 cm., y la longltud y la
anchurae de la hoja varfan desde aproximadamente 15 cm. hasta
aproximsdamente 3 metros, o ineluso mds. Ias hojas son enfrig
15  des rdpidemente utilizendo pare ello gas relativamente frio,
como medio de soporte, suplementando el efecto de enfriamien-
t0 sobre la cara soportada mediante flujo complementario de
gas frio contra las caras opuestas, para iguslar la transfe-
rencia de calor desde las dos superficies principales hasta
20 que todo el cuerpo estd suficientemente frio para impedir la
pérdida de temple o bien, en otras palabras, la redistribu~
cibn de las diferencias de esfuerzds establocidas entre las
superficies y el interior del cuerpo de vidrio por las dife-
rencias en 1os regimenes de enfriamiento.

25 El fluido utilizado para enfriar rdpidamente hojas

24,6,72 7
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de vidrio de la manera descrita, en 1o que antecede es muy
ventajosamente aire obtenido a la temperatura ambiente de

la atmosfera circundante.

Descrigcién de los Dibujos

Se puede llegar a comprender por completo el ine
vento a base de las referencias indicadas en lo que antew=
cede de la tecnica enterior y de la descripeidn que sigue
de une realizacion ilustrativa del presente invento, con=-
siderada juntamente con los dibujos que se acompefian, en
los cuales:

La figura 1 es una vista en alzado lateral de un.
sistema para conducir, calentar y enfriar rapidamente hojas

de vidriog

La figura 2 es una vista en planta del sistema
de la figura 1;

La figura 3 es une vista de detalle, en corte,
tomada a 1o largo de las 1{neas 3-3 de la figura 1;

La figura 4 es una vista de detalle, en corte,
parcialmente eSquemética, tomada a lo largo de las 1{neas
4=4 Qo la figurs 1;

La figura 5 es una vista de detalle, en corte,
tomeda & lo largo de las lineas 5-5 de la figura 1;

La figure 6 es una viste de detalle, parclalmen-

te en corte, de varias filas de mddulos de enfriamiento ra

24.6.72. -8 -



pidos

La figura 7 es une viste en perspectiva, parcial-
mente en corte, de un moédulo de enfrismiento reépido;

Ia figure 8 es una vista desde arriba del modulo

5 de enfriamiento rapido ilustrado en la figura T;

Las figuras 9 y 10 son vistes desde arriba de mo-
dulos de enfriamiento répido adicionales de acuerdo con el
presente invento; y

Ia figure 11 es una vista en alzado, esquematica,

10 del modulo ilustrado en la figura 7 con un perfil de presidn
del Pédulo.

Descripeion de une Realizacion Preferida

Con referencia 8 las figuras 1~5, se ha ilustrado
115 en ellas un sistema empleado ventajosamente para calentar
parfes de vidrio pleno haste, o por encima de, la temperatu
ra de deformacién, por ejemplo, hasta una temperatura s la
cual puede ser templado el vidrio o a la cual serd curado
por calor un recubrimiento que haya sobre el mismo, enfriar
20 répidamente tales partes mientras estén calientes y euntregar
sobfe un transportador de rodillos las partes asi templadas
para retirarlas. las secciones componentes que constituyen
ol gistema completo consisten en una seccion de precalenta~
miento 11, en la cual el vidrio es conducido sobre rodillos

