PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS EN ES

PANA, A FAVOR DE SAINT-GOBAIN INDUSTRIES, DE
NACIONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN NEUILLY-

SUR-SEINE (FRANCIA), 62; Bv. VICTOR HUGO.
sobre:

"PERFECCIONAMIENTOS EN IA FABRICACION Y MON~-
TAJE DE UN DISPOSITIVO PARA CURVAR HOJAS DE

VIDRIO".
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La invencidn se refiere a un perfeccionamiento en la fabrica-

cidén de dispositivo para curvar una hoja de vidrio que se encuentra -

en estado deformable, con una horma de curvado tal como se describe -

en la patente anterior nimero 1.476.785 de la Solicitante, constitui-

da por un grupo de barras arqueddas, susceptibles de pivotar alrededor
de un eje que pasa por sus dos extremos, estando cada barra curvada ro
deada de una funda tubular que resiste a la torsidn, pero flexible en di
reccidn axial; esta funda estd fijada por un extremo a un pifion, que -
puede girar sobre la barra curvada, y puede asi girar sobre ella misma
cualquiera que sea la posicidn de la barra arqueada.

En la zona de curvadeo de tal instalaocidén reinan temperaturas de
600° C y superiores. Resulta de ello que, como material para formar -
las fundas tubulares que resistan a la torsidm, pero flexibles longitu
dinalmente, se utiliza esencialmente acero resistente al calor y a la
corrosidén. La flexibilidad de las fundas debe ser suficiente para com-
pensar la diferencia de longirud que existe entre el lado exterior (cqg
vexo) y el lado interior (cdncavo), de la barra arqueada.

Las barras arqueadas tienen una longitud importante. Se ha com
probado que entre la funda tubular y la barra arqueada, alrededor de -
la cual gira, se producen fuerzas considerables de friccidn. Estas fuer
zas de friccidn, aumentan ademds a causa de las temperaturas elevadas
en esta zona de trabajo, y provocan dificultades de funcionamiento.

La presente invenciodén tiene, por consiguiente, como objetivo,
perfeccionar desde este punto de vista la fabricacién y montaje del dis
positivo conocido y descrito en la patente mencionada anteriormente.

En particular, es preciso encontrar una solucidn préctica para resolver
el problema de las fuerzas de friccidn.

La invencidn estd caracterizada esencialmente por el hecho de
que el didmetro interior de la funda tubular flexible es superior al

didmetro de la barra arqueada y porque la funda flexible se apoya so-
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bre anillos de deslizamiento, dispuestos de trecho en trecho a lo lar-

A go de la barra arqueada y susceptibles de girar alrededor de ella. De

esta manera, la funda flexible no se pone ya en contacto con la barra
arqueada y las superficies de frotamiento quedan limitadas a la super
fieclie interna de los anillos de deslizamiento. Se ha comprobado, en -
particular, que los trozos de funda tubular, ahora libres entre dos -
anillos de deslizamiento, son susceptibles de ejercer unma presidén su-
ficiente sobre la hoja de vidrio, para curvarla sin dificultad.

Segin une forma preferida de realizacidn de la invencidn, los
anillos de deslizamiento son de grafito. Los anillos de grafito tie -
nen propiedades autolubrificantes excelentes y esto incluso a las tem
peraturas elevadas mencionadas anteriormente.

Las ondulaciones de la funda tubular de metal refractario pre
sentan ventajosamente un perfil rectangular, si se las observa en sec
cidn longitudinal, afectando el conjunto de las superficies que se po
nen en contacto con la hoja de vidrio un perfil general curvo, inte -
rrumpido solamente por los entrantes de las ondulaciones. Los anillos
de deslizamiento que sirven de apoyo a la funda flexible, estin venta
josamente alojados y fijados cada uno en la garganta que forma en el
interior de la funda una de las ondulaciones.

