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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPARA A FA-
VOR DE LIBEBEY OWENS PORD COMPANY, DE NACIONALIDAD NORTEAME~
RICANA, RESIDENTE EN 811 Madison Avenue, Toledo, Ohio (USA)

S o b r e

UN METODO Y APARATO PARA EL TERMOTRATAMIENTO DE HOJAS DE
VIDRIO
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La presente invencidn se refiere, am@liaﬁsnte,
el fermotratamiento del vidriec ¥, nds particularmente, a
un procedimientc perfecciconado ¥y & un aparatc para pro-
dueir hojas de vidrio delgedo, curvado ¥ templadc;

El vidrio curvade se utiliza prefusamentie. en
el encristalado de aberturas para mirar en vehiculos ta~
les como auntomdviles o similares y, para que sean apro-
piades para esta aplicacidn, las hojas o placas de vi-
drio plano tienen gue curvarse a curvaburas definidas -
con precisidn, dictadas por el mcdelo total de los vehi-
culos ¥ por la manera de coleocar el vidrio en la aberiura
0 el hueco. Al mismo ‘iempo, es inportante que las hojas
curvadas satisfagan rigurcsos requisitos dpticos v que
le zona de visibilidad de la ventanilla o del vidrice de
la misma esté libre de defectecs dpticos que pudieran tener
tendencia a impedir la visidn clara de los objetos a su
través. Ademds, las hojas de vidrioc curvado destinadas a
ser utilizadas como cierres encristalados en vehiculos -
estén sujetas a un termotratamiento adicional para reco—
cer o templar el vidrio; con lo que se aliberen sus carac—
teristicas fisicas.

Por lo tanto, y en general, la produccidn cc--
merclal de hojas de vidrio curvado para dichos fines couw
prende, corrientemente, calentar las hojas planzs a la -
temperatura de reblandecimiento del vidrio, curvar las -
hojes caldeades a la curvatura deseada ¥, despuds de to—
do elle, enfriar lac hojas curvadas de manera contrelada
a una temperatura por debajo de la escala de recocido -

del vidrio.

Por razones de eficiencia y con el fin de »er~
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mitir su manizulacidn en grandes cantidades, las hojas -
de vidrio se calientan, usualmente, Se curvan y se enfrian
nientras son desplazadas, de forma casi continua, a lc ~
largo de un recerrido fijo y, sucesivamente, a través de
una zoha de calentamientc o caldeo, una zona de curvadc

¥y una gona de enfriamiento, gue permite que el calor co-
municado a la hoja la coloque en su temperatura de ourva-
do apropiada para, también, utilizarse en el proceso fi~
nal de trataniento térmico.

En estos Yltimos aflos pacados, se ha hecho -
gran hincapié en el empleo de hejzs de vidrio mds y mds
delgadas para fines de encristalado de vehfculos autormo-
tores. Esto ha creade problemas en el curvado y templado,
debido a la menor capacidad de las hojas mds delgadas =
retener el calor, y ha sido necesaric llevar a cabo cler-
tas revisiones en lo referente a las técnicas de curvado
¥y enfriamiento. ‘

Es un objetivo principal de osta invencidn pro-
porcionar un proccdimiento y aparaio todavia mds perfoc-
cionados para dar forma y somefer a termotratamiento las
hojas de vidrio y que ostén especialmente bicn adaphados
para la produccidn de hojas delgadas defidrio curvade, ¥
templado.

Cbre objetvivo es proporcionar a este procedi-
miento y este cparato, de medios para, preliminarmentie,
curvar una hojo de vidrio hacis su curvatura finalmenie
deseada, inmcdiatamente despuds de calentarla y mieniras
es desplazada hacia la zona en que tiene efecto el curva-
do a la forma acabada.

Aun otro objetivo es preporcionar zonas Iintima-
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mente adyacentes, pero separadas definitivamente, en las
que Se realicen las etapas de curvado y templado del pro;
cedimiento.

Tombién, otro objetive es proporcionar soportes
on 1ineas continua, de forma sustancialmente transversal,
para las zonas de superficie de las hojas de vidrio hasia
después de que ha comenzado el ‘templado.

Otro objetivo es dirigir chorros de aire hacia
las hojas curvedas y calientes que se despleazan por la zona
de templado, que estdn oblicuados en direccidn del reco—
rrido de les hojas de vidrie y que actudn para ayuder al
movimiento de avance de las hojus de vidrio.

Todavia otro objetivo es prever medios para -
dirigir chorros de aire hacia las hojas de vidrio dentro
de la zona de templado que estén libres de zonas en las
que puedan qucdar atrepados vidrios rotos.

' En los dibujos adjuntos:
La Fig. 12 es una vista en corte vertical, lon-

gitudinal, a travdés de las zonas de calentamienbo, curva-

-do y enfrismiento de una forma preferida del aparato de

la invencidn.