25 entre calentadores de radiacion para precalentar el vidrio

2406.72. - 9 -



hasta una temperatura de precalentamiento adecuada por debg
jo de la temperatura de deformacidn, una seccidn de calenta
miento 12 donde las partes de vidrio son transferidas a, ¥y
soportadas sobre, una pelicula de gas caliente, mientras son
5 conducidas por medio de accionamiento por contacto de frice-
cion con solamente los bordes de tales partes, siendo apor—
tado calor por el gas de soporte y por las fuentes de calor
de radiacidn por encima del vidrio hasta que el vidrio al=-
cance una temperatura suficientemente alta para su tratamien
10 to; una seccidn de enfriamiento rapido 13 donde el vidrio es
enfriado bruscamente mientras esta suspendido entre pelicu~-
las en circulacion opuestas de un fluido de enfriamiento, tal
como sire, gsiendo continuado el accionamiento de contacto
con los bordes a traves de esas secciones; ¥ una seccidn de
15 entrega 14 la cual recibe las partes tratadas y las conduce
a su giguiente destino. Asociada con la seccidn de precalen~
tamiento 11 hay una unidad 15 de tablero de rodillos para la
carga. la estructura esencial del aparato consiste en pies
derechos 16, miembros de canal 17 y 17', viguetas 18 y vigas
20 transversales 19. Le estructura estd construida para propor-
cionar un plano comin de soporte para el vidrio, el cual es-
ta inelinado en direccidn lateral formando un angulo de unos
5¢ con respecto al horizonte, como se ha ilustrado en las fi
guras 3, 4§y 5.

25 Como se ha ilustrado en las figuras 1 a 3, una plu

24—-60720 hd 10 —
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ralidad de rodillos 20 de tramsportador de la seccidn 11
de precalentamiento estan convenientemente apoyados para
giro por cada extremo en cojinetes 21 montados sobre los
canales paralelos 17. Los rodillos estan inclinados trang
versalmente a la trayectoria de desplazamiento del vidrio
y estan provistos de collarines de guia 22 para situar el
vidrio correctamente para transferencia a la geccion de
calentamiento 12, Los rodillog 20 son accionados por pi-
flones 23 unidos, a través de una cadena 24, por el motor
eléctrico 26. En la seccion de precalentamiento 11 hay in
cluido un suelo radiante y un techo radiante, consisten-
tes en bobinas de calentamiento 27 dispuestas en soportes
de ceramica 28. Se proporciona control de modo que en el
suelo radiante y en el techo radiante se puede regular la
temperatura a traves de la trayectoria de desplazamiento
y en sentido longitudinal de la misma. Termopares, no ilug
trados, perciben la temperstura de la seccidn de precalen—
tamiento y del vidrio para hacer actuar las bobinas de ca-
lentamiento on la extensidn necesaria para aportar la can-
tidad requerida de calor.

La sseccion de calentamiento 12, como se ha ilus=-
trado en les fignras 1, 2 y 4, incluye dentro de la estrug
tura de soporte enteriormente mencionada una camara de hor
no 30 de paredes 32 de refractario alslantes, y un techo

radiante 33 con bobinas de calentamiento 34 y soportes de

-] =



ceramica 35. La camara 30 del horno ineluye un lecho pla-
no 40 de médulos 41 en yuxtaposicidn entre si, espaciados
Pero préximos, y dispuestos geométricamente como un mosai
co. En la realizacion ilustrada, todos los modulos 41 tig
> nen sus partes terminales superiores de configuracién reg
tangular y dispuestas en un plano comun. Los modulos 41
estan dispuestos en filas sucesivas que cruzan la trayec-
toria prevista de desplazamiento de la pieza de trabajo,
estando cada filae de preferencia formando un angulo que
10 no sea de 902 con respecto a la trayectoria de desplaza-
miento de las hojas de vidrio y espaciada eproximademsn-
te 4,8 mm de la fila inmediatamente adyacente.
Como se ha ilustrado en la figura 4, cada mo-
dulo 41 tiene un véstago 42 de area de seccidn transver—-
15 sal mas pequefia que la de la parte terminal supsrior del
modulo, y cada vastago 42 desemboca en una camara impelen-
te 43 situada debajo del lecho 40 y que actua como un o=
porte para el mismo. Cada modulo esta sustencialmente en—
coerrado y separado de los otros modulos por una zona de
20 escaps., Bl lecho se ajusta a un nivel tal que el plano de
las partes terminales superiores de los modulos guede pa-
ralelo al plano definido por las superficies superiores
de log rodillos de conduccion 20 de la seccion de preca-
lentamiento 11, pero justamente por dekajo del mismo,

