MEMORIA DESCRIPTIVA

DE
UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS EN ESPANA,
A FAVOR DE SAINT-GOBAIN INDUSTRIES, DE NACIONALIDAD
FRANCESA RESIDENTE EN NEUILLY/SUR/SEINE (FRANCIA),
62, BOULEVATD VICTOR HUGO,

sobre:

WPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE CURVADO Y/O DE TEM-

PLE TERMICO DE HOJAS DE VIDRIOM, -
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La invencién se refiere a ﬁn procedimiento de curvado y/o de
temple térmico de hojas de vidrio del tipo, en el que, una hoja de vi
drio, suspendida verticalmente es introducida en un horno por una aber
tura y después de haber alcanzado la temperatuga necesaria, es extrai-
da del horno por la misma abertura y transportada al aparato de curva=
do y/o de temple, dispuesto en la prolongacién del eje del horno.

Un procedimiento de este tipo se describe en la patente alema-
na n2, 961.752. En este procedimiento conocido, se ha previsto un Gni-
co dispositivo de transporte de hojas de vidrio y en estas condiciones,
una nueva hoja de vidrio no es suspendida a dicho dispositivo hasta que
la hoja de vidrio precedente ha sido, después de su tratamiento de cur
vado d de temple, extraida de este dispositivo de transporte, Durante
el tratamiento de una hoja fuera del horno, ;ste Gltimo no es utiliza~-
do. Dado que, en un ciclo completo de tratamiento, 30 a 50% del tiempo
se refieren al tratamiento de la hoja fuera del horno, la utilizacién
industrial de este Gltimo es poco satisfactoria.

La invencidén se propone en consecuencia perfeccionar el proce
dimiento antes wencionado en un solo horno de recalénta-iento, de for
Ma que mejore considerablemente su eficacia y su rendimiento.

Este problema se ha resuelto segin la invencion por el hecho
de que, simultaneamente, al transportar una hoja de yidrio fuera del
horno en direccién al puesto de tratamiento, o inmediatamente después,
la hoja siguiente es introducida en el horno en un plano de transpor-
te paralelo al que estd situado en el eje del horno, esta hoja es ca-
lentada en el horno hasta su temperatura de tratamiento, especialmen-
te durante el tratamiento de curvado y/o de temple de la otra hoja, y
en que antes de su transporte fuera del horno en direccién al puesto
de tratamiento, es devuelta al plano de transporte situado en el eje
del horno.

Es, ya conocido, el método de hacer pasar una pluralidad de
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hojas de vidrio en un horno de varias ca@maras, las hojas frias son in-
troducidas em una extremidad del horno, las hojas calientes son extrai
das del horno por la otra extremidad (patente alemana n2. 2.024,039).
Sin embargo en estos hornos, las hojas de vidrio son transportadas =
constantemente en un plano, encontrandose en el eje del horno.

El procedimiento seglin la invencién es, por el contrario, apli
cable en las instalaciones en las que no es posible imponer a las ho=-
Jjas de vidrio un circuito cerrado a través de la instalacidén porque el
horno no posee mas que una sola cémara y que las hojas de vidrio son -
introducidas y extraidas del horno por una sola y misma abertura.

El nuevo procedimiento permite, sin modificacidén de estructura
de los hornos de una scla cimara ya existente, doblar practicamente la
capacidad de tales hornos. Para la aplicacidén del procedimiento a una
instalacidon automatica, solamente es necesario prever un sistema de -
transporte particular presentando dos planos de transporte paralelos
entre si, extendiéndose en el horno y en el puesto de tratamiento cer
cano al horno, lo que supone dos carretillas transportadoras, que en
sus posiciones extremas opuestas, pueden pasar de uno a otro de los
planos de transporte. El nuevo procedimiento permite durante el tra-
tamiento, fuera del horno, de la hoja de vidrio recalentada, recalen=-
tar en el horno la hoja siguiente, de forma que, aunque el horno no =
tenga mds que una sola camara, se explote al maximo su capacidad y la
de la instalacién.

La invencién apunta igualmente los dispositivos apropiados pa
ra la puesta en practica del nuevo procedimiento. Se describen a con-
tinuacidn, en relacién con los dibujos anexos, ejemplos preferentes de
puesta en practica del procedimiento.

