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IEMORIA DESCRIPIIVA

%l objetivo de la invencion es un sistema de horno
que pernite calentar elementos de vidrio, situados sobre
unos moldes para dar la forma definitiva, en unhas bases es-
peciales de molde, curvandose los slementos de vidrio plano

5. oen los mismos por el efecto de la fuerza de gravedad y ener-
gia térmica y segﬁn la pfogramacién del operario gue obser-
va y controla el proceso. EL equino egtd ideado especial~-
nente para la produccién de parabrisas y ventanas posterio-
res de automdviles, pero puede emplearse tambien para la ob-

10. tencion de otros vidrios de perfil curvo a un coste destaca-
damente bajoe.

Se han dado a conocer con anterioridad tales hornos
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de curvar vidrios para automoviles gque se basan en el llama=
do principio de tinel ¥ que funcionan a base de molde, esner=-
gia térmica y fuerza de gravedad, de la forma en si conocida.
Otrae caracteristica, también conocida ya, consiste en que los
moldes se desplazan al horno para ser caldeados con resisten-
cias eldctricas o con guemadores a gas, utilizandose para
ello un mecanismo transportador de cadenas o de otro tipo.

En un horno conocido de curvar, el molde esta insta-
lado sobre un carro de ruedas que se desplaza sobre el pavi-
mento para ser arrastrado por debajo de las unidades horno,
propiamente dichos con movimiento de retorno a lo largo de
un sistema gufa por un lado del tren de hornos, con movimien-
to a cargo de operarios a fuerza manual. EL detalle mas ca-
racter{stico de este sistema es un espaclo entre las unidades
horno para que el operario, agachandose con genuflexion, pue-
da observar el proceso de curvado.

El mayor inconveniente del sistema arriba referido con-
siste en la incomodidad que implica la cbservacion y la regu=-
lacion del proceso, teniendo en cusnta la elevada temperatu-
ra del lugar, la postura incomoda de observacion y el gran
riesgo de accidentes. Sobreviene que la exactiiud del curva-
do resulta dudosa, ya gue el operario debe cambiar puesto de
observacion entre las unidades horno en el momento preciso en
que serie sumamente importante observar si se produce contac-
to entre el vidrio y la superficie del molde. Pues es un he-
cho conocido que en la fase final el vidrio se curva con gran
rapidez, de modo que con el sistema de hornos arriba descrito
y los pormenores indicados, varte de la produccicn resultara
curvada en exceso y parte en un grado insuficiente. Como otro

inconvenients cabe indicarse un coste elevado, pues el sistema
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requiere dos operarios de servicio, uno para las tareas de
observacion y regulacion, y otro para arrastrar los carros,
retirar y colocar los vidrios. También son injustificadas
las perdidas de calor producidas cuando se dejan enfriar

los vidrios, calentados a unos 7TORC, a una temperatura ma-
nejable sin posibilidad de reouperér pera el proceso la ener~
gl{a termica liberada durante el enfriamiento. Desde el pun—
to de vista practico debe considerarse asitiismo un inconve-
nlonts el gran espacic ocupado, si se aspira una produceion
racionalizada.

Fl llamado horno de tunel presenta el inconveniente
de que la observacion del procesc es todavia mds dificil que
en el caso del gistema arriba referido, y que nho se pueden
curvar sucesivamente diferentes perfiles y tamafios de vidrios,
ya que el fipo masivo del horno no permite una regulacion de
la temperatura con la flexibilidad suficiente. Los hornos de
estes tipo, si se prestan para curvar series de vidrios gran~
des de fTorma y tamafio idénticos. Desds el punto de visia de
suninigtros de repuestos para automoviles, el mayor inconve~
niente ds los sistomas conocidos de hornos ya se en que la
produccion de serie pegquefias de vidrios resulta de un coste
irracional e incluso imposible.

La invencion presente elimina todos los inconvenien~
teg citados gracias a una gran economia tdrmica, equivalen~
te a buen rendimiento, a una gran precisi6n del curvado, squi~
valente a un nivel elevado de calidad, a un bajo porcentaje
de desperdicios, a baja demanda de mance de obra ~ un opera-
rio de servicio -, a un espacio reducido ocupado, a condicio=-
nes de trabajo agradables y a la independencia en cuanto a la

nagnitud de las serics, al tamailo y forma de los vidrios.
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Para la invencidn es caracteristizo lo indicado en
la reivindicacidn 1. EL sistema de horno segin la inven~
cion se compone de los compartimientos de caldea, el compar-
timiento de caldeo para curvar, los elevadores frontales ¥y
el sistema de enfriamiento regulable sin escalonamiento.

Los vidrios a curvar avanzan an el sentido longitudinal de
los mismos, sin que existan espacios intermedios para la ob-
servacién y regulacidn, pues la observacidn tiene lugar, es-
tando_el operario en pie junto al flanco del horno, a traves
de unas ventanas, situadas a la altura de la cabeza del ob-
servador en uha zona en cuya proximidad inmediata se situan
los pulsadores, necesarios para la regulacion de la tempera-
tura y tambien el panel de maniobras de todo el conjunto.