25 aproximadamente a la altura del espacio de separacion en-

25-6072. - 12 -



tre los modulos y la altura de soporte de la hoja de vidrio,
Quemadores de ges 44 comunican con la camara impelente 43
a traves de orificios 45 ¥ acoplamientos flexibles 46 a wn
lado de le misma. En el lado opuesto e inferior del lecho

5 40, unae serie de miembros 47 de accionamiento similares a
discos uniformes ge extienden hacig dentro y justamente por
encima del lecho pare aplicarse a un borde solamente de la
pleza de trabajo y conducirla a 1lo largo del lecho en des-
plazamiento ontinuo en 1inea recta. Miembros de acciona~

10 miento 47 (figuras 2 y 4) estén montados sobre ejes 53 apo
yedos para rotacion en cojinetes 57. Cada eje 53 esta aco-
plaéo a un eje de accionamiento 59 que se extiende en sen-
tido longitudinal del lecho de soporte y accionado g tra-
vées de la cadena 61 por el motor electrico 63, de una mang

15 ra bien conocida en la tecnica. Una pluralidad de respira-
deros 48 se proyectan a traves del techo de la seccion de

calentamiento para escape del interior a la atmosfera.

Para suministrar airs a presién al giztems de
combustion de soporte de gas calienfe, se emplea un sopla
20 dor 50 (veanse las figuras 1, 2 ¥ 4) para alimentar aire
2] presién a traves de un conducto 51 a un colector 52. Co-
me gse aprecis mejor en la figura 1, los guemadores indivi~
duales 44 son slimentados con aire para el colector 52 a
traves de conductos 54 y 55. Gas combustible procedente

25 de uns conduccion principal 56 es introducido en cada que-

26060720 - 13 -
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mador 44 por un conducto 58, cada uno de ellos provisto de
valvula como en 60. Cada quemador 44 es del tipo denomina=
do "quemador con exceso de aire". Se mezcla gas combustible
con un exceso de aire dentro de cada quemador y se inflams
mediante un quemador piloto, al que se alimenta con un su~-
minigbro previemente mezclado de combustible a través de
wn conducto 62, que tiene una valvula 64.

La combustion de los productos en la camare de
combustidn del quemedor suministra s le cemare impdente 43
gas calentado a una temperatura y una presién uniformes,
Hay previsto un control adecuado de la presién y de la teme
peratura por correlacion de los reg{menea de entrada de
aire y de combustible & los gquemadores. Para suministrar
ges suficiente para efectuar el soporte deseado en condi-
ciones normales, se usa un exceso de aire sobre el reque=-
rido para la combustion del zag. La alimentacion de gas
puede variarse para hacer que cambie la aportacién de ca-
lor, y puede variarse el suministro tanto de aire como de
gas para hacer que varie la presion en la cemara impelente.
El fluido caliente procedente de la cemara impelente 43 eg
cape & través de las salidas de boquilla dentro de los no=
dulos 41, para proporcionar una presién de soporte para una
place de vidrio,

Adyacente a la seccion 12 de calentamiento de so=

porte en la direccidon de desplazemiento de la pieza de tra-

- 14 -
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vajo ests la seccién 13 de enfrismiento rapido. La seccidn
13 de enfriamiento répido incluye un lecho superior 68 que
tiene una serie de filas que se extienden lateralmente de
modulos de gas TO y 71 instalados por encimg de la trayec—
toria prevista de desplazamiento de la hoja, y un lecho in
ferior 69 que tiene una serie de filas que se extienden la
toralmente de modulos de gas 7O y 71 instalados debajo de
la trayectoria prevista de desplazamiento de la hoja. Cada
fila de modulos ests instalada en un canal 73 netalico,
hueco, de forma de U,