Para resolver el problema de la fabricacidn de tal funda ani-
1llada con la colocacidén de los anillos de deslizamiento, se utilizan
segln una forma particular de realizacidn de la invencidn, fundas que
estan formadas por el emsamblado de una pluralidad de trozos elementa
les, siendo colocados los anillos de deslizamiento antes del ensambla
do, en la unidn de los trozos sucesivos.

Es preferible unir estos trozos por mediacién de dos semion-
dulaciones fijadas exteriormente a tope. Estas dos semiondulaciones
presentan preferentemente un didmetro exterlor mas pequefio que las =
otras, de manera que no lleguen a ponerse en contacto con el vidrio,

pero se ha comprobado que las interrupciones importantes creadas en
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el perfin gemeral curvo de la linea de contacto con el vidrio, provo-
can sobre éste defectos de curvatura, que s€ pueden reconocer fécilmqg
te por un examen dptico de la luna curvada.

Seglin una forma ventajosa de realizacidén de la invencidn, se
puede eludir esta dificultad. Esta variante de la invencidn consiste
en que, en laszonas de unidn de dos trozos consecutivos de funda flexi
ble, las semiondulaciones mis reducidas, por las que los trozos se em-
palman, estdn cubiertas por un anillo que permite alecanzar el didmetro
exterior de las otras.

Esta recuperacidn del didmetro exterior de las ondulaciones, en
las zonas de unidn, se obtiene ventajosamente por el hecho de que se -
colocan, en estas zonas, después de cortarlos, dos semianillos comple-
mentarios de didmetro exterior apropiado. Los smianillos, estdn venta-
josamente provistos, tanto en su cars interna, como en la externa, de
una ranura, colocdndose la ranura interna sobre la linea de unién o de
soldadura entre dos trozos consecutivos de funda, sirviendo la ranura
externa para recibir una atadura metdlica que'mantendré los dos semiani
llos fuertemente unidos,

Los dos semianillos son ¢ortados ventajosamente de un anillo
completo, colocando en las dos superficies de separacidn, una clavija
de ensamblado, cuyo saliente corresponde al espesor del material que
se ha perdido en el momento del corte del anillo.

Ia invencidn se explicard méds en detalle en la descripeidn que
sigue, haciendo referencia a los dibujos anejos.

En estos dibujos:

~ la figura 1, representa una vista de conjunto de un disposi-~

tivo de curvado conforme a la invencidn.

- la figura 2, representa un detalle de la estructura de la fun

da flexible, y de un anillo de deslizamiento,

- la figura 3, representa un detalle de una funda flexible com
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dos en la unibn de los trozos sucesivos de fun-
da.

Ia barra arqueada 1, esta montada pivotante en sus dos extre -
mos, sobre los dos soportes 2 y 3 del eje XX. Para inclinar mds o menos
esta barra curvada, se utiliza la manivela 4, o también un dispositivo
mecdnico cualquiera. Cuando la barra curvada estd inclineda angularmen—
te a 900 con respecto a la posicién representada en el dibujo, la curva
tura de esta barra se encuéntra en el plano de transporte de las hojas
de vidrio, y no se obtiene n;ngﬁn curvado. Para curvar la hoja de vidrio
5y la curvatura de la barra arqueada 1, es llevada fuera del plano de -
transporte, sobre las barraes arqueadas (una pluralidad de las cuales es
tdn colocadas paralelamente unas detrds de otras), se desplaza una con-
trahorma ¢Oncava é, que corresponde a la curvatura de las barras arquea
das.

Rodeando la barra arqueada l, se monta una funda tubular flexi-
ble 7, que puede girar en torno a la barra. En uno de sus extremos, la
funda 7, estd fijada a un pifidn 8, que permite hacerla girar gracias a
un dispositivo de arrastre no representado. Por encima de la funda fle-
xivle 7, se ha previsto un revestimiento 9, en forma de manguito, de un
tejido no combustible, por ejemplo tejidos de fibras de vidrio. Por el
hecho de la rotacién de la funda flexible 7, la hoja de vidrio 5, que
se encuentra a su temperatura de curvado, de aproximadamente 600° C, es
transportada y prensada contra la horma de curvado é, la cual se despla
za al mismo tiempo que la hoja durante el curvado y es llevada a su po~-
sicidn inicial, después de finalizado el curvado.

