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La presente invencidn se refiere al do-
blado en prensa y el fortalecimiento al calor de
las léminas de vidrio,

En la patente de EE.UU, 3.341.313 de Ro-
bert W. Wheeler y Charles R, Davidson, Jr. y en la
patente de EE.UU, 3.477.840. de U.W. Oelke y col.,
las ldminas de vidrio se transportan en sucesiédn
a través de un horno del tipo de ténel mientras
son calentadas y sostenidas sea por unas corrien-
tes o flujos de gases calientes, o por una combi-
nacién de gases calientes y de calefaccidn radian-
te, Los flujos de gas caliente bastan para equili~
brar las l4minas de vidrio durante su caldeo, en-
tregéndolas a una temperatura de deformacifn en un
puesto de doblar en prensa.

Cada 14mina de vidrio, a su llegada al
puesto de doblar en prensa, es tomada por unos mol
des de doblar en prensa durante un tiempo suficien
te para que los moldes impriman sus formas comple-
mentarias en el vidrio ablandado por el calor. A
continuacién, se retraen los moldes y el vidrio do
blado smpieza a trasladarse hacia un puesto de en-
friar, donde sus superficies opuestas son enfria-
das lo mds rédpidamente posible, comunicando por 1o

menos un temple parcial al vidrio. Las patentes de
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Wheeler y col, y de Oelke y col. exigen que gl puesto
de enfriar .esté situado lo més cerca posible del hor-
no para reducir al minimo el tiempo requerldo para la-
traslacidn del vidrio desde el horno hasta el puesto
de enfriar.

En la patente de EE,UU. 3,457,055 de Brewin,
1a l4mina de vidrio se hace pasar por entre una serie
de cajas de gas que tienen unas caras perforadas, de
curvatura gradualmente cambiante, para suministrar
unos gases calientes formantes de unos cojines o col-
chones de gas caliente que obligan a la l4mina de vi-
drio a desarrollar una curvatura conforme a la curva-
tura de las cajas de gas perforadas oponentss. El apa
rato patentado de Brewin no llega a dar, de una 18mi-
na a otra, una forma tan precisa como la que es posi-
ble obtener con unos moldes macizos de doblar en pren
sa que se apliquen directamente al vidrio.

En la patente de EE,UU, 3,545,951 de Nedelec,
las l8minas de vidrio en movimiento se conforman con-
tinuamente, soportadas en unas varillas curvas de for-
ma arqueada que se hacen girar simultdnesamente desds
una posicifén de sustentacidén del vidrio plano a una pg
sicidn de sustentacién del vidrioc combado. El aparato
de Nedelec sdlo es capaz de conformar las 1éminas de

vidrio déndoles una-serie o familis de formas simila-
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res, a menos que se sustituya cada varilla, en una ope-
racidén laboriosa.

La presente invencidn proporcicna un método
y un aparato para conformar 18minas de vidris, a base
de produqcién en gran serie, Por primera vez es posible
doblar en prensa las l4minas de vidrio emparedéndolas
entre dos moldes continuos de doblar en prensa que cof
trolan estrechamente la forma de la lémina de vidrio
en toda su extensidn, con un minimo de enfriamiento del
horno a base de los chorros de aire del puesto de en-
friar,

Las l4minas de vidrio se calientan en un hor
no del tipo de tfinel provisto de medios de calefaccidn
gasepsos que comunican o envian chorros gaseosos ca-
lientes a una de lassuperficies de cada lémina de vidrio
a travéds de una pared perforada del horno, equilibrando
as{ la l4mina de vidrio sobre un colchdn de gas calien-
te inyectado a través de las aberturas de la pared per-
forada del harno. La pared opuesta del horno estd pro-
vista de unos elementos de calefaccidn radiantes que
aseguran sl répido caldeo de las léminas de vidric a
una temperatura de deformacidén. Para poder hacer el
aparato ajustable, para uso caon distintos espesores de
vidrio, al propio tiempo que se mantiene un lecho gaseg

so caliente entre las léminas de vidrio y la pared per-
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forada, el horno esté sostenido en un bastidor. El
batidor estd apoyado de manera que puede girar en
un soporte de base. Se prevén medios para ajustar
el &ngulo en que el horno y su bastidor de susten-
tacidn estdn orientados respecto al soporte de ba-
se, y para mantener ese dngulo hasta que se necesi-
te un nusvo ajuste.

Unos primeros medios transportadores, qus
comprenden una cadena, tienen su tramo superior que
se extiende en un primer plano para sostener el bog
de inferior de una serie de lédminas de vidrio que
se transportan recorriendoc el horne. E1 horno esté
orientado respecto 2l soporte de base de tal manera
que la pared perforada a través de la cual se suminis
tran las corrientes gassosas mira o se enfrenta obli-
cuamente hacia arriba para sostener una de las super-
ficies principales de cada lémina de vidrio qus re-
corre el horno, en tanto que la superficie opuesta
de la l4mina de vidrio oblicuamente orientada es irra
diada con el calor radiante proporcionado por la otra
pared del horno. Los primeros medios transportadores
definen una trayectoria para mover las l4minas de
vidrio, gue se extiende recorriendo el horno hasta
entrar en una primera posicidén de molde ocupada por

un aparato mévil de doblar en prensa.
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£1 aparato de doblar en prensa cemprende los
moldes usuales de doblar en prensa, con formas o perfi
lss complementarios, que se aplican a las superficies
opusstas de las léminas de vidrio ablandadas por el ca
lor, imprimiendo sus curvaturas en géstas. Los moldes
de doblar en prensa se cierran o muesven uno hacia otro
hasta tomar contacto con las superficies principales
opusstas de la lémina de vidrio ablandada por el ca-
lar, Los moldes estén sostenidos en un carrc gue Se
mueve encima de unos carriles de forma de leva que se
extienden en la direccidn general de los primeros medios
transportadores, levantando el borde inferior de cada
18mina de vidrio respects del tramo superior de la pri
mera banda sin fin de transporte a medida que el vidrio
se conforma y traslada.