Los modulos 70 y 71 pueden ser, por ejemplo, de
aprgximadamsnte 2,5 cm. tanto de longitud como de anchura,
y esten dispuestos en filas que estan espaciades entre si
por un espacio de separacion 74 que puede variar desde
aproximadamente 6,35 mm. hasta aproximadamente 19,05 mm.
de anchura, y que este en libre comunicacidn con la ate
mosfera. Bsta dimensidn del espacio de separacion 74 se de
terminsa segﬁn el grueso de la hoja de vidrio a ser ‘templa-
da. Por ejemplo, al templar une hoja de vidrio de 6,35 mm,
puede usarse un regimen de circulacion de aire de enfria=-
miento de aproximadamente 2.100 litros por minuto por de-
ci{metro cuadrado. En tales circunstencias, es suficiente
un espacio de separacidn T4 de aproximedamente 12,7 a 15,9
mm. para permitir que el aire de enfriamiento pase unifor-

memente a la atmosfera. Cusndo se temple vidrio mas grue-
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80, tal como de 19,05 mm., se reduce el caudal a aproxima
damente 600 litros por minuto por decimetro cuadrado, pa-
re disminuir la intensidad del temple. Reduciendo el cau-
dal con este hoja mas gruesa (y por tanto mas pesada) la
hoje tiene tendencia a montar sobre los modulos. Se redu~-
ce por tanto la anchura del espacio de separacion 74 a
aproximadamente 6,35 mm., de modo que el gas de enfria-
miento no escape a la atmosfera ten repidamente como 1o
hace en el ceso de la hoja de vidrio nas delgada. Esto
proporcione une fuerze de flotacicn adicional para sopor-
tar el vidrio grueso y mentener un espacio entre el mise
mo y los noédulos. Téngése presente que incluso aunque el
gas de enfriamiento escape mas lentamente, el régimen al
que eseapa sigue siendo uniforme en toda la superficie prin
cipal de la hoja de vidrio. Es posible mantener las anchu=-
ras de los espacios de separacién T4 como una constante e
introduclir simplemente en las partes superiores de los eg
peoiocs de separacidn tiras metalicas M gque tienen perforg
oiones 72 de tamafio adecuado y en nimero y posicion aproe-
piados (como se ha indicedo en lineas de trazos en la fi-
gura 6) para disminuir el area eficaz de los caminos de
salida que asi se proporcionan. Los médulos 71 pueden es-
tar hechos de acuerdo con las instrucciones de la Patente
pare los EE.UU, Nimero 3.223.500. Las tiras M pueden es=

$ar hechas de otro material resistente al calor.

- 16 =
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Se ha descubierto que si los lechos de modulos
68 y 69 se hacen por completo de modulos de la clase ilus-
trada en la patente para los EE.UU. Numero 34223.500, el
gas frio procedente de los médulos de enfriamiento rapido
tiende & circular de vuelta a la seccion de calentamiento
12 y & crear una inestabilided en la secclon de calenta-
miento, ya que la temperatura dentro de la geccion de ca-
lentamiento 12 deja de ser uniforme. El presente invento
resuslve este problema instalando para ello une forma mo=
dificada de modulo de enfriamiento rapido TO en la entrada
a la seccion 13 de enfriamiento rapido a lo largo de las
priméras filas adyacentes a la seccion de calentamiento 12.

Con referencia a las figuras 6 y 7, cada modulo
TO tiene un véstago 75 que se proyecta dentro del canal T3
de forma de U. Una pluralidad de alabes 77 sirven como me-
dio pare dirigir ges de enfrismiento desde dentro del médu
1o en la direccion X del movimiento del vidrio hacia fuera
desde el horno. Estos alebes esten montados sobre dos ba-
rras, una de las cuales se ha ilustrado en 80,

Le figura 8 es una viste desde arriba del modulo
70 ilustrando los &labes 77. Observese que las superficies
laterales 79 y 81 del mddulo se extienden an una direccion
que es paralela a la trayectoria pretendida de desplazamien
t0 X de la hoja de vidrio. Ia figura 9 ilustrs una vista

desde arriba de una forma alternativa de modulo 70'. En es-
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ta realizacién, las paletas 77! no son perpendiculares a las
superficies laterales 79 y 81, de modo que si se instala el
nodulo 70' con peletas T7' extendiendose perpendicularmente
a la direccion de desplazamiento X del vidrio, ningun seg-
mento de la hoja G ve continuamente un borde de ninguno

de los modulos. Es esta una caracteristica importante, ya
gue cuando un segmento de vidrio ve continuamente un bor-
de do un médulo, suelen producirse especiros sobre la su-
rerficie del vidrio que perjudican las propiedades 6pticas
de la hoja.