Ia funda flexible tubular 7, tiene un didmetro interior D, ne-
tamente mayor que el diametro "d" de la barra arqueada 1, de manera que
la funda tu%ular 2, no se pone ya direcltamente en contacto con esta ba

rra. El apoyo de la funda flexible 7, scbre la barra arqueada, se efec
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tua por intermedic de los anillos de deslizamiento 10 de grafito. Los
anillos de deslizamiento 10, estdn separados de 30 a 60 mm. aproxima-
damente, a lo largo de la funda flexible 7.

La funda flexible 7, es de acero resistente al calor. Tiene un
espesor de pared relativamente peguefio, de manera que se presta fdcil-
mente a los constantes esfuerzos de flexidn que resultan de su rotacidn
alrededor de la barra arqueada. Es por esto por lo que afecta la forma
de un tubo anillado que forma ondulaciones muy profundas. Estas ondula-
ciones presentan en seccidn longitudinal un perfin rectangular, de mane
ra que cada ondulacidén ofrece a la hoja de vidrio una superficie de con
tacto tan ancha como sea posible.

Como se hace resalbtar en la figura 2, la funda flexible 7, se
realiza por el ensamblado de una pluralidad de segmentos o trozos indi-
viduales que son pegados o soldados los unos a los otros segfin las 11 -
neas de soldadura ll. Por debajo de cada linea de soldadura ll, entre -
dos segmentos de funda flexible, se encuentra colocado un anillo de des
lizamiento 10, de grafito. Dado que la linea de soldadura 11, forma ne-
cesariamente un saliente hacia el exterior, no es posible reunir entre
si dos segmentos sucesivos de tal manera que la periferia exterior de =
la funda flexible presente, en las zonas de empalme, exactamente el mis
mo didmetre que el de las otras ondulaciones. Es mucho méds cbémodo, te =
niendo en cuenta las irregularidades inevitables de la linea de soldadu
ra, reducir francamente el diimetro exterior de la funda en las zonas -
de soldadura. Resulta de ello que, en estas zonas, el asiento exterior
de la funda se encuentra interrumpido y estas discontinuidades podrian
provocar, el el momento del curvado, irregularidades, susceptibles de
deformar la imagen de los objetos observados a través de la hoja de vi=-
drio.

Para evitar este invonveniente, estd previsto segiin se observa

en la figura 3, colocar, por encima de las lineas de soldadura 11, ani
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llos metdlicos 12, cuyo didmetro exterior corresponde exactamente aiﬂb
de la funda flexible. Los anillos metdlicos 12, son construidos por
el ensanblade de dos semianillos, obtenidos a su vez por corte de un
anillo completo. Sobre uno de los dos semianillos, se inserta en las
caras de apoyo, dos clavijes 13, contra las cuales se apoyard el se~
gundo semianillo. las clavijas 13, sirven asi para compensar el espa
cio que corresponde a la materia necesariamente perdida en el momento
del corte del anillo inicial.

Los anillos 12, presentan por el lado exterior, una ranura -
14, y hacia el interior una ranura 15. Ia ranura interior 15 es nece
saria para reclbir la linea de soldadura 11, v, ademids, facilita el
centrado del anillo 12, y su mantenimiento en la posicidén correcta.

La ranura exterior 14, sirve para recibir un hilo metdlico 16, gracias
al cual los dos semianillos se mantienen uno contra el otro para formar
el anillo completo 12, Los anillos 12, asi como el hilo 16, son de ace
ro refractario.