Se prevén medios para mover el aparato ente-
ro de doblar en prensa, incluidos los moldes en unién
del carro de sustentacidn, a lo largo de dichos carri-
les de leva, desde la primera posicién de molde, situa-
da en un planc horizontal inferior préximo a la extre-
midad de salida del horno, hasta una segunda posicidn
de molde situada en un plano horizontal més alto o
superior, por encima de unos segundos medios transpor-
tadores. Los sequndos medios transportadores comprendsn un

tramo supericr, para sostener el borde inferior de las
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14minas de vidrio conformadas, a2 lo largo de una trayec-
toria que se extiende més alld de la trayectoria propor-
cionada por los primeros medios transportadores, reco-
rriendo un aparato de enfriar, hasta un puesto de descag
ga, Cuando los moldes de prensar en movimiento sostie-
nen las ldminas de vidrio a las que estédn dando forma
desde la extremidad de los primeros medios transporta-
dores hasta los segundos medios transportadorses, se apli
can al vidrio ablandado por el calor, imprimiendo sus for
mas en la lé4mina durante su traslado. Una vez que los
moldes y la 1&mina de vidrio aplicada en ellos llegan a
la segunda posicidn de molde, situada ligeramente por efn
cima de los sequndos medios transportadores, los moldes
se retraen, dépositando la lémina de vidrio conformada
sobre los segundos medios transportadores,

El aparato de doblar en prensa, en unién del
aparato de enfriar, van montados en Un bastidor de so-
porte conectado pivotablémente a un soporte de base en
unidén de unos medios para mover el aparato de doblar
en prensa llevéndolo desde la primera posicifén de mol-
de a la segunda posicién de molde. Se prevén medios pa-
ra fijar la orientacidn del aparato de doblar en prensa
y del puesto de enfriar, en alineacidn con la orienta-

cifin oblicua del horno.

£l hecho de que los moldes de deoblar en pren-
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sa sean movibles con el carro, gque se traslada a lo lar-
go de los carriles de leva longitudinales, permite a
los moldes tomar contacto de aplicacién con cada lémi-
na de vidrio tratada por turno, desde aproximadanmente
el instante en que llega a la primera posicidn de molde,
que los moldes ocupan cerca de la extremidad de salida
del horno, hasta el instante en que los moldes se re-
trasn a su llegada a la segunda posicifn de molde, con
el borde inferior de la l4dmina de vidrio ligeramente
por encima del tramo superior de los segundos medios
transportadores, Por lo tanto, la presente invencién
gvita la necesidad de detener el movimiento de las 14-
minas de vidrio desde el horno hasta un puesto de en-
friar, durante el tiempo en que el vidrio se esté con-
formando. Ahora bien, para asegurar la adecuada alinea
cidn entre la l4mina de vidrio y los moldes cerca de la
salida del horno, se ha visto que ses conveniente dete-
ner momentdneamente el movimiento de la lémina de vi-
drio cuandc los moldes se aplican a la 14mina de vidrio
justamente fuera del horno, El tiempo gque invierten los
moldes en moverse desde su primera posicién, préxima a
la salida del horno, a su segunda posicién, prdxima al
puesto de enfriar, se usa para dar forma al vidrio mien
tras este Gltimo se traslada desde el horno al puesto

de snfriar,
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Es asimismo posible mantener un calor suficien
te en la l&mina de vidrio durante su conformacidn, recu-
rriendo para ello a regular la temperatura de los moldes
de doblar en prensa, de modo gue la pérdida de tempera-
tura de la 14mina de vidrio a partir del momento de ser
liberada del contacto de aplicacidn proporcionado por
los moldes de doblar esn prensa, hasta su exposicidn al
medio enfriador proporcicnado por sl puesto de enfriar,
sea mfnima, reduciéndose asi al minimo el enfriamiento
del vidrio desde sl momento en que abandona el horno
hasta que entra en el puesto de enfriar. Este rasgo ca-
racter{stico permits obtener un msjor temple del vidrio
de un espesor dado, y permite al aparato manipular 1l4-
minas de vidrio més delgadas que con los aparatos de la
técnica ya conocida,

£1 hecho ds que los moldes sean movibles per-
mite separar del horno el puesto de enfriar. Esta sepa-
ragidn aminora el problema qus usualmente se plantea
para aislar sl horno caliente de los chorros de aire
frfo del puesto de enfriar, problema que gstéd presente
cuando el puesto de enfriar se halla lo més cerca po-

sible del horno.