En la figura 10 se ilustra una vista desde arriba
de un moédulo modificado 700, Observese que las superficies
letorales 79" y 81" de este modulo estan en angulo, de modo
que no son paralelas a la trayectoria pretendida de despla-
zamiento de la hoja de vidrio. Como se la visto en 1o que an
tecede, es esta una caracter{stice importante de un modulo.

En la figura 11, se ilustra una vista en alzado
esquematica del modulo ilustrado en la figura 7. las fle-
chas que hay dentro del médulo 7O indican el flujo de gas
de enfriamiento rapido & lo largo de las paletas 77. le pre
sion representada por el perfil P, aun cuando sea zceptable-
mente plana, no corresponde a una presién tan uniforme como
la de algunos de los modulos de la tecnica anterior usados
en la seccion de calentamiento. Por esta razdén el modulo

represgsentado en la figura 7 es el mas adecuado para uso en
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el enfriamiento rapido de una hoje de vidrio calentada pa
ra producir un grado muy alto de temple en la misma, tal cQ
mo de un esfuerzo de 1.250 milimicras por centimetro en vi-
drio de 6,35 mm, y de 1.690 milimicras por centimetro en Vi
drio de 3,6 mm, sin que por ello dejen de conservarse la uni
formided superficial y las caracteristicas Opticas de la
hoja de vidrio calentada. En sus aspectos mas amplios, sin
embargo, el invento se refiesre a lograr un esfuerzo de aproxi
madamente 1,000 milimicras por cm, © mayor.

Con referencia a las figuras D y 6, se han ilustra-
do e§ ellas una vista lateral y une vista frontal, respecti-
vamente de varias filas de modulos instalados en los canales
73 de forma de U. Se suministra gas de enfriamiento por los
conductos 83 y 85 a camaras impelentes 87 y 89, respectivamen-
te. Lios canales 73 de forma de U huecos estan conectados a
camaras impelentes 87 y 89 para recibir gas de enfriamiento
e bemperatura y presidn uniformes. Este gas se desplaza des—~
de dentro de los miembros 73, a través de los vdstagos 75, a
los modulos 70. Los &labes 77 dirigen el gas de enfriamiento
hacia fuera desde el horno, pero siguen permitiendo que la
hoja de vidrio quede soportada sobre el lecho de gas. Ana~

logamente se suminisira gas de enfriamiento a los modulos

T

Los canales 73 de forma de U representan une par-

te importante del presente invento. En la técnica anterior,
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se instalaban varias filas de vastagos de nodulos espaciados
directamente dentro de una camara impelente con une profun-
didad insuficiente del espacio (unos 38,1 mm.) para dar eg
cape 8l gas de enfriamiento. EL presente invento resuvelve
este problema al ingtalar cada fila de modulos en un miem-
bro de canal de forma de U separado, y espaciar esgos miem-
bros de canal con un camino de escape abierto por comgeto
para gque el gas de escape salga libre y uniformemente a la
atmosfera. Puesto que el gas de enfriamiento puede escapar
a un régimen uniforme a través del aparato, cada superfi-
cie de la hoja de vidrio es enfriada a un régimen unifor=
me. Esto elimina un problema de la tecnica anterior corrien
temente designado como el de "sbombamiento de lata de acei
te", Bl "abombapiento de lata de aceite" es una condiecion
en la cual el vidrio tiene dos condiciones metastables: una
primera condicion en que el centro de la hoja se arqueahacia
arriba, y una segunda condicion en que el centro de la hoja
se arquea hacia abajo. Esta condicidn se elimina enfriando
la hoja de vidrio entera a un regimen wniforme.