Lo Fig. 28 es una vista en corte vertical, trang
versal, a través de la zona de curvado, bomada sustanciol-
mente & lo largo de la linea 2-2 de la Fig. 12,

La Pig. 3% es una vista en corte vertical, trans-
versal, o través de la zona de termotratamicnto o ‘bempla-
do, tomada sustancialmente a lo lergo de la linea 3-3 de
la Fig; le,

La Fig. 42 es una vista detallada, en corte; =a

través de la parte anex: de la longitud del rollo del ‘tiwe




.l

de resorte de 1lu Fig. 32,

La £ig. 52 es una vista de detalle, en escala
ampliada, dc 1los dos primeras seccinnes de tipo de tube
del cabezal soplador superior de la fig.le.

5 La fig. 62 es una visto en plante, fragmentode,
de algunas ds laos secciones del czbezal scplador del tino
de plece subsiguiente.

La fig. 72 es una vista en corte transversal -~

tomada sustancialmente a lo lergo de la linea 7--7 de 1z
10.- fig., 68,

Las figs. 82 y 92 son vistas en perspectiva -

. desde extremos opuestos de las secciones de cabezal so-
plador del tipe dc dos tubos de una forma modificada.

Dc acuerdo con li presenic invencidn, se propor—
15~ cionz un métedo para sometor ¢l vidrio a tormotratomiento
on ol quc una sucesidh de hojas de vidrio plano cstdén -
sustontadas en pesicidn sustancialuente horizontal ¥ son
desplazadas 2 lo large de un recorrido predceterminado, -
primeramente a travéds de una zona de calenbamiento en la
20 ,~ que ¢l vidrio se calicnta a la tomperatura do curvade 7,

posteriormentc, a través de una zona de curvado en ln que

dichas hojas caldeadas se conforman a la curvatura finel
deseads, caracterizado por el hecho de que las hojas cale
dondas son desplazades desde la zona de calentemiente &
25 4= la zonz de curvado por encima de unz serie de rodillcs,

cuycs superficies sustentadoras prosentan una curvatura
trensversal quc cumenta progresivauente, para precurvar
las hojas.

Asimismo, de acucrdo con la presente invencidn,

30,~ se ha previsto un aparato para soucter a termotratamicnte
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el vidrio, cue comprende mcdios para sustentar una sdco-
sidn de hajas de viddio plano en posicidn sustancialmente
horizontal y para desplagzarlas a lo largoe de un recorride
predeterminado a +través de una zona de calentamientc, —
que comprende medios pera calentar el vidrio a, sustan-
cialmente, su temperatura de reblandecimiento; una zona
de curvade que comprende medlos pare der forma g lag ho-
jos caldcadas al contorno final deseadoj ¥y una zonz de
enfriemicnto gue comprende medies para dirigir un Fldido
refrigerantce conitra las superficies opuestas de las how
jas caldeadas y curvadas que se desplazan a lo largo de
dicho recorrido, caracterizado por el hecho de gue los
medios para dirigir un flgido refrigeranté comprenden -
medios, situados en el lado de entrada de la zona de en—
friamiento, nara dirigir el fliido en una pluralidad de
corrientes angulacas hacia una superficile y en la direc-
cidn de desplazamiento de dichas hojas de vidrio caldcadas
v curvadas. _

A Haciendo, shora, referencia mds particularmentec
a2 los dibujos, en ellos se representa, en la fig, 18, un
aparato para curvar y templar hojas de vidrio, gencral-
mente indicade por el némero de referencia 11, que com~
prende un horno de caldeo alineado horizontalmente 12, -
una zona de curvado 13 y una zona de enfriamiento o om-
plade 14, y las hojas de vidrio 15 quc van asomeberse a
trotamicnto estin sustentadas, para desplezarse a través
del aparato, sobre series sucesivas de rodillos 16, 17 ¥
18.

La serie de rodillos 16 sustenban las hojas de

vidrio 15 en plano horizontal y durante el desplazomicute




50“‘

100“'

153"'

20 o=

25.“

30 =

~

2 través Gel horno de caldec 12 y hasta la zona de curva-
do 13. Los rodilles de la serie 17 reciben las hejas de
vidrio procedentes de lcs redilles 16, los sustensan ho-
rizontalnsnbe denire de la zona de curvade 13, encima -
del molde de éurvado.l9, antes vy despuds de la operzeidn

ecixplade

<

de cuxvado, y las trancsportan hesta la zona de
14, dende son recibidas sobre los redilles de la serie

10 7y son llevadas entre cabezales sowpladores opuccies -

20 y 21.