Esta invencidn comprende también la utiliza-
cidén de moldes que se sustituyen fécilmente para reali-

»ar cambios en los disefios o modelos de produccibn, El
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lector comprenderd mds claramente los rasgos carac-
teristicos de este invento por la descripcidén gue si-
gue de una forma de realizacidn preferida.

En los dibujos gque forman parte de la descrip
cién de una forma de realizacibn preferida del presen-
te invento, y en los que se designan con los mismos
nimsros de refesrencia los elementos estructurales que
son igualsss

- la figura 1 es una vista fragmentaria en
ssccibén longitudinal de la mencionada forma preferida
de realizacién, mirands hacia una pared calentada por
gas de un horno que forma parte de dicha forma de rea
lizacidn;

- la figura 1A es un vista ampliada de una
ds las tres partes de una pared eléctricamente calen-
tada, que da frente a la pared calentada por gas de
la fig. 1;

- la figura 2 es una vista fragmentaria en
planta, tomada en &ngulo recto con la vista de la fig.
1;

- la figura 3 ss una vista en seccidn raecta
transversal del aparato de las figs. 1y 2, que ilus-
tra la forma de construccién del horno;

--la figura 4 es una vista por un extremo de

un puesto de conformar o perfilar que forma parte del
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aparato§ 7
- la figura 5 es una vista longitudinal,
fragmentaria y ampliada, de una parte del aparato
de traslado o transferencia que forma parte de la
forma de realizacién ilustrativa; vy '
- la figura 6 es una vista transversal
de un puesto de enfriar gue forma parte de la for-
ma ilustrativa de realizacidn del presente invento.
Con referencia a los dibujos, y en parti-
cular a las figs. 1 y 2, se representa en ello una
forma ilustrativa de ejecucidn del presente inven-
to, que comprende unos primeros medios transporta-
dores 10 y unos segundos medios transportadores 12,
dispuestos uno a continuacifin del otro, extremn con
extremo. Los primeros medios de transporte 10 comien
zan junto a un puesto de cargar l4 y se extiendsn
recorriendo un horno 16 de forma de tdnel hasta mds
alls de la extrsmidad de salida 18 de dicho horno,
con su extremidad frontal o anterior situada lige-
ramente mis alld de una primera posicidn de molde
20 ocupada por un aparato 30 ds doblar en prensa,
Los segundos medios de transporte 12 es-
tdn dispuestos a continuacidén de los primeros me-
dios transportadores 10, mis alld del extremo de

dstos, con su comienzo situado junto a una segunda
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posicién de molde 22 para el aparato 30 de doblar en
prensa, A partir de su comienzo, los segundaos medios
de transporte 12 se extienden recorriendo un puesto
de enfriar 23, con su extremidad en un puesto de des-
carga 24,

En las figs. 1y 2, el horno 16, el aparato
30 de doblar en prensa y el puesto de enfriar 23, asi
como el puesto de carga 14 y el puesto de descarga
24, se representan orientados verticalmente para fa-
cilitar la ilustracién de la fomma preferida del pre-
sante invento, Ahcora bien, en el funcicnamiento real
sl aparato entero se halla orientado con un ligero én
gulo de oblicuidad respecto a la vertical, como s8 ex
plicaréd con mayor detalle més adelante y como se ilug
tra en las figuras 3, 4y 6,

Los puestos de carga y de descarga son sen-
siblemente idénticos, comprendiendo cada uno de ellos
un bastidor 40, que sostiene una serie de gjes 42, ca-
da ung de los cuales lleva ungs rtodillos locos 44, o
ds marcha libre., Los primeros medios transportadores
10 estén soportados por una serie de ruedas dentadas
46 de‘trasmisién por cadena, una de las cuales estéd
movida por un motor (no representado), Las ruedas
dentadas sostienen una cadena de transmisidn cuyo

tramo superior 48 soporta el borde inferior de una

19.7.72 - 12 -
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14mina de vidrio, una de cuyas superficies principales
se halla apoyada, en contacto de rodadura, contra los
rodillos loces 44 gque hay en el puesto de carga 14, E1
puesto de descarga 24 tiene un bastidor 40 similar gus
sostiene unos rodillos locos 44 montados en ejes seme-
jantes 42, Los bastidores 40 gstdn orientados en un
plano oblicuo, halldndose el bastidor para gl puesto
de descarga 24 dispuestoc junto al tramo superior 49

de lns segundos medios transportadores 12, para pser-
mitir a los rodilleos 44 del segundo bastidor 40 ofre-
cer un contacto de aplicacién de rodadura para una
14mina de vidrio cuyo borde inferior esté apoyado

en sl tramo superior 49, a medida que la lémina re-
corre el puestc de descarga 24.