La gravedad del problema del "abombamiento de la-
ta de aceite" vieme influida por la intensidad de la accidn
de enfriamiento rapido, y ésta a su vez viene influida por
el grueso de la hoja de vidrio que se esta trabajando, EL
temple de las hojas de vidrio es une cuestion que consiste

en extraer calor desde partes de la superficie del vidrio

- 20 =



10

15

20

25

25464726

con la suficiente rapidez como para hacer que las partes de
la, guperricie ge endurezcan y se contraigan, en comparacién
con la parte interior todavia caliente del vidrio, de modo
gue cuando el interior del vidrio se enfria finalmente y

se endurece y ge contrae, las partes de la superficie desa-
rrollan esfuerzos de compresién. La pieza producida de vidrio
templado tiene por tanto partes de la superficie gque no se
rompen aungue sean sometidas a fuerzas de traccion considera~
blemente mayores que las que se requeririan para romperlas

sl el vidrio no estuviese templadc. Cuando el vidrio es re-
lativamente delgado, es necesario extraer calor desde sus par
tes de superficie principales de un modo relativemente muy rg
pido (enfriamiento répido relativamente intenso) ya que la
transferencia de calor desde el centro del grueso del vidrio
hacie sus superficies principales es en tal caso mucho mas
répida relativamente que cuando el vidrio es grueso y la tra
yectoria de comduccion es por consiguiente mas larga, y la
cantidad de calor almacenado en la parte central del grueso
del vidrio es relativamente mayor. Por las razones indicadas
en 10 que antecede, es considerablemente mas dificil desarro
llar un nivel deseado de temple en vidrio de 4,8 mm. 0 3,6
mm, de grueso gque desarrolar el mismo temple en vidrio de hag
ta unos 12,7 mm. de grueso., Al mismo tiempo, el vidrio mas
delgado tiene menos resistencia fisica total, ¥y por congiguien

te es menos capaz de tolerar sin romperss una deformacion de
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"abombamiento de lata de aceite" de la clase que es probable
que experimente si, en el enfriamiento rapido relativamente
intenso al cual es sometido, hay suficiente desequilibrio
en los regimenes de enfriamiento (en la superficie princi-
5 pal superior frente & la superficie principal inferior) pa-
ra engendrar tal deformacidn. La rotura como consecuencia
del "abombamiento de lata de aceite" tlene varias conse-
cuenclass Se plerde el producto que se pensaba obtener, y
se necesita tiempo pare limpiar los vidrios rotos (es decir,
10 que ello representa una interrupcion en la produccién).

En la figura 6 se ilustra ademes una camisa de en
friamiento 91 en la entrada a la seccién 13 de enfriamien~
‘o répido. Dentro de esa camisa de enfriamiento hay una seg
cidén de tubo de cobre 93 que se extiende en una trayectoria
serpenteante y que contiene un liquido enfriado a fondo pa=-

12 ra proteger la seceion de enfriamiento rapido 13 del calor
que hay en la seccidn de horno 12.

Como puede verse en la figure 1, los médulos supe-
riores y sus canales 73 de forme de U asociados son movibles
en direccidn verticel mediante la actuacidn del vastago 95 de

20 émbolo en el cilindro 97. En virtud del gas enfrisdo suminis-
trado a los lechos de modulos superior e inferior en la sec—
cidn de enfriamiento rdpido 13, para una presidn y un caudal
adeouados para soportar lag hojas de vidrio entre peliculas
opuestas de aire frio, el vidrio es enfrisdo rapidamente mien

25 tras se mantliene fuera de contacto fisico con el aparato de

25'6‘72. "y 22 o
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goporte excepto por un borde, para fines de accionamiento o
impulsidn como se indica aqui en lo que sigue. Ademds, Los
dlebes de las primeras filas de modulos de enfriamiento sir
ven como mediog para dirigir aire de enfriamiento hacia fue-
ra desde la seccién de calentamiento 12. Finalmente, los miem
bros 73 de canal de forma de U y los espacios de separacion T4
sirven como medios para dar escape uniformemente al gas de en
friamiento a través del aparato.