Coeme los rodillos de la serie 17 tienen gus -
sustentar las hojas de vidrie antes del curvado, estdn
confcirnados preferentemente, como se muestra en la fig;
28, para zdapbtarse a la curvatura acabada a cue e cur-
van Z_L‘J.s hojas de vidrio en el molde 1G. Dicho de otre -
modo, los rodillos 17, que estdn situados dentroe del -
anillo del molde del tipo de contorne 19 y entre el mol-
de y los ocabezales sopladores 20 y 21, estén contor-
neados de manera gque aseguran su sustentacidn efectiva
del vidrio caliente después del curvado en el grado su-
Piciente para evitar que caiga o se desvie de su Fforma
de curvado deseado antes de llegar a la zona de enfriamien
t0.

Por otra parte, los rodillos de la sexie 16,
como reciben las hojas de vidrio planc en cuanto son -
intreducidas en el horne de caldeo 12, serdn, desde -
luego, rodillos cilindrices Pectos on el lade de cnsrada
o lade "frio® del hormne. Sin ewbarge, comenzanae en la
superficie del horno donde las hojas de vidrio alcanzan,
o empiczan a slcanzar, la temperatura de curvado, loc -

redilles succsivos de la seric 16 pueden contorncarse =
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progresivamente desde la forma cilindrica recta en el
lado frio a2 la configuracién de los reodillos de la serie
17 gue se adaptan a la de las hojas de vidrio curvadas
acabadas 15:

Como consecuencia, las hcjas de vidrio caldeadas
que se desplazen sobre ellos y que estén en contao%é con ®
ellos, ven preformindose de manera progresive o se cur—
van preliminsrmente durante su movimiento a través y -
fuera del lado %"ecaliente® del horno 12, de mode gue, -
cuando llegan a la posicidn de curvado encima del molde
19, han chtenido una conformacidn parcialmente curveda
que se adapta generalmente a la del molde del curvade -
acebado dessado. Entre las ventajas de este precurvado
estd la reduccidn del tiempo en que una parte de laz hoja
Permansce en contacto con los rodillos de sustentacidn
17, wmientras la otra parte estd levantdndose de ellos -
durante el curvado, y la aconomia de desgaste del melde
al acortar la longitud de la hoja de vidrio a una disen
sidn acorde quo mds aproximadamentic empareja con la de
la curvatura del molde, con la consiguiente nejora de -
calided del vidrio. Para proteger mls la superficie del
vidrio, por lo menos los rodillos contorncados de las -
series 15 ¥ 17 puede cubrirse con fibra de vidric.

Los redillos de la serie 18 estdn, asimismc -
disefiados, por lo menos en la parte de entrada de la2 zo-
ha de enfriamiento, para susientar las recien oyrvadas
de forma tan completa come 1los rodillos de la serie 17:
Adends, son de una construccidn especial que permite -
que tengan didmetros muy reducidos, Estas dos caracte-

risticas scon de particular importencia en la zona de -~
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enfriemisnto ¢ templade cuando se estd sometiendo vidric
delgade a tratemiento, porque es mds necesario maniener
el conﬁornn,gurvade v emplagar las secciones individuzles
22 de¢ los cobezales sopladores 20 y 21 mucho m&s junias
gue cusndc se estd tratende vidric mds grueso.

Por consiguiente, los rodillos 138 sen del tine
de resorie (Ffigs. 38 y 42), hechos con alambre de mayer
didmetro, nor ejemplo, de 9,525 mm, enrollado a un didme~
tre de brbina exterior de 20,575 mn, Bsto desde luego; ~
deja un difnetro interior de sdlo 9,525 mm, restringiende
el tetdn 23 sobre el cual el alambre estd enfilado (F£isg.

48) g un diduetro de 9,525 mm. Corrientemente, esta cong

truccidn ne seria lo suficientenmente fusrite para agus taﬁ
el uso de la linea de produccidn, pero, empujandc log -
extremos del muslle enreolladc 24 dentro de los casguilles
25 de partes extremas oilindricas, rigidas, 26 que lle-—
van esjes que se prcycctan hacia el exterior 27, que sir-
ven dc ejoc do sustentacidn o ojes motores para los rodi-

lles, se¢ proporcicna una resistencis apropiada,

D¢ sste modo, los ejes 27, de cualgquier exireno

de los rodillos de lc serie 18 estdn cngorronados en —

cojinetés 23 cue estén montados de forma pivotante, vor

medio de pasadores 29 que se proyectan desde elles a Srom

vés Go ranurss verticales 30, en sopordes de cojinste 31

portades en lodos opucstes de logs cabezales sopladores 21

en estruciturce de menbyra apropicdas 32. Para ayvudaxry ol - _}'7 .
movimienin pivotante de gula de los cojinetes 28, los »pi- :

votes ¢ pasadores 33 se extienden a travéds de las ranuras {:*r 
verticales 30 y ranuras arqucadac 34 en alargaderas 35 - |