El horno 16 (fig. 3) comprende una cémara
impelente 50 de gases, que sirve de depbsito de ga-
ses calientes. E1l gas es proporcionado por un quema-
do; de gas 52 y un ventilador 54 que impulsa al gas
caliente a través de la cémara impelente 50 ds ga-
ses, a todo lo largo del horno 16. La cémara impelen
te 50 de gases tieme una pared perforada 56, gue se
extiende longitudinalmente y vuelta hacia dentro,
dispuesta a uno de los lados de un plano de susten-
tacidn proporcionado por el tramo superior 48 de los

primeros medios de transporte 10. Asf, el gas calien

- 13 -
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te impulsado a través de la cémara impelente 50 de
gases es obligado a salir por las aberturas 58 de
la pared perforada, formando un lecho gaseoso de
sustentacidén o de apoyo para las lédminas de vidrio
G transportadas a través del horno. La pared opues-
ta del horno 60 sostiene unaos juegos de elementos
eldctricos de calefaccidn 62, superior, central e
inferior, que irradian calor sobre la superficie
de las léminas de vidrio contraria a la superfi-
cie expuesta a los chorros de gas callente descar
gados por las aberturas 58, Se prevén unos conduc-
tos 61 para suministrar energfa eléctrica a los
elementos eléctricos de calefaccidn 62, conductos
que atraviesan la pared del horno de la manera
ilustrada en las figs. 1A y 3.

El horno 16 y el pussto de carga 14 estén
sostenidos en un bastidor 26 de soporte o sustenta-
cién del horno (figs. 1y 3). Este bastidor descan-
sa en una seris de vigas transversales 28, Las vi-
gas transversales 28 sstdn montadas sn relacién an-
gular con una serie ds miembros de base transversa-
les 130, por medic de unos pivotes 29, El édngulo es
mantenido por unas tuercas de blogueo 31 fijadas ds
manera ajustable a todo lo largo de unos ajustadores

%2 exteriormente roscados, que conectan entre sf las

19,7.72 - 14 -



10

20

25

19.7,72

vigas transversales 28 con los miembros de base
transversalss 130, en relacién de separacifn res-
pecto a los pivotes 29.

£s cosa sencilla ajustar la orientacidn
del horno 16 y del puesto de carga 14 respecto a
la base en la cual van montados con rotacidn el
horno y el puesto de carga., En el miembro de base
transversal 130 hay colocado un gato mecdnico (no
representado) en la posicién de retrafdo, el cual
se extiende hasta sostener la masa de la superes-
tructura montada a pivotamiento. Para permitir
que el gato haga girar a la superestructura res-
pecto a la base, ss aflpjan las tuercas de bloqueo
%1, Obtenido el &ngulo de orientacidn deseado, se
vuelven a apretar las tuercas de bloqueo para sog
tener en su orientacidn deseada la superestructura
montada a pivotamisnta, con las-paredes .del horna.
orisntegdas, formando un,pq@ueﬁo4éﬁgulo de oblicuidad
cen-.la vertical.

Las aberturas 58 practicadas en la pared
perforada 56 estén dispuestas en filas oblicuas, VY
la disposicidn particular de las filas, las dimen-
siones y el espacio comprendidc entre aberturas
adyacentes, as{ como la cantidad de gas caliente

proporcionado por medic del gquemador 52 vy del ven-
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tilador o soplador 54, pueden ajustarse seqlin se de-
see para tener la seguridad de que las l4minas de vi
drio que se estén tratando gusden soportadas en una
condicidn squilibrada, Ahora bien, se prefiere esta-

5 blecer un grupo dado de condiciones, de modo que siem
pre que sea necesario cambiar la produccién de lémina
de vidrio de un determinado sspesor 2 léminas de vi-
drio de otro espesor distinto, todo lo gue hace falta
es ajustar sl 4ngulo de orientacién del horno 16 vy

10 demés superestructura giratoria, respecto a los miem-
bros de base.

Con referencia ahora a la fig. 4, se ilus-
tra en slla el aparato 30 de doblar en prensa, de la
patente ds EE.UU. 3,367.764 de Samuel L, Seymour, CO-

15 mo comprendiendo un par de moldss 33 y 34 de doblar en
prensa, dotados de unas placas metélicas ajustables
de conformacidn fijadas de manera ajustable a unas
cartelas de refuerzo 35 y 36, respectivamente. Los
moldes van fijados a unos émboles 37 y 3B, y se mue-
20 ven con ellos entre un sstado o condicién (no repre-
sentada) en que se aplican al vidrioc y un estado de
retrafdos ilustrados en la fig. 4. Las cartelas 35
y 36 pueden estar perforadas o dotadas de aberturas
que den paso de gas caliente al interior de las cé-

25 maras definidas por las placas de conformacién, y
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unas parsedes extremas y laterales desmontables para
controlar las temperaturas de las placas de confor-
macidn de los moldes 33 y 34,

De preferencia, los moldes de doblar en
prensa pueden estar provistos de unes cubiertas ade-
cuadas, de fibras de vidrio. De preferencia, las cu-
biertas estdn hechas de fibras de vidrio tejidas se-
géin un tejido de punto compuesta de un hilo texturi-
zado o dotado de relieve, del tipo indicado en la
patente de EE,UU. 3,148.968 ds James H. Gyphser y
Clement E, Valchar, Las cubisrtas van aseguras por
encima de las caras ds conformacidn de las placas
de conformacién 33 y 34, que preferiblemente son de
acers inoxidable, de manera usual en la técnica,
por medioc de unas abrazaderas fijadas a unos portaabra
zaderas sspaciados.