En estos dibujos :

- la figura 1, es una representacidn sistemfitica del desarrollo

del procedimiento en una instalacidn vettical de
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curvado ¥y de temple de una hoja de vidrio,

= la figura 2, representa un primer ejemplo de realizacidén de un
dispositivo para la puesta en practica del nuevo
procedimiento,

~ la figura 3, representa un segundo ejemplo de realizacidén del
dispositivo para la puesta en practica del proce-
dimiento.

Sobre la figura 1, el procedimiento esta representado en vista
esquematica bajo la forma de varias fases sucesivas del ciclo de trata
Biento de una hoja de vidrio. Se ha escogido un ejemplo en el que por
encima del puesto de calentamiento A, hay primero un puesto de curvado
B, y por encima de éste un puesto de temple C. Debe entenderse que el
procedimiento es igualmente aplicable a las instalaciones en las que -
los diferentes puestos de tratamiento se suceden en direccidn horizon-
tal o bien en las que se ha previsto un mayor o menor nlmero de pues-
tos de tratamiento que en el ejemplo .representado. Por otra parte el -
procedimiento es igualmente aplicable en los casos en que, en lugar
del curvado y/o del temple, la hoja de vidrio deba sufrir otro trata-
miento en caliente como por ejemplo la aplicacién de un revestimiento.

El puesto de calentamiento A. estid constituido por un horno de
recalentamiento 1 con una sola camara. El horno 1 presenta en su parte
superior una Gnica abertura 2 por la que las hojas de vidrio 3 6 4, pue
den ser introducidas en el horno y retiradas verticalmente de éste.

Las hojas de vidrio 3 6 4 estan suspendidas con pknzas auto-ce
rradas 2_6 Q,estas pinzas estan fijas a las carretillas transportado-
ras 7-8-. Las carretillas transportadoras estén anlazadas a los dispo
sitivos de suspensidén que las conducen en las diferentes posiciones
requeridas. El plano de transporte de las hojas de vidrio se encuentra
en el eje del horno, estad representado por la linea E” y el plano de

transporte que le es paralelo por la linea E’’.
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La carga o descarga de las carretillas transportadoras 7 y 8,
tiene lugar al nivel del puesto de curvado B. En la fase I del ciclo
de tratamiento, una hoja de vidrio 4 a tratar estd suspendida de la
carretilla transportadora 8 por las pinzas 6. Durante ese tiembo, la
hoja de vidrio 3, suspendida de la carretilla transportadora 7 por las
pinzas 5, es introducida en el horno 1, a la temperatura requerida para
el curvado y el temple posteriores.

A continuacién (fase II), la hoja de vidrio 4, suspendida de
la carretilla transportadora 8, se introduce en el horno 1, siguiendo
el plano de transporte E*°. Simultaneamente, la hoja 3, suspendida de
la carretilla 7, es elevada hasta el puesto de curvado B en el plano
de transporte E’ y la hoja de vidric 3 es introducida en la forma de~
seada por prensado entre las formas de curvacio 10 y 11.

En el curso de la fase siguiente del procedimiento (fase III),
la hoja de vidrio 3 es elevada por la carretilla transportadora 7 en
el plano E’ hasta el puesto de soplado C, donde sufre un temple tér-
mico por accidn de lanzamiento de aire saliendo de los cajones de so
plado 12 y 13. En cuanto el temple por soplado se termina la carreti
lla transportadora 7 se baja de nuevo con la hoja de vidrio 3 hasta «
el nivel del puesto de curvatura B.

En cuanto la carretilla transportadora 7 de la que estad suspen
dida la hoja de vidrio 3, se encuentra al nivel del puesto de curvatu-
ra B, dicha carretilla transportadora pasa del plano de transporte E’
hasta el plano paralelo E°” y la carretilla transportadora 8, soportan
do la hoja de vidrio 4, pasa del plano E’’ al plano E’ (fase IV).

Estos cambios del plano de transporte pueden ventajosamente
cambiar simultaneamente y ésto especialmente con ayuda de un digposi~
tivo que sera indicado mas adelante.