desde la worte supericr de los cojinetes 28. Los pasadoraes

m
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2% y 33 estan enroscados por sus extremos extericres ¥ -
provistos de contratusrcas o retenes similares, para re-
tener log ccjinetes 28 en posicidn fija, ajustada, dentro
de leos soportes 31l. Come los rodillos e las series 15 7
17, los rodilles de la serie 18 llevan tapas protsctoras
de fibras de vidrio ¢ de cualguier otro material cue ne
bueda arafiarse, en forma de manguitos 36 aseguradns a -
las partes extremas 26 mediante collarines 37 (fig 4§):
El eje 27, situadc en un extreme de cada uneG
de los rodillos de la éerie 18, se extiende haciaz el ex~
terior, mds slla de sus respectivos cojinetes 29 7 lleva
una rucda de cadena 38 gue es accionada por una cadena -
39 desdce un punte apropiado vara accicnar leos rodillos,
mientras que el eje 27, en el extremo opuesic, es desli-
zable en su cojinete con el fin de permitir el arqueade
del rodillo, tal y como se muestra en la fig. 32 y el -
ajustc del grade de argueado por el movimiente pivetante
de los cojinetes 28. A cste respecto, se entenderd gue
los redillos de la serie 18 puesden arquearse sn senside
descendente, asi como ascendente para presentar una Su~
perficie convexa o concava al vidrio, segin el conborno
gl oual se esté curvande las hejas de vidrio y que es ne—
cesario para la sustcntacidn durente el enfriamiente.
Asipismo, los rodillos de las series 16 y 17 ~
pueden ser del tipe de rescrie nmostrado en las figs, 38

v 42, asi comg de la forma conrigurada que se represemsa

en lag figs. 18 y 22 7, cuando se utiliza el +$ino de re~-

sorte para los rodillos de la seric 16, sus cojinetes pueden

pivotarse y asegurarse de la forma indicada con el fin -

de proporcionar el arqueado progresivamente creciante en
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rodillos sucesivos desde el lado mds frio ol lade mds -
caliente del horno que se desee para precurvar las hojaé
de vidrio hacia el centborne de curvade acabado gque s¢ -
desee.

Como ya se ha explicade, los rodillos de lam -
series 18 tranezortan las hojas de vidrio curvadas 15 a
través de la zona de enfriamiento ¢ templade 14, donde
se enfrian rdpidamente por medio de chorros ¢ corrientes
de aire dirigide hacia sus superiicies opuestas desde las
scccicnes individuvales 22 de los cabezales de soplade -
superior e inferior 20 & 21, respectivamonte, y pera -
evitar el llamado "retorno del aire" de alta presidn -~
procedense de lz zona de enfrismiento a la zona del 1161
de cuando &5 esté curvando vidrio delgado, hay situada -
una compuerta retrdctil 40 emtre la zona de curvado 13
¥y la zona de templado 14. La compuerta 40 se desplaza -
verticalnente emtre su posicidn abierta, indicada medicn-
te lineas de trazo continuo, y su posicidn cerrada, mes-
trade en lineas de trazos cortos, en la fig. 12, medianie
oilindros neumdticos 41 qus son accionados automdticamen-
te pera abrir la compuerta justancnte antes de gquc una
hoja de vidrin empiace a salir de 1a zona de curvado ¥
para cerrar la compuerte immedictemente despuds de que
1la hoja de vidrio ha salido de la zona.

Les cabezalcs sopladores 20 y 21 prescntan -
seccirnes colocades de forma copuests 22, cada wuna de lue
cuales cnmprende una cdmora de aire alargada 43, que se
abre z una cémara impelente 44, Do cémara 43 estd asegu-
rada, por sus extremos opuestos, a lc cdmara impelente,

mediante conjunios de tornilles y tuercas 45 ¥y se clerra
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gracias a una placa 46, Con las pocas primeras secciches
22, due son Gel tipe de tubo, la-placa de cierre 46 estd
perforada y provista de tubos 47 que se extienden haeia
el exterior de la mismka y gue, preferventemente, tienen -
longitud variable, desde el extremc al extreme de la sec-
oién‘o desde un lado del cabezal al otro, para adaptarse
a la curvaturz de la hoja de vidrio curvada (fig. 3§): -
Con este tine de construccidn, se pusde cambiar de tem—
plar hojas dc vidrie curvadas convexomente a hojas de vi-
dric curvadas concavamente con sélo cambier bien sea las
seccicnes individueles 22, bien sec sus placas de clerre
46, desle el cobezal soplador supericr al inferiecr y des-
de el iﬁferior al superior, y para facilitar los cawbios
répidos de las secciones individuales, los conjunios de
pernos y tuercas mediante los cuales estd asegurada la -
cémara de aire dec cada seceidn a sus respectivas cdmaras
impelentes, +4 wubén pivotados a la cdmora impelente, ca
48 en la fig. 52, mientras que la seccién 22 lleva una -
alargadera roourada 49 (f£igs. 52 y 62) dentro y fuera dc
la cual el perno del conjunto 45 puede bascularse para =u
fécil retireda o reposicidn