Los moldes y sus cartelas de sustentacidn
van montados en unos manguitos 96 que resbalan a lo
largo de unas varillas 97 seqfin se ilustra en sl di-
bujo y como es tipico en los moldes de doblar en las
prensas actuales, Las varillas 97 van fijadas a un
patin o corredera 98 que tiens un juego de collari-
nes divididos 99, los cuales envuelven a un par de
tubos 100, Los tubos forman parte de la supergstruc-

tura de un carro 39 de sustentacidn de molde, Este
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Gltimo tiene unas ruedas delanteras 63 seguidoras ds
leva y unas rusdas traseras 64 sequidoras de leva, que
ruedan sobre un par de carriles de leva 66 paralelos,
Los carriles de leva van sostenidos en upa estructura
de soporte 68 que lleva un émbola 70 de control de po-
eicidn del carro, cuyo védstago 71 se extiende hacia
atrds del émbolo 70 hasta un miembro perforads 72 fi-
jado a un miembro de carro 73,

Los carriles de lesva 66 estén perfilados
de modo que levantan el carrc 39 al retraersse el ém-
bolo 70, para mover el carro 39 y los moldes 33 y 34
de doblar sn prensa, llevédndolos desde la primera po-
sicidn de molde 20, prbxima a la extremidad de los
primeros medios de transporte 10, como se ilustra
con detalle en la fig. 5 hasta la segunda posicidn
de molde 22. Las ruedas delanteras 63 del carro 39
van soportadas en unas patas verticales més cortas
que las de las ruedas traseras 64 del carrd, de modo
que las ruedas delanteras 63 se hallan en un plano
més alto que las ruedas traseras 64, Cada carril ds
leva 66 comprende unas partes ds carril oblicuas y
longitudinalmente espaciadas, 65 vy 165, de las misma
longitud s igual pendiente, separadas una de otra por
una distancia igual a la distancia horizontal que ha-

ya entre las ruedas 63 y 64 del carro. El carril de
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leva 66 comprende también un tramo horizontal 67 de
carril, entre los tramos de carril oblicuos 65 y 165,
y otro tramo horizontal 167 de carril mis alléd del
tramo de carril oblicuo 165, Las ruedas 63 del carro
estdn sostenidas por unos soportes verticales de rue-
da mds cortos gue los que sostienen a las ruedas 64,
con una diferencia vertical igual a la distancia ver-
tical existente entre los tramos horizontales ds ca-
rril 67 y 167,

El carro 39 estd provisto también de dos
pares de rusdas adicionales 69 libremente giratorias,
Cada rueda adicional se apoya para rodar contra una
pared vertical o erecta de la gstructura de soportse
68, por el lado opuesto al ocupado por uno u otro de
los carriles de lsva 66.

Los segundos medios transportadores 12 estén
compusstos de una banda o cinta de transmisidn, de fi-
bra de vidrio o similar, que comprende unos salien-
tes o apéndices separados 74 que proporcionan un apo-
yo espaciado para sl borde inferior de las léminas de
vidrio, a todo lo largo de los segundos medios trans-
portadores 12, en su recorrido por sl puesto de enfriar
23 y hasta 8l puesto de descarga 24, El tramo superior
49 ds los sequndas medios de transporte 12 esté dispues

to en un planoc ligeramente més alto que sl del tramo

19.,7.72 - 19 -
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superior 48 de la cadena de transmisidn de los pri-
meros medios transportadores 10, pero en menaos dis-
tancia que la vertical comprendida entre los tra-
mos o partes de carril de leva horizontalses 67 y
167, en unos pocos milimetros, de preferencia, apro-
ximadamente de tres milimetros,

E1 puesto de enfriar 23 representado en
la fig, 6 comprends un soplador de aire 80 provisto
de unos ramales de conducto B8l y 82 que conducen
a un par ds cdmaras impelentes opusestas 83 y 84, Co-~
mo en los aparatos tipicos de enfriar vidrio, las
cdmaras impelentes sstén provistas de unas filas
y columnas de toberas 85 y 86 oblicuamente alinea-
das, que se extiendsen una hacia otra separadas &
cierta distancia en lados opuestos de la trayecto-
ria de movimiento recorrida por las léminas de vi-
drio al pasar por el puesto de enfriar 23, De ser
necesario, puede preverse un alambre de sustentacidn
87 a uno de los lados de los segundos medios de trans-
porte 12, para ayudar a retensr la ldmina de vidrio
en la apropiada posicidn oblicua paralela a la po-
sicidn que ocupa miemtras recorre el horno 16 del
tipo de tdnel,

Las cémaras impelentes sespaciadas gstén

sostenidas en una estructura de soporte 9C que sus-

- 20 -
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tenta asimismo el émbolo 70 de mando de la posicidn
del carro y los carriles de leva 66. La estructura
de soports 90 estd provista de unas vigas transver
sales 92 semejantes a las vigas transversales 28,
que sostienen la estructura del bastidor 26!de sus-
tentacidén del horno. Las vigas transversales 92 es-
t4n fijadas a unos miembros de base 94, de modo pi-
votante por medio de unos pivotes 29 y de manera se-
me jante a como astdn las vigas transversales 28 del
bastidor de soporte 26 del horno sujetas a los miem
bros de i base 130 y mantenidas en la orientacién dg
seada por medio de las tuercas de bloquso 31 fijadas
a todo lo largo de los miembros adicionales de Fija-
cién 32.