Los vidrios curvados se enfrian de tal forma gue la nmayor
parte del calor liberado en este proceso, se utiliza para
evitar las pérdidas de calor de la fase de curvado y a con-
tinuacidn todavia se aprovecha en la fase de precalentamien-
to. Este efecto se logra transportando los vidrios por de-
bajo de lasg partes del horno en funcionamiento, direccion
hacia el extremo de entrada y, alcanzado este extremo, se
retiran los vidrios curvados que ya han cedido todo su calor.
Con refersncia a los planos y a la descripcion siguiente que
revela los restantes detalles, caracteristicos para la inven-
cién, se hace constar que la inveneion no queda limitade a
la resolucion presentada en los planos.

Ia figura 1 presenta una vista lateral del sistema de
horno para curvar vidrio segin la invencion.

Ia figura 2 presenta la vista de arriba del mismo.

La figura 3 presanta la seccidn transversal del horno.

Bl sistema de horno se compone de los compartimientos
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de caldeo inicial (precalsntamiento) 1, 2 y 3 (figuras 1 y
2), el compartimiento propiamente dicho de caldeo para cur-
var 4, el compartimiento de igualacién o} compensacién de ca-
lor 5, elevador frontal con aislamiento térmico 6, elevador
de la testera fria 7, cabina del sistema eléctrico 8, carros
de transporte de moldes 9, sistena de ailre comprimido, encar-
gado del transporte ds los carros, parte superior 10O y parte
infefior 11, carriles de control o maniobra 12 y 13, obtura-
clones gque impiden el escape de calor 14, mecanismo de obtu~
raclones de regulacién y control del enfriamienta 15, rodi-
llos de rodadura 16 y 17 (figura 3) y los cilindros de accio=-
naniento de los elavadores 18 y 19.

(figura 1)

Los compartimientos de precalentamiento 1, 2 y 3 son
egtructuras con bastidor de acerc que llevan dispuesto en su
parte superior un espacio de perfil rectangular, de cscasa
altura, abierto hacia asbajo y dotado de aislamiento termico
por las partes laterales y superior 20, para las resistencias
eldctricas de caldeo 21 (figura 3). También el compartimiecn=
t0 de caldeo de curvar 4 y el compartimiento de igualacién
del calor 5 corresponden al mismo principio estructural. El
sigtama elevador 6 se compone de unos sopories, similares a
las vigas gufa 12 y 13, pero mds cortos, formando éstos en
su posicién alta y adosados contra sus topes, una prolonge-
cion del carril superior permitiendo el desplazamiento del
carro 9 al elevador para el movimisnto de descenso y en la
posicion baja analogamente, dando salida al carro 9 al carril
del tramo de enfriamiento. Para lograr el movimiento de sle~-
vacion y descenso, se ha instalado en el pavimento y cilindro

18; la cebeza del vastago del smbolo del mismo imprime al ele-
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vador el movimiento dessado en el instante deseado. De la
parte lateral de los elementos guia del carro del elevador
suben unos soportes de la estructura de cubierta, la cual,
con su aislemiento térmico y con su mecanismo obturador de
cantos 14, impide el enfriamiento dsl vidrio durante el bre-
ve instante que transcurre al desplazarse ¢l carro del molde
de arriba hacia abajo y lusgo directaments al carril infe-
rior. El elevador de la testera fria 7 es de estructura
igual como el anterior, pexr¢ con la diferencia de que se ha
omitido la estructura de cublerta para permitir la extrac-

cidn del vidrio curvado e igualmente para la colocacidn pos-

_terior del vidrioe plano a curvar.

Ia cabina del sistema eléctrico 8 permite la regula-
cion de las temperaturas de los compartimientos de caldeo se-
gﬁn un principio en si conocido, pero con la particularidad
de gue la regulacion de la temperatura‘del compartimiento de
caldeo de curvar, zona por zoha, se efectua con el mando 22,
Ie cabina eléctrica aloja asimismo todos los componentes ne~
cesarios para el servicio automatico del conjunto.

La novedad principal del carro de moldes 9 consiste
en qus han aplicado a las superficies laterales de los bordes
inferiores de la esitructura de forma de caja, en el plano
vertical transversal a los ejes, unas laminas obturadoras 15,
dotadas de orificios alargados y desplazables con facilidad
en gentido vertical, graduando las mismas 9in escalonamisnto
el aforo de flujo de la rendija de aire, siendo la mision de
las mismas lograr una resolucidn, totalmente original y nhueva,
para el enfriamiento del vidrio de acusrdo con un diagrama
conoecido y deseado, de forma independiente de .la dificultad

experimentada al ser curvados sucesivamente vidrios de tama-—



5.

10.

15.

20.

25.

30.

— = ;‘aﬁiﬂf

flos y formas distintas, en series, por unidades o en gran es-
cala.