O%re caracteristica imporvante de la presenic
inveneidn asesura el desplazamiento de lag hojas de vi-
drio delgadas, curvadas, suavemnte a la zona de enfrianie
ente y emtre los chorros de aire o alta presidn gque esidn
dirigidos hecic su recorrido desdc los cabezales scpladorces
opuestos 20 y 21, Esto se consigue oblicuando los tubes
47 de sus primeras secciones, de modo que los chorres de
aire actdan para dirigir el vidrio y, literalmente, aspi-

rar las hojas dentre de la ebertura en forma de ranuera,
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relativamenie extrecha, entrs los cabezales sopladsres -
supericr e inferior.
A este fin, las placas de cierre 45 de las sec~
cicnes suserior e inferiecr del primer cabezal seszlador -~
5~ 22 estdn cenectadas a sus respectivas cdmeras de aire -
43 mediante sopnortes 50 y 51 y un dlafragnma 52. Esbo per-
nite el movimiento de la placa de cierre alrededex de un

. .

2ivote 53 portade por el soporie 50 para ajustar log

R

<

bos 47 al dngulo deseado y ajustarlos en ese éngulc nedian
10, te un vornillo de fijacidn 54 que pasa a través de una -
ranura 55 practicada en el soporte 51.

Después de las pocas primsras seccicnes de ca-
bezales sgopladores, ya nc es necesario emplear secclones
contorneadas. Pueden utilizarse las nlanas y hemos desw

15,~ cublerto que pucden lograrse precisamente tan buencs efec—
tos de templado invirtiendo las placas de cierre 46 para
extender los tubes 47 adentre en lugar de hacia afucra —

de las cdmaras de aire 43. Al misme tiempo, se presenta

una superficie plana, libre de trampas z las hojas de vi-
20,- drio, gue facilita la retirada de vidrios rotos de los

Labezales sopladores en una zona de robura potencialiente

alba.

Lo mismo nuede conscguirse proporcionandoe unc
placa de cierre 56 sustancialmente mds gruesa y saladrine

25¢~ dola con agujeros distribuidos de forma seleceicnada F —

avellanada en sus extremes de la cdmara de aire, come Se
nuestre en la fig, 78,

Una forma de seccidn de cabszal soplador, ci -
cicrto modo modificada, se mumestra en las figs: g v 98,

30.- que permite un cambic més rdpido de las placas de cicrre

POOR
QUALITY
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v, asi, prestarse a este aspecto de la invencidn. BEn la -
forma de construccién representada, las cémaras de aire

43 estén mis o menos conectadas permanentemente a su cée
mara impelete &4 ¥y, a lo largo de sus bordes exteriocres -

longitudinales, lleven pardes embridadas 57. Por lo %an

i
%0, las placas de cierre 46 esidn provistas de bridas 58,
gimilares perc invertidas, a lo largo de sus bordes longi-
tudinales, que estén adaptados para una interconexidn -
desligzante con las bridas 57.

Esta disposicidn simplifica la colocacidn y la
retirada de las placas de cierre, permitiéndoles desiizar-
Se en posicidn o fuera de posicidn en las cdmaras Qe aire
43, a la interconexidn de las bridas 57 y 58. A este fin,
las bridas 57 Ge las cdmaras de aire 43 estén abiertas per
un extreme (fig., 92), y se ha previsto un a2sa 59 en un -
extremo de cada placa de cierre, mientras gque los lados -
opuestes de las bridas 57 esitdn cerrados (fig.82) por pla-
cas angulares 50 que encajan alrededor dc tres lados de
las cémaras de aire 43 y estdn aseguradas a ellas por los
pernos 61.

Un pestillo de tipo acodadc, de aceidn rdpida,
62 (fig. 98) va montade en el extremo de cada una de las
cdmaras de aire 43 para encajar con las ranuras 63 de la
parte inferior del extremo del asa de las placas de cierre
46, para permitir la fijacidn rdpida y segura de las placas
de cierre en su posicidn de cierre y su fécil liberacidn
de su posicidn cerrsda. Las figs. 82 y 92 muestren el 100
taje de las vlacas de cierre del tipo de tubos que se pro;
yectan, pero es evidente que placas de clerre de diferente

disefio, tal ¥ como se representa en 56, fig. 72, por ejen-
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plo, »ucden czdaptarse bara ser instalades, retenidas ¥y
desmentadas de las cémeras de aire 43 de la misme manera:
de Forma similar, pueden instalarse szmortiguzdores de aire
64, de manerc pivotante, dentroe de lod cémaras de aire -
43 para cuzlquier tipo de placa de cierre en varillas 65,
engerronadas en cojinetes 66 situadeos en las paredes ex-
tremas de les cdmaras, para ajuste por medioc de las asas
67, v pueden inmavilizarse en posicidn ajustada mediznte
tuercas de aletas 68, en los exvremcs roscados 69 de lac
varillas 65.