Puede usarse un gato mecénico para modifi-
car la orientacidn de la estructura de sustentacidn
90, de la misma manera prevista para hacer variar la
orientacidn del bastidor 26 de soporte del horno. Los
ajustadores 32 se ajustan de manera que los moldes 33
y 34 de doblar en prensa y lés cdmaras impelentes B3
y 84 de enfriamiento estdn orientadas paralelamente
a la orientacidn del horno 16.

En gl aparato se inﬁluyen dispositivos de
control tipicos, en forma de interruptores de final

de recorrido y circultos reguladores de tiempo, del

- 21 -
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tipo ya conocido en la técnica del tratamiento del vi-
drio, de modo que cuando una 14mina de vidrio se acer-
ca a la extremidad de salida 18 del horno 16 a la tem-
peratura de deformacién del vidrio, es llsvada a una
posicidn comprendida entre los moldes de doblar en pref
sa 33 y 34 mientras estos $ltimos se hallan situados en
su estado de retrafdos en la primera posicidn de molde
20, En la extremidad de salida 18 del horno 16 hay un
mecanismo usual detector de vidrio que detiene momenté-
neamente sl motor del primer transportador 10 yrpone

en accién los émbolos retrafdos 37 y 38 de accionamien
to de los moldes, llevdndolos el uno hacla el otro has
ta su estado de contacto can el vidrio. Al tomar con-
tacta los moldes 33 y 34 con el vidrio, un interruptor
limitador o de final de recorrido LS reactiva al mator
y hace que el émbolo 70 retraiga su vdstago 71 de &mbo-
lo, moviendo sl carro 39 a 1a velocidad a la cual el
tramo superior 48 de los primeros medios transportado-
res 10 estd trasladando léminas de vidrio. Al moverse
las ruedas 63 y 64 del carro 39 a lo largo de los ca-
rriles de leva 66, levantan los moldes 33y 34 en con-
tacto con el vidrio, hasta slevar el borde inferior de
la l&mina de vidrio, separdndolo del tramo superior de

los primeros medios transportadores 10 Yy llevédndolo a

un planc ligeramente mas alto que el ccupado por el tra

19.7.72 - 22 -
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mo superior 49 de los segundos medios transportadores
12,

El aparato arriba mencicnado mantiene el ca-
rro en una orientacidn horizontal paralela a las tra-
yectorias seguidas por los tramos superiores 48 y 49.
Al mismo tiempo, el carro 39 y sus moldes soportados
33 y 34 puedsn inclinarse con la estructura 90 de sopoZ
te plvotante transversalmente a dichas trayectorias,

Al llegar el carro 39 a la segunda posicidn
de molde 22, ataca a un interruptar de final de reco-
rrido LS-1, Este (ltimo, a su vez, pone en accidén un
circuito usual de regulacidn de tiempo (no representa-
do) que retrae los émbolos 37 y 38, retranyendo asi-
mismo los moldes de conformacién 33 vy 34 de modo que el
borde inferier de la l4mina de vidric doblada en pren-
sa ss deposita sobre los salientes espaciados 74 ‘que
hay en los segundos medios transportadores 12. El cir-
cuito de regulacidn de tiembo, accionado por el inte-
rruptor de final de recorrido LS-1, hace también que
el vdstago de émbolo 71 se extienda, devolviendo el
carro 39 con los moldes de conformacidn en su estado
de retrafdos a la primera posicidn de molde 20.

Los bordes inferiores de las léminas de vidrio
sometidas 2 tratamiento estdn apoyados en el tramo su-

perior 49 de los sequndos medios transportadores 12

- 23 -



10

15

20

25

19.7.72

mientras se hallan expuestos al aire a presién inyec-
tado por los grupos opuestos de toberas 85 y 86, a
medida que las ldminas de vidrio recorren el puestao
de enfriar 23, La distancia de separacién entre los
extremos de las toberas opuestas B85 y 86 y la presidn
del aire suministrado por medio de la cdmara impelen-
to y do las toberas del puesto de enfriar 23 se re-
gulan de manera gque la lémina de vidrio sometida a
tratamiento permanezca squilibrada, a cierta distan-
cia de separacién respecto al alambre 87. Ahora bien,
el alambre se prevé para el caso en que haya algdn
desequilibrio en las chorros de aire, que dé lugar

a que las léminas de vidrio G basculen hacia el gru-
po inferior de toberas 86, en la manera sn que las
cdmaras impslentes estén orientadas en la forma de
realizacidn ilustrativa,

En una operacidn tipica para manipular 14-
minas de vidrio de tres milimetros de espesor nomi-
nal y menos, el aparato se inclina formando un éngu-
1o de siets grados respecto a la vertical, y cuando
se tratan lé4minas de vidrio de un espesor nominal de

cuatro a cinco milfmetros, el dngulo de orientacidn
respecto a la vertical se modifica a cinco grados,
en tanto que una orientacibn de tresgrados es la

apropiada para 14minas de vidrio cuyo grosor nominal

- 24 -
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sea de seis milimetros o més., Los gquemadores de gas
suministran gas de una potencia calorifica nominal
de 9425 kcal/m3 a través de las aberturas, a razdm
de 12,6 metros clibicos por hora, suplementados con
1530 metros cfibicos de aire por hora para suminis-
trar aproximadamente 118,500 kilocalorias por hora,
en tanto que los elementos de calefaccifn eléctrica
suministran 42 kilovatios de potencia eléctrica. Las
aberturas para suministrar la mezcla de gas y aire
a travéds de la pared 56 perforada son de 3,2 mm

de didmetro y estdn repartidas a una distancia mu-
tua de 12,7 mm en cada fila, y cada fila separada

a 12,7 mm de la fila a ella contigua, con las fi-
las orientadas a 15 grados respecto a la horizon-
tal,

‘En el puesto de enfriar, las toberas de
templar se hallan dispuestas a 25,4 mm dntre centros
y tienen un difmetro de 5 mm, Las filas de toberas
contiguas estdn separadas a 25,4 mm una de otra, Yy
dispuestas en filas a 25,4 mm de separacifn, orien-
tadas a 15 grados respecto a la horizeontal y paralg
las entre si.