Los discos 470 de accionamiento giratorios, a lo lar
go del lado inferior de le seccidn de enfriamiento rdpido, se
extienden entre los lechos de modulos superior e inferior para
aplicarse a friccion a un borde solamente de las hojas sopor-
tadas por gas y conducirlas a través de esta seccim en un des—
plazamiento continuo en 1inea recta, de la manera anteriormen-
te descrite en relacidon con la seccidn de calentamiento.

Como se ha ilustrado en las figuras 1 y 2 la seccion
de entrega 14 consiste en rodillos transportadores 200 provis-
tog de collarines de guia 220 en alineacidn con discos 470 de
la seccion de enfriamiento rdpido, para mantener la posicidn
adecuada del vidrio durante la transferencia desde los mismos.
Cada rodillo este apoyado para giro en cojinetes (no ilustre-
dos) apoyados en canales 17', y es accionado por pifiones 230 a
traves de cadenas 240 y 250, por el motor 260.

En funcionamiento se colocan hojas de vidrio sucesi-

vamente sobre los rodillos 20 en la unidaed 15 de tablero de ro
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dillos, con un borde que se extiende longitudinalmente apo-
yendo a tope en collarines de gula 22, y son conducidas me~
diante la rotacion de rodillos 20, a traves de la seccion de
precalentamiento 11, donde son calentadas desde la temperatu
5 ra ambiente hasta una temperatura justamente inferior a aque
1lla & la cual se deformarian adoptando el contorno de la su=
perficis de soporte. Al final de la seccidn de precalentamien
to, las hojas de vidrio son conducidas al lecho de modulos
40 de la seccion de calentamiento 12. Los productos calientes
10 de 1la combustion introducidos en las cémaras impelentes 43 pa
ra proporcionar soporte de fluido, asi como para calentar la
superficie inferior de laes hojas de vidrio, y las unidades 34
de serpentin de calentamiento suministran calor por encima de
las hojas de vidrio para equilibrar el suministrado por el gas
15 de soporte por debajo, para impedir el alabeamiento por calor
y una consiguiente perdida de soporte uniforme. Las hojas de
vidrio apoyan a tope en las periferias interiores de los miem
bros 47 de accionamiento de disco, los cuales se aplican a fric
cion & un borde que se extiende longitudinalmente de la hoja de
20 vidrio, en virtud de la disposicion angular de los lechos de
modulos 40 transversalmente a la trayectoria predetermineda de
desplazamiento. La temperatura de los productos calientes de la
combustion se mentiene normalments constante y ligeramente por
encima de la temperatura final desesda del vidrio. Fara un pro-

25 ceso de temple, la ‘semperatura del gas se mantiene en general a

25.6472, - 24 =
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aproximadamente a 6492C para asegurar que las hojas de vidrio
alcanzan una temperatura suficientemente alta para un temple
eficaz,.

En la seccion de enfriamiento répido, es suministra
do aire a la temperatura ambiente a las camaras impelentes su
perior e inferior 37 y 89, y ese aire es suministrado a los
miembros 73 de canal superior e inferior y luego a los mddulos
70 y T1. Este aire a la temperatura ambilente es hecho incidir
gobre ambas superflcies principales de las hojas de vidrio pa-
ra templar uniformemente el vidrio mientras esta suspendido en
tre log flujos en oposicién. Se prefiere instalar en las primg
ras filas de la seccion de enfriamiento répido, modulos con ng
dios para dirigir el flujo de gas de enfriamiento hacia fuera
desde la seccidn de calentamiento 12, para mantener la estabi-~
lidad en la seccion de calentamiento. Con los médulos de enfrig
miento rapido ilustrados en las figuras 7 a 10, se suministra.
aire a cads médulo, por ejemplo, a una presién de aproximadamen

te 22,0 gramos por om?

s ¥ @ un caudal de aproximadamente 1.500
o aproximadamente 2.400 litros por minuto por decimetro cuzdra-
do. Los modulos de enfriamiento rapido pueden hacerse de cual-
quier aleacion adecuada para altas temperaturas y resistente a
la oxidacion, tal como el acero inoxidable Tipo 304 AISI.