Después de este doble cambio de plano de transporte, la hoja

de vidrio terminada 3 es separada de las pinzas 5. Estas pinzas estén
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shora dispuestas para suspender una nueva hoja de vidrio (fase V). En
cuanto una nueva hoja de vidrio ha sido suspendida, el ciclo vuelve a
empezar.

En la figura 2, se ha representado el detalle de los disposi-
tivos de suspension y de cambio de planos de transporte. La abertura
del horno 1 con una sola cimara estd recubierta por una tapadera 16 ,
que durante la introduccién o la extraccidén de las hojas de vidrio,
gira sobre su eje hacia arriba o arrastrada lateralmente. La carreti
lla transportadora 8§ de la que estd suspendida la hoja de vidrio 4,
por medio de las pinzas auto-cerradas 6, comprende un travesafio 17,
con el que el dispositivo de transporte esyi en contacto y un pasador
de suspensién 18 sobre el que las pinzas 6 pueden ser enganchadas en
todas las posiciones deseadas. El travesafio 17 lleva unos salientes
19 dirigidos hacia arriba. Por encima de la carretilla de transporte
8, se encuentra dispuesto el elevador 20. Este elevador puede ser des
plazado hacia arriba o hacia abajo, a lo largo de los railes de con-
duccién 22 bajo la accién de las cadenas 21. Los salientes 19 de la
carretilla transportadora 8, pueden ser enganchados al elevador 20 -
por los trinquetes, tales como el 23 solidarios de este elevador.

El travesafio 17 presenta en cada extremidad un saliente 25 -
que deseansa sobre una leva transportadora gﬁ,fijado sobre la cadena
27. La cadena sin fin 27, gira sobre unas ruedas dentadas 28 y 29,
esta filtima rueda dentada,transportada por el eje 30.

En el caso de la figura representada, la carretilla transpor
tadora 7 se baja hasta el horno. Es de una construccién idéntica al
de la carretilla transportadora 8 y se apoya en cada extremidad por
un saliente 237 sobre una leva 26’ de la cadena 27.

Sobre la figura 2, el elevador 20 es rebajado y tiene cogida
la carretilla tramportadora 8 gracias al trinquete 23. Desde que, en

la posicidn representada, la operacién de curvado termina, la carre-
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tilla transportadora § es transportada hacia arriba por el elevador 20
bajo la accidn de las cadenas 21 hasta el puesto de soplado que se en
cuentra arriba. Después de 1a operacién de soplado, el elevador 20 se
baja con el travesafio 17 para apoyarlo de nuevo sobre las levas gﬁ,
La hoja de vidrio 3 terminada, se afloja inmediatamente de las pinzas
6 y una nueva hoja de vidrio es suspendida de estas pinzas. Entre tan
to, la hoja de vidrio suspendida de la carretilla transportadora 7 ha
alcanzado, en el horno, la temperatura requerida. Bajo la accién del
eje de avance 3O, la carretilla transportadora 8 desciende a continua
cidn hasta el horno 1, después se afloja de las trinquetes 23 (flecha
F), mientras que la carretilla transportadora 7 es introducida en la
posicidén superior donde se engancha a su vezr y el ciclo descrito vuel
ve a empezar, .

En la figura 3, se ha representado otra forma de realizacién
de un dispositivo para la puesta en pfactica de la invencién. Las ca
rretillas transportadoras, de las que las hojas de vidrio estén suspen
didas, presentan la misma estructura que en la figura 2 y por esta ra
zdn no se las ha representado en su totalidad, pero, sin embargo, la
figura 3 muestra las travesafios 33 y 34 de estas carretillas transpor
tadoras. El dispositivo incluye en cada extremidad un soporte horizon
tal 35 fijado sobre una corredera 38 susceptible de desplazarse verti
calmente a lo largo de los railes de conduccién 36 y 37, ElL desplaza-
miento vertical de la cerredera 38 resulta de un sistema de bielas 39
cuya leva 40 transporta la corredera 38. La estructura de un sistema
de bielas semejante se describe con detalles en la patente alemana n9.
1,061,487, Las caracteristicas de movimiento de un dispositivo similar
son sinuscidales de forma que se obtiene un arrastre y un frenado sin
interrupcién de la corredéra 38. Ademis de los railes de conduccién
36y 37 se han previsto otros dos railes de conduccion 42 y &3 que se