Cada lémina de vidrio, a su llegada a los
moldes de conformacidn, tiene una tempsratura apro-

ximada de 6602C y permanece aprisionada entre los

- 25 -
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moldes durante 2 8 4 segundos, segln sl grosor del
vidrio y la importancia o brusquedad del doblez
dessado, Asf, ss posible lograr en ocho segundos
0 menos un ciclo completo de movimientos de molde,

5 a partir del contacto de aplicacidn al vidrio en
la primera posicidn de molde, pasando par el momen-
to de la separacién del vidrio en la segunda posi-
cidn de molde y regreso a dicha primera posicidn
de molde sn el estado de retrafdo, hasta el momen-

10 to de tomar contacto con una lémina de vidrio suce-
siva, Utilizando el equipo arriba descrito se han
podido conformar placas de vidrio de 15 cm en cua=-
dro y 3,2 mm de espesor para obtener unidades con-
formadas, a razdén de 300 a 400 unidades por hora.

15 Siempre que haya que cambiar de disefio

o modelo en la produceién, es cosa relativamente

sencilla sustituir los moldes 33 y 34 de doblar

en prensa, desmontdndolos de sus respectivas car-

telas de refuerzo 35 y 36 y cambidndolos por un

20 nuevo par de moldes de doblar en prensa cuyas
placas de conformacién tengan unas configuracio-
nes complementarias que se adapten a la forma del
nusvo modelo a producir. ELl tiempo necesaric para
esta sustitucidn de sblo un par de moldes de do-

25 blar en prensa es mucho menor qus gl requerido

19.7.72 - 26 -



10

- 15

20

25

19.7.72

para un cambio o sustitucidén equivalente del par de
series de cajas de gas perforadas que es necesario
en el aparato de la mencionada patente de EE,UU.
3. 457,055 de Brewin, o que el requerido para susti-
tuir la totalidad de las varillas arqueadas del trans
portador en el puesto de conformar del aparato de la
satente de EE.UU, 3.545,951. Al mismo tiempo, el ﬁpg
sente aparato permite separar el puesto de enfriar el
vidrio de la salida del horno en una distancia mayor
que el tamafio de un aparato de doblar en prensa Como
el que se describe en la patente de EE,UU, 3,341,313
de Wheeler y Davidson y en la patente de EE,UU,
3.477.840 de Oelke y col, sin dar lugar a gus gl vi-
drio se enfrie a una temperatura insuficiénte pafa
templar, al entrar en accién los chorros refrigeran-
tes del pussto de enfriar.

Le forma de ejecucidn del invento ilustrada
y descrita en ssta Memoria representa sdlo una forma
ilustrativa de realizacidn del mismo., Se sobrentien-
de que pueden hacerse diversos cambios y modificacio-
nes, tales como variaclones en el material, sin salir
se por ello del émbito de la invencidn, definido en
las reivindicaciones que siguen.

La presente solicitud, que corresponde a la

presentada en Estados Unidos de América, el 28 de Ju-

- 27 -
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nio de 1971, bajo el N2 157,475 y el 9 de Febrero
de 1972, bajo sl Ne 224,786 se acoge a los benefi-
cios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Prg

"~ piedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para gque sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes:

1. Aparato para doblar léminas de vidrio
que comprende: un horno, un aparato de doblar en prensa

qus comprende unos moldes complementarios movibles entre

‘un estado de retraidos y un sstado de aplicacién en copn

tacto con el vidrisc, y un aparato de enfriar separado
de dicho horno a una distancia mayor qus el tamafio del
citado aparato ds doblar en prensa; unos primeros medios

transportadores para mover una sucesidn de ldminas de

" yidrio recorriendo dicho horno hasta una primera posi-

cifn de molde entre dichos moldes, cuando estos (lti-

16.10.72 - 28 -
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mos se hallan en dicho estado de retraidos; medios
para mover dichos moldes hacia un estado de aplica-
cién en contacto con el vidrio; unos segundos me-
dins transportadores opuestos a continuacidn de di-
chos primeros mediss transportadores, extremo con
extremo, y que se extienden pasando por una segun-
da posicidén de molde separada de dicha primera posi-
cifn de molde, y recorriendo dicho aparato de sn-
friar; medios para mover dichos moldes mientras se
hallan sn dicho estado de aplicacidn en contacto
con el vidrio, llevéndolos desde dicha primera po-
sicidn de molde a dicha segunda posicién de molde,
y para devolver dichos moldes mientras se hallan

en el estado de retrafdos llevédndolos desde dicha
segunda posicién de molde a dicha primera posicidn
de molde; y medios para retraer dichos moldes en
dicha segundé posicidn de molde, a fin de trasla-
dar dicha 14mina de vidrio desde su aplicacidn en
contacto con dichos moldes en la segunda posicidn
de molde citada, a dichos segundos medios transpor-
tadores, antes de devolver dichos moldes a la cita-
da primera posicién de molde para permitir gque di-
chos moldes esperen en dicho estads de retraidos la
llegada de una 14mina de vidrio sucesiva a dicha

primera posicidén de molde.
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mrzers A