Gracias a la estructura arriba referida, se tiene la
posibilidad de obtener vidrios de calidad mas uniforme por lo
que se refiere a las tensiones intornas. Se ha montade ademss,
para reducir las perdidas de calor durante el paso del carro
por el carril superior durante el ciclo de caldeo, el obtura-
dor 14 que también presenta una estructura especial.

Para el transporte de los carros a lo largo de las vi-
gas carril (12, 13) en los momentos convenientes entre las dis~-
tintas fases de caldeo, se ha instalado al lado del recorrido
de los carros el mecanismo de traccion 10, accionado por un
cilindro de aire comprimido y que efectua tracciones alternan-
tes oon las efeotuadas por el mecanismo de traccidn 11l del sis-
tema de enfriamiento.

El sistema de horno segin la inveneion funciona de la
sigulente forma:

Cuando el operario de servicio, en pie al lado del com-
partimiento de curvar 4, observando por las ventanas 23 del ca-
rro de los moldes el proceso de curvado del vidrio 24, haya
visto que la superficie del vidrio ha entrado en su totalidad
en contacto - simaltdneesmente - con la superficie del molde
gue le da su forma definitiva, pulsa immediataments el botdn
de mando que a su vez energiza el solenoids de la valvula de
aire comprimido coh la consecusncia de que el aire fluys al
cilindro para el movimiento del mecanismo de traceion 10. Pox
al efecto de este movimlento, todos los carros situados en el
carril superior 12 y 13, pasan a la etapa siguiente. El carro
situado en el elevador 7 (ahora en su posicion alta) se despla-

za con su vidrio al compartimiento 1, el carro del comparti-
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misento 1 pasa con su vidrio al compartimiento 2 y el carro,
situado en el compartimiento de igualacion de calor 5 pasa
con su vidrio al elevador 6, en posicion alta y desocupado;

a la llegada del carro, un tope en su borde delantero da
contra la palanca de accionamiento del interruptor de fin de
carrera; transmitiendo por mediacidon de una valvula al cilin-
dro 18 la sefial para el movimisnto de descenso. ILa sefial
llega simultdneamente tembieén el cilindro 19, Estando ambos
elevadores en su posicién baja, el interruptor de fin de ca-
rrera de la posicién baja se sncarga de dar un impulso al me~
canismo de traccion 11 del sistema de enfriamiento, efectuan-
do este mecanismo inmediatamente una carrera conducisndo el
carro que ha bajado en el elevador 6 con su vidrio inclusive,
2 la zona de enfriamisnto controlado. AL propio tiempo el
carro, situado en el ultimo compartimisnto de enfriamisnto
25; pasa con su vidrio al elevador 7 de donde el operario
retira el vidrio colocandolo, frio ya, entre las piezas aca-
badas; para poder reemplazarlo por un nuevo elemento de vi-
drio, no curvado. En el momento conveniente y con un margen
de tiempo holgado antes de imbciarse el proceso sigulente,

el operario transmite al cilindro de aire comprimide 19 la
sefigl de elavacidn del carro. Consumada ya esta operacion,
los cilindros de traceidn 10 y 1l retornan a sus posiciones
Iniciales para la siguiente fase de trabajo.

Los detalles tecnologicos menores de la invencidn arrie
ba descrita pueden modificarse, por supuesto, de una forma in-
significante para la novedad propiamente dicha, resolviéndo-
los de otras formas, siempre que eéstas queden comprendidas

en el ambito de la invencion.

. -
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* REIVINDICACIONES

Descrito el obje@o del presente intento, se decla~
ran como no divulgadas ni practicadas en Espafia, las siguien-
tes reivindicaciones:

l.~ Perfeccionamientos en hornos para curvar elemen=-
tos de vidrio, especialmente para formar parabrisas y venta=-
nas posteriores de automdviles del perfil deseado, bajo em-
pleo de calor estando log slementos de vidrio sobre unos mol-
des que les dan su forma deflnitiva, preparados para su deg-
plazamiento sucesivo a los compartimientos de caldeo y ulte~
riormente al slstema de enfriamiento, caracierizado porque
la snerz{a térmica liberada durante el enfriamiento del vi-
drio, se aprovecha de un modo en s{ conocido en tanto que el
procéeso de enfriamiento de los vidrios astd dispuesto para
desarrollarse debajo de los compartlmientos de caldeo, y que
ge puede regular, carrop por carro, la velocidad de enfria-
niento mediante una graduacion sin escalonamiento del aforo
de flujo de las rendijas de enfriamiento (27) con ayuda del
mecanismo regulador (15).

2.~ Perfoccionamientos segun la reivindicacidn ante~
rior, caracterizado porque el vidrio pasa de la zona de cal-
deo a la zona de enfriamiento en un elevador fronial (6) con
aislamiento termico.

3.~ Perfoccionanientos en hornos para curvar elemen—
tos de vidrio.

Segdn se describe y reivindica en la presente memno—~
ria descriptive que consta de diez hojas foliadas y escritaa
a méquina por una sola de sus caras, acompafiadas de los dibu-

Jos reglamentarios.
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