prolongan hasta un segundo puesto de trabajo situado por encima. A lo
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largo de esos railes de conduccidn 42 y 43 se desplaza una corredera
44 suspendida de una cadena 45. La corredera 44 es transportada por la
cadena 45, siguiendo un movimiento sinusoidal a lo largo de los railes
42-43, de forma que se obtiene igualmente aqui, un movimiento sin inte
rrupcién. La corredera 44 estd provista de un gancho 46 que tiene por
objeto sujetar los travesafios 33 6 34 de las carretillas transportadg
ras.

El movimiento durante un ciclo de trabajo es el siguiente :
el travesafio 33 con su carretilla transportadora a la que estd suspen
dida una nueva hoja de vidrio es rebajada bajo la accidn del sistema
de bielas 39, hasta el horno que no ha sido representado. En cuanto el
travesaiio 33 ha alcanzado su posicidn inferior, la hoja de vidrio es
transportada por la palanca 48 en direccidén a la flecha F’, que la se
para del soporte 35 y la introduce en el eje del horno. La hoja de vi
drio que estd hasta el momento en el eje dél horno y que esta suspen~-
dida por su carretilla transportadora al travesaiio 3k ha sido, antes,
o durante el descenso del travesafio 33, elevado bajo la accién de la
cadena 22 hasta el primer puesto de itrabajo, que se encuentra por en
cima del horno. En este puesto, la hoja de vidrio es curvada, después
elevada por la cadena 45 hasta el puesto de soplado donde tiene lugar
el temple, después de lo cual la hoja de vidrio curvada y templada es
devuelta al primer puesto de trabajo. El soporte 35 que se encuentra
liberado por el desplazamiento lateral del travesafio 33 , mencionado
mas arriba, ha sido devuelto mientras tanto, bajo la accién del sis-
tema de bielas 39 a su posidn superior. Cuando el travesafio 34 es re
bajado después del puesto de temple-hasta el nivel del puesto de ecur
vado el gancho 46 se encuentra a la misma altura que el soporte 35,
de forma que el travesafio 34 puede ser lanzado sobre este filtimo en
la direccién de la flecha F’’. La hoja de vidrio terminada puede en-

tonces ser extraida y una nueva hoja de vidrio es suspendida al dis=



positivo., La corredera 44 se rebaja durante este tiempo hasta el nivel
delAhorno y viene a sujetarse por su gancho 46 (que puede girar alrede
dor del eje 50), el travesafio 33 que descansa sobre la pafanca 48 en
posicidén irnferior, es el que permite sujetar e introducir después répi
5 damente la hoja de vidrio recalentada en el horno hasta el primer pues

T

to de trabajo (puesto de curvado) por encima del fuego. El ciclo tal #*

como se ha descrito, vuelve a comenzar nuevamente.
NOTA
En resumen la presente patente de invencién se contrae a las
10 siguientes reivindicaciones :
12.- MProcedimiento y dispositivo de curvado y/o de temple térmico de
hojas de vidriol, del tipo en el que, una hoja de vidrio suspen=
dida verticalmente es introducida en el horno por una abertura, es ex-
traida del horno ‘por la misma aberiura, después de haber alcanzado,la
15 : temperatura necesaria y es transportada al puesto de curvado y/o de tem
ple situado en la prolongacién del eje del horno, este procedimiento se
caracteriza por el hecho de que, simultancamente al transportar una pric
mera hoja de vidrio fuera del horne hasta el puesto de tratamiento ex-
terior, o inmediatamente después, la hoja de vidrio siguiente es intro
20 ducida en el horno en un plano paralelo al plano de transporte que se
encuentra en el eje del horno, y en el que durante el tratamiento de -
la primera hoja de vidrio recalentada, especialmente durante el trata-
miento de curvado y/o de temple, la siguiente hoja es recalentada en el
h;rno hasta que alcance la temperatura necesaria, y teniendo su transe
25 porte fuera del horno hacia el puesto exterior de tratamiento, es trag

ladada hasta el plano de transporte que se encuentra en el eje del hor

no.
, 28,- "Procedimiento y dispositivo de curvado y/o de temple térmico de
hojas de vidrio", segin la reivindicacién 1&., caracterizado por .
30 que la hoja de vidrio tratada en el puesto exterior es, después de su