Log discos de accionemiento 4%0 conducen al vidrio por
contacto con el borde. Se asegura la uniformidad de la transife-~

rencia de calor mediante el flujo de gas uniforme difundido deg
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de los lechos de modulos de las secciones de calentamiento
y de enfriamiento rapido, reduciéndose con ello al minimo
la deformacion que da lugar a un espectro de esfuerzos iri
discents en el vidrio templado.

Después de enfriadas las hojas de vidrio hasta apro
ximadamente 3162C en la seccion de enfriamiento rapido, dejan
de ser deformabies, y son conducidas desde el soporte de aire
a los rodillos 200 de la seccion de entrega 14, y desde allf
2 su siguiente destino.

La presente solicitud, que corresponde a la presen~
tad en Bstados Unidos de América, el 24 de Agosto de 1971, ba
jo el N2 174.386, se acoge a los beneficios del Articulo 51 del

vigeﬁte'Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia y nueva, gque se pre=
gentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In
vencion en Espafia, por VEINTE afios, son Los.sigulentes:

1.= Un método de templar hojas de vidrio que compren
des mover las hojag de vidrio a lo largo de una trayectoria de
desplazamiento mientras dichas hojas estan goportadas, al menos
Parcialmente, por un gas de soporte, desde una zona de calente=
miento a una zona de temple & través de una entrada a ésta, ¥

dirigir en dicha zona de temple una pluralidad de corrientes de
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gas hacia la trayectoria de desplazamiento de dichas hojas
de vidrio desde encima y desde debajo de dicha trayectoria
de desplazamiento, estando dichas corrientes a una tempera-
fura y una presién suficientes para enfriar dichas hojas de
vidrio y soportar al menos parcialmente dichas hojas de vi-
drio durante el movimiento Ge las mismas a ftraves de dicha
gona de temple; cuya mejora comprende dirigilr dichas co&rieg
tes en une parte de entrada de dicha zona de temple hacia
fuera desde dicha zona de calentamiento.

2.~ Un método de templar vidrio segim la reivin-
dicacion 1, que incluye ademss la operacién de dar escape
en eéencia uniformemente a dichasg corrientes de gas, de mo=
do que cada sector de cada hoja de vidrio que se desplaza
a 1o largo de dicha trayectorie de desplazamiento sea some-
tido & un regimen de enfriamiento uniforme.

3e~ Un método de templar hojas de vidrio que come
prende: mover hojas de vidrio a lo largo de una trayectoria
de desplazamiento mientras dichas hojas estan soportadas,
el menos parcialmente, por un gas de soporte, desde una 2zo-
ne de calentamiento a una zona de temple & traves de una ep
traeda a ésta, y Girigir en dicha zona de temple una plurali-
dad de corrisntes de gas hacla la trayectoria de desplaza-
miento de dichas hojas de vidrio, desde encima y desde deba-
Jjo de dicha trayectoria de desplazamiento, estando dichas

3 4 . .
corrientes a una temperatura y una presion suficientes para
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enfriar dichas hojas de vidrio y soportar, al menos parcial
mente, dichas hojas de vidrio durante el movimiento de las
mismas e traves de dicha zona de temple; cuya mejora compren
de extrasr en esencia uniformemente dicho gas a traves de
medios construidos y dispuestos de tal modo que proporcio-
nan una salida sustancialmente uniforme de dicho gas.

4.~ Un metodo de templar vidrio segun le reivin-
dicacion 3, caracterizado porque dicho vidrio tiene un grug
so que varis desde aproximadamente 3,2 milimetros hasta
sproximadamente 4,8 milimetros.

5.~ Un metodo de templar vidrio segun la reivindi-
cacion 3, caracterizado porque dicho método incluye la ope=—
racion edicionsl de dirigir dichas corrientes en uns parte
de entrada de dicha zona de temple hacia fuera desde dicha
zona de calentamiento.

6.~ Un metodo de templar hojas de vidrio.

Tel y como se ha descrito em la Memoria que ante-
cede, representedo en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado., N

Esta Memoria consta de ventiocho hojas escritas
2 mequina por una sola cara.

Madrid,
P.A,

- 28 -
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