2, E1 aparato de la reivindicacién 1, en
gl que dichos medios para mover los citados moldes
comprenden unos medios de carro y carriles de leva
que se sxtienden entre dicha primera posicién de
molde y dicha segunda posicién de molds, y unos mg
dios de accionamiento dsl carro, fijados a dicho ca
rro, para mover el carro citado entre dicha primera
posicién de molde y dicha segunda posicién de mol-
de.

3, E1 aparato de la reivindicacidn 2, en
el que dichos medios de carriles de leva comprenden
una primera parte relativamente baja junto a dicha
primera posicidén de molde y una segunda parte rela-
tivamente alta junto a dicha segunda posicidn de
molde,

4. E1 aparato de la reivindicacidn 3, en
el que dicho carro se halla provisto de ruedas seB-
guidoras de leva, delanteras y traseras, espaciadas
longitudinalmente entre s{ a una distancia dada; di-
chos medios de carriles de leva estén provistos de
unas partes de carril de leva longitudinalmente es-
paciadas y oblicuamente inclinadas hacia arriba a
partir de una posicién mds préxima a dicha prime-
ra posicién de molde, hasta una posicibén més proxi-

ma a dicha segunda posicién de molde, estando dichas
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ruedas deg carro delanteras y traseras verticalmente
espaciadas entre s{ a una distancia vertical igual
a la diferencia de altura entre las partes corres-
pondientes de dichas partes de carriles de leva
oblicuamente inclinadas,

5, E1 aparato de la reivindicacifn 4, que
incluye ademis una sstructura de soporte de levas y
unas ruedas adicionales para dicho carro, montadas
para girar libremente en contacto de rodadura con-
tra una pared erecta o vertical que forma parte de
dicha estructura de soporte de lsvas.

6. Un aparato para doblar lédminas de vi-
drie, en particular para calentar léminas de vidrio,
que comprende: un horno y unos medios transportadores
que se extienden recorriendo dicho horno; un soporte
de base para dicho horno; medios para soportar a pi-
votamisnto dicho horno respecto a dicha base de sopor
te; y medios de fijar o asegurar dicho horno respecto
a dicho soporte de base, con un &ngulo preseleccionado,

7. E1 aparato de la reivinpdicacidn 6, en
el que dicho horno tiene una primera pared provista
de calentadores radiantes y una segunda pared separa-
da de dicha primera pared y opuesta a ella y provista
de medios para comunicar ungs chorros gaseosos caliepn

tes a presidn gue choquen o incidan contra una super-
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ficie principal de una lémina de vidrio transporta-
da por dicho horno, cuande dicho horno estéd ajusta-
do de modo que dichas paredes de horno primera y sg
gunda queden dispuestas por encima y por debajo de
dicha 14mina de vidrio en unos planos oblicucs es-
paciados y formando dicho 4ngulo pressleccionado can
dichs soporte ds base.

8, El aparato de la reivindicacidn 6, que
incluye ademés: un puesto de doblar en prensa y un
puesto de enfriar dispuestos uno a continuacidn del
otro, extremo con extremo, més alld de dicho hornoj
medios para sostener de manera pivotante dicho pues-
to de doblar sn prensa y dicho puesto de enfriar,
con respecto a dicho soports de base; y medios de
asequrar o fijar dicho puesto de doblar en prensa
y dicho puesto de enfriar respecto a dicho soporte
de base, formando un dngulo preseleccionado.

9, €1 aparato de la reivindicacién 8, que
incluye medios para fijar o asegurar dicho horno,
dicho puesto de doblar en prensa y dicho puesto de
enfriar, al mismo dngulo preseleccionado respecto
al citado soporte de base.

10. ELl aparato de la reivindicacién 1, que
incluye ademfs un soporte de base para dicho herno,

medios para sostener dicho haorno a pivotamiento reg

19.7.72 - 32 -
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pecto a dicho soporte de base, y medios de asegurar
dicho horno respecto a dicho soporte de base con
un éngulo preseleccionado,

11, El aparato de la reivindicacidn 1, en
el gue cada uno de dichos moldes va fijado a unos
medios de mover el molde asociados, por unos medios
de fijacidn fécilmente desmotables, a fin de faci-
litar la sustitucidén de un par de moldes dotados
de superficies de conformacifn complementarias con
arreglo a2 un determinado disefio o modelo por otro
par de moldes dotados de supsrficies complemsnta-
rias de conformacidn con arreglo a un disefio o mo-
delao distinto.

12, Aparato para doblar léminas de vidrio.

Tal y como se ha descrito en la lemoria
que antecede, representado en los dibujos que se
acompafian y con los fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de treinta y tres ho-

jas escritas a méquina por una sola cara.

56 JUL. 1972

Madrid,
P.A,
Alberfo Eizabprv
Por Pod
.33 .
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