NOTA:

En resumen la Patente de invencidn se contrae a las siguientes
reivindicaclones:

18,-) "Perfeccionamientos en la fabricacidén y montaje de un dis
positivo para curvar hojas de vidrio", por medio de una horma de curva
do formada por un grupo de barras arqueadas susceptibles de pivotar al
rededor de un eje que pasa por sus dos extremos, estando rodeada cada
barra arqueada por una funda tubular resistente a la torsidn pero fle-
xible en direccidn axial; esta funda estd fijada por un extremo a un -
pifidn que puede girar sobre la barra arqueada, pudiendo asi la funda -
girar alrededor de la barra cualquiera que sea la posicibén de esta Gl=-
tima, estagdo caracterizados por el hecho de que el didmetro interior

de la funda flexible 7, es superior al diametro de la barra arqueada 1,

y porque la funda flexible 7, puede girar apoyindose en los anillos de
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deslizamiento 10, dispuestos de trecho en trecho, a lo largo de la ba
rra arqueada. )

28,-) "Perfeccionamientos en la fabricacidn y montaje de un -
dispositivo para curvar hojas de vidrio", segin la reivindicacidn 18,
caracterizados porque los anillos de deslizamiento 10, son de grafito.

38,-) "Perfeccionamientos en la fabricacidén y montaje de un -
dispositivo para curvar hojas de vidrio", segin las reivindicaciones
1 6 2, caracterizados por el hecho de que la funda flexible esti he-~
cha de un metal resistente al calor y afecta la forma de un tubo ani-
1llado cuyas ondulaciones presentan en seccidn longitudinal un perfil
rectangular.

ha,-) "Perfeccionamientos en la fabricacidn y montaje de un -
dispositive para curvar hojas de vidrio", segin una cualquiera de las
reivindicacliones 1 a 3, caracterizados porque los anillos de desliza-
miento 10, estén alojados en la garganta interna de ciertas ondulacio
nes de la funda.

58.-) "Perfeccionamientos en la fabricacidén y montaje de un -
dispositivo para curvar hojas de vidrio", megiin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a k4, caracterizados porque la funda flexible 74 es
t4 formada por la unidn de varios segmentos y porque los anillos de -
deslizamiento 10, se encuentran en la unidn de dos segmentos sucesivos
Y son colocados en su emplazamiento antes del empalme de los segmentos.

62,~) "Perfeccionamientos en la fabricacidén y montaje de un -
dispositivo para curvar hojas de vidrio", segin la reivindicacidén 5,
caracterizados porque el empalme entre dos segmentos estd formado por
dos semiondulaciones colocadas a tope, del misme didmetro exterior,
menor que el de las otras ondulaciones.

72,-) "Perfeccionamientos en la fabricacidn y montaje de un =
dispositivo para curvar hojas de vidrio", seglin la reivindicacién 62

caracterizados porque para alcanzar el difmetro exterior de la funda
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flexible, se coloca sobre las ondulaciones de didmetro reducido, que se
encuentran en las zonas de unidén entre dos segmentos, un anillo 12 for-
mado por dos semianillos complementarios.

8a.-) "Perfeccionamientos en la fabricacidn y montaje de un dis
positivo para curvar hojas de vidrio", segin la reivindicacién 78, ca -
racterizados porque los semianillos presentan en sus superficies exter-
na e interna, ranuras 14 y 15, respectivamente.

94,-) "Perfeccionamientos en la fabricacidém y montaje de un dis
positivo para curvar hojas de vidrio", segiin las reivindicaciones 7 y 8§,
caracterizados porque los semianillos se obtienen por corte de un anillo
completo, estando provistas las superficies de separacidén de un semiani-
llo, de clavijas de enganche 13, contra las cuales descansan las super -
ficies de apoyo del semianillo complementario.

102.-) "Perfeccionamientos en la fabricacidén y montaje de un dis
positivo para curvar hojas de vidrio", segin una cualguiera de las rei -
vindicaclones 7 a 9, caracterizados porque el anillo 12, se fabrica de -
acero refractario.

11%,-) "PERFECCIONAMIENTOS EN IA FABRICACION Y MONTAJE DE UN DIS
POSITIVO PARA CURVAR HOJAS DE VIDRIO", segin queda escrito y reivindica-
do en la precedente memoria y nota reivindicatoria que consta de 9 pagi-

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.
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