En una instalacidn cldsica, se calentaron ho-
Jas de vidrio 15 a la temperatura de curvado y se precur—
varen haocla la curvatura requerida sobre rodillos de la
serie 16 en un horne de caldeo ds tipo corriente 12 (fig;
1la), v la zcna de curvedo —13- estaba equipada para cur—
var una sucesidn de hojas de vidrio caldeadas, precurve-
das procedentes del hernc 12 sobre un molde de centerno
19 por el procedimienio "I-G* (gravedad — inercia). Lda
especificamentc, lac hojas de vidrio -15- que se habizn
calentado a2 la temperaturc de curvade en el horno 12 se
desvlazarcn a la posicidn de curvado sobre el molde 19 -
(1ineas de puntos en la fig. 128) sobre recdillos de las -
series 16 ¥ 17. Inmediatemente desvuds, el molde 19 Ffué
rédvidemente elevado por el vdstage de pistdn 70 del ciiin-
dre neumdtice 71 2 una velocidad suficiente para hacer -
gue lc heja de vidrio se curvara por las fuerzas ccombino-
das de inoreia y gravedad, e¢n plenc contacto con la super%
ficle conformadora del molde, después de lo cual el molde
fué descendido rdpidemente para hacer volver la hoja de

vidrie curvada a los rodillos 17.




on

5 gnm

10.-'

150“"

20-"

25 -«

300""

- 16 ~ .

Los rodilleos 17 situades dentro del anilles del

molde 19 y enmtre el anillo y les cabezales scpladores -~
20 y 21 fueron los denominades rodillos contorneades en
ejes de 0,0254 m de didmetro, recubiertos de manguitos

de fibra de vidrioc y' con una desviacidn W@ 8-1/2 en une
longitud de 1,52 m. Expliquemos que "desviacidn® es un
término utilizado por los ingenieros y estilistas de -
auwtoemdviles para designar una curvatura o desvic de una
1inea recta de 1,52 m. De este meodo, una desviacidn del
Kia, 1 es wna elevacidn de 3,115 mm medida en el eje loa-
gitudinal de una curva correcta constante y una desvia-
cidn del Nim. 1/2 es una elevacidn de 1,588 mm. Por con-
siguiente, una desviacidn Nim. 8-1/2 indica una eleva-
cidn de 0,0269 m sobre 1,52 m, o especificamente aplica-
da, indican que se han afiadido 0,0269 m a cada ladc del
eje de 0,0254 m. Para proporcionar un didmetro de 0,079m
en el centre y una curvatura uniforme hasta 00,0254 n de
didmetro en la dimensidn de 1,52m, y ésta era la curvaiud
ra exacta de los cantos superior e inferiocr del accesnrie
de comprebacidn empleado. En la sgperficie de su wiiliga~
cidn, los redillos contorneados mueven las hojas de vidrio
a la velocidad de sus mayores didmetros, de modo qus la

velocidad a que estdn accionados estos rodillos regulere

compensacidn,

Ademds, se ha comvrobadoe que estos redillos -~

contorneadns no podrian utilizarse con éxito en la zona P
de templado 14 porqgue su didmetro relativamente grande

0,079n +tapaba demasiade a las hojas de vidric el aire —

de enfriamiente dirigide hacia ellas desde los cabezales

sopladores 20 y 21 y, tambidén, era necesarioc que lus scc=



5."‘

lOc"

15-"‘

200"

250""

300"'

- 17 -

ciones 22 del cabezal soplador inferior estuviera por -
lo menos 0,0825m, debajo o alejado de las hojas de vidrio.,
Por consiguiente, los redilles utilizados para la serie
18 fuercn del tipo de resorte, ya descritos y representa;
dos en las figs, 3% y 42, Estos rodillos no solo encaje—
ron en la curvatura del vidrio, sine que permitieron -
que la dimensidn de vidrio o cabezal soplador estuvicre
perfectamente dentre de los 0,0381lm, que se comprchs -
eran la disﬁancia méxima efectiva, y su didmetro exie—
rior de 0,0205m, permitid que las secciones 22 del cabe—
zal soplader infericr 21 se colocaran en mas estrecha -
proxinidad entre si.