AN\
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tratamiento tal como en el curvado y/o en el temple, trasladada desde
el plano de transporte encontrandose en el eje de)l horno hasta el pla
no de transporte paralelo, donde es separada del dispositivo de sus =
pensién al que se suspende entonces una nueva hoja de vidrio.
32.~ YProcedimiento y dispésitivo de curvado y/o de temple térmico de
hojas de vidrio", segin la reivindicacidn 22,, caracterizado por
que el traslado de la primera hoja de vidrio, después del curvado y/o
del temple desde el plano de transporte se encuentran en el eje del -
horno hasta el plano de transporte paralelo, se efectua de manera sin-
erénica con el traslado, en el horno, de la hoja de vidrio recalentada,
desde el plano de transporte paralelo al eje del horno hasta el plano
de transporte que se encuentra en el eje del horno,
La,- '"Procedimiento y dispositivo de curvado y/o de temple térmico de
hojas de vidrio", segin una cualquiera de las reivindicaciones 13.
28, 6 3a., caracterizado porque, en el caso donde varios puestos de tra
tamiento estan distribuidos unos detras de otros, segiin la direccién -~
del eje del horno, el paso de uno a otro de los planos de transporte se
efectia en el interior del horno y en el interior del puesto de trata-
miento encontréandose inmediatamente por encima del horno.
58.~ "Procedimiento y dispositivo de curvado y/o de temple térmico de
hojas de vidrio", segin una cualquiera de las reivindicaciones la.
a 42., caracterizado porque en el horno y en el puesto de tratamiento
que se encuentra inmediatamente encima del horno, se han previsto pla-
nos de transporte, dos carretillas transportadoras y dos medios auxi-
liares con ayuda de los cuales las dos carretillas transportadoras pue
den, en sus posiciones extremas opuestas, ser transferidas de un plano
a otro de transporte.
62.- "WProcedimiento y dispositivo de curvado y/o de temple térmico de
hojas de vidrio", segin la reivindicacién 5a&., caracterizado por:

a) dos correderas se desplazan a lo largo de los guias, respec-
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tivamente, la corredera que lleva un soporte y la corredera
que lleva un gancho giratorioj
b) dos palancas que pueden desﬁlazarse en‘éosicién horizontal
para transferir la carretilla de transporte que se apoya so
bre el soporte, o soportada por el gancho, de uno a otro de
los planos de transporte y
c) mecanismos de arrastre para desplazar las correderas a lo
largo de sus guias respectivas.
78.« WProcedimiento y dispositivo de curvado y/o de temple térmico ~
de hojas de vidrio', segln la reivindicacién 68,, caracterizado
porque el arrastre de la cadena estid asegurado por un sistema de bie-
las, dando a la leva un movimiento sinusoidal en el plano de transpor-
te.
8a.~ MProcedimiento y dispositivo de curvado y/o de temple térmico
de hojas de wvidrio', segln la reivindicacidén 53., caracterizado
porque un arrastre de cadenas sin fin, que pasa sobre las ruedas den-
tadas, esta dadena lleva dos levas de arrastre, sobre las que se apo~
yan los travesafios de las carretillas transportadoras, gracias a las
cuales el traslado de las carretillas transportadoras, desde el plano
de transporte, que‘se encuentra en el eje del horno hasta el plano de
transporte paralelo y viceversa, estén asegurados de forma sincrénica,
los desplazamiefitos de la cadena cuando ésta es arrastrada por la rue-
da dgntada dirigida por el eje motor.
9a,~ YPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE CURVADO Y/0O DE TEMPLE TERMICO
. DE HOJAS DE VIDRIO", segin queda escrito y reivindicado en la pre
sente memoria y nota reivindicatoria que consta de 1l paginas mecanogra

fiadas y dibujos adjuntos.

Maaria,! § FEB.1975
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