Los rodilles del tine de resorte de la serie
18 utilizan un tornillo interior como el tetdn 23 y estd
rrovisto de una cabeza T3 para mentenerlo en su sitio ¥
que estd renurada como en 74 para facilitar la coloca-
¢idn. La finalidad del tornille es permitir que el mmelle
quede firmemente sujeto por un tornillo de fijacidn de

seguridad, 75, exterior, sin distorsionar la configura-

cidn cireular del resorte, lo que evitard que girara li-

bre. EL cupleo de alambre mayor de 3,969mm de didmetro -
en el redgorte presenta varias ventajas. El rodillo -fei-
drd mencs %endencia a fustigar u oscilar conforme & =
accionade a velccidades moderadsmente grandes, por ejmné
plo, alrededor de las 300 rpm, y, cuando el alambre se
enrolla bajo compresidn, llevard una carga mayor guc la
necesaria para preformar o porter vidrio como en la rre~
sente invencidn. Asimisro, el rcdillo de resorte puede -
utilizarse en arco tanto sobre como debajo del plano ho-—

rizontal. Las capacidades de estes rodilios dependen de
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la longitud total del resorte y el radio de curvatura. A
modo-de ejemplo,'un rodille de resorte de 1,52m de la -
construccién agul descrita y enrollado con alambre de ~
9,525mn baje wna compraesidn de 45,35 Kg, soportard mds

de 45,35 Kg por rodillo cuando se arquea sobrs el planc
horizontal.

s cabezales sopladores 20 y 21 comprendian,
cada une, sSecccinnes 22 en nimerc de 10 y de 0,10l6m de
anchura, situacas sobre centres de 0,1397m para un fotal
de veinje seccinnes. Solamente las cinco primeras sec-
ciones, suvericrez e inferiores,; se contornearon (figs:
32,02 y 92) y fueron del tipo de tube con el resto »nlano
(fig. lé); nes tubos de las dos primeras secciones 22, —
tanto superior come inferior;, se angularon alejadas de
la zona de curvado en un dngulo de, aproximadamente, -
2-1/2 gradcs, que resultd ser el que dio mejores resul-
tados,

Las secclones planas 22 de los cabezales sogla-;-
dores 20 y 21 fueron del tipc mestrado en las figs, 6@ v
72, con las placas de cierre 56 hechas a base de blogues
sdlidos de aluminio de 0,508m de espesor, perforadas de
acuerde con un modelo selecclonade ¥ con los extbremos de

v

entrada de leos orificiecs resultantes avellanados de acusr-—

do con una férmula calculada para proporcicnar un orifi-

cio de entrada suave con una eficiencia de caudal de, -

aproxizedumente 99. Ademds, se colecaron blogues 72 enirs ""'"4

las secciones 22 del cabezal soplador superior para ccn-

trarrestar la interfererncia con el caudal de aire proce;
dente de los rodillos transportadores 18 entrs las sec—

ciones de cabezales inferiores.
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BEn relacidn con les redillos de la serie 13,
quizd sea de Gesear disponer de una seccidn portdiil dnn-
de pueda proporcicnsrse un recorrido de hasta 2,54m de.
lante de la zena de curvado, donde prefornar el vidric -~
antes de ser rcalmente curvado »or el rprocedimiento HI.GH
o por una téenica de curvade a presidn. Esta zona do pre-
curvade tarbiin pucde tenér una provisidn para aplicer -
caler lecalrenite a las zonas exbtremas de curvado del vie
dric y/c pors enfriar o uiilizar aire come ayuda térmics
diferencial a la téenica de vrefermado,

Bn pruebas reales, se han conssguido precurva-
dos de hzsta 0,0889m antes de la compresidn y, utilizando
el praformado en coubinacidn con el curvado a vpresidn,
puede consseguirse un fendo o vrofundidad de curvade Linal
de 0,1524n sin marcar ¢l vidrio de forma objecionable;

N o » A

Bn resumen la presente solicitud recaerd scbrs
las siguientss reivindicaciones.,

1l2,~ Un metodo y aparato pera el termotratamien-—
to de hejas de vidrio, caracterizados porque comprendici-
do una sucesidén de hojas de vidrio planas susieniadas en
posicidn sustancialmente horizontal y gue son desyluzedas
a lo large de un recorrido predeterminado a través ac -
una zena de czlentamiente en la gue el vidric se calicnic
a, sustancialnente, su temperatura de reblandecimicnio,
una zona de curvade en la gue las hojas de vidric cal-
deadas se conforman a un contorne final deseado y una ze-
na de enfriamiento rdpido, en la que se dirigen corrien-
tes de un fluido refrigerante contra las superficies cpueg

tas de las hojas de vidrio caldeadas y curvadas, pxrs -
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templerlos, comprende la angtlecidn de algunes de las -
corrientes de fliide refrigerente, que estén adyacentes
al sxtremn o lade de entrada de la zona de enfriamients
répide, pera dirigir las mismas hacia y en la direccidn
de recorride de las hojas de vidrioc.

28, - Un metode ¥ aparate pzra el termptfatamiq@
to de hejas de vidrio, segin la reivindicacidn 12, ceo-
racterizados porque las corrientes anguladas de fldida )
refrigerante estén dirigidas a travds de tubos, estunds
dirigidas corrientes subsiguientes de fldido refrigeran-
te desde superficies exentas de trampas hacla y conira
las superficies de las hojas.

3ﬁ2~ Un metede y aparato para el termotfatau
miente de hojas de vidrio, segin la reivindicacidn 12,
carzcterizades porgque la hojas estdn sustentadas, des—
pués de dichs conformacidn, en posicidn sustancialmente
herizental y para desplazarse fuera de la zona de cur—
vadoe sobre unz serie de rodilles espaciados gue enczjan
en ¢l contorno deseado final de la hoja.

48,- Un metodo y aparato para el termotrajia-
rpiento de hojas de vidrio, segin la reivindicacidn 13,
caracterizades porque los hejas de vidrio caldeadas es-
tén sustenitadas, para desplazarse desde la gzona de ca-
lentamiento a2 la zona de curvado, sobre una serie dc ~
rodillos, cuyas superficies de sustentacidn tienen unc

curvatura transversal quz aumentan preogresivamente,

el
~)

nara

preformar las hojas al contorno finsl deseado.
5§:~ Un metodo y aparato para el termotrata-
miente de hojas dz vidrio, segin la reivindicacidn 12,

caracterizados porque se ha previsto un paso para curver
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hojrs de vidrio ontre las zonas de curvido y de enfrioni.
entec, estondr este pasc ebisrto durante el desvlazanientc
de las hajas de vidrio caldeadas y curvadas desde la 2
na antericr a este ltima, y manteniendese cerreds en -
todes los demés mome:rbos.

62,.- Un metede y aparato para el termotrata-
miento de hejas de vidrio, sezin las reivindicaciones -
antericres czracterizados porgue comprende una sucesidn
de hojas de vidrio planas sustentadas en posicidn sushon~
cizlmentve horizontal y que &8 desplazada a lo lavge de -

un reccrrido predeterminado, primeranente a través de -

- una zcnz de calentamiento en la cue el vidrio sc calien~

ta a la temperatura de qurvado v, posteriormenie, a tra-~
vés de una zona ds curvedo en 1l: qus las hojas é¢ vi-
drio caldeands se conforman a la curvatura finsal deseada,
siendo desplazadas las hojas de vidric caldeadas decds
la zona deo cealentamiento a la zona de curvado scbre uni
seric de rodillos, ouyas suporficies de sustentacidn ~
presentan una curvatura transversal en avmento progresive,
para precurvar las hojas.

72,- Un meboda v aparato para el ternoiroto-
niento de hojas de vidric, segin la reivindicezcién &2,
caracterizados porgue las hojas se conforman 2 la curva-
tura £final deseada sobre un melde de curvado, ¥ qus oS-
tdn sustentadas en posicidén sustancialmente horizontal
después de la conformacidn scbre unc serie de rodilles
espaciados que se adaptan al contorno final deseads dc =~
las hojas.

02,~ Un metode y aparato pvara el termotrato—

miente de hojas de vidric, segin las reivindicacicnes -
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anteriores, caracterizados porque comprende medios para
sustentar una sucesidn de hojas de vidrio planas en po;
sién sustancialmente horizental 7 para desplazarlas a
lc largo de un recorrido predeterminade, a través dec una
zona de calentamiento que incluye medios para caieniar
el vidric a, sustancialmente, su temperatura de reblan;_
decimiento; una zona de curvadc que comprende medios pHa—
ra cenformar less hojas de vidrio caldeadas al contbornoe
£inal deseadoc v unes zona de enfriasmiento que comprende
medics para dirigir un fldide refrigerante contra las
superficies cpuestas de las hojas daldeadas y curvadas
que se desplazan a le largoe de diche recorridoy compren;
diendo los medios para dirigir el fliido refrigerante,
medios dispuesto en el extremo de enitrada de la zona de
enfrismientc para dirigir el fldido, en una pluralidad
de coxrrientes anguladas, hacla una superficie y en la
direccidn de recorrido de las hojas de vidrio csldeadas
7 curvadas.

28,~ Un metodo y apasrato para el termotrata-
miento de hojas de vidrio, segin la reivindicacidn 88,
ceracterizados porque los medios pafa dirigir las co—
rrientes de fliido refrigerants, comprenden una seric -
de cdmaras impelentes, placas con zberturas desligantcs
dentro ¥ fuera de las cémaras~impelentes v medios para
asegurar las placas en posicidn en las cdmaras.

102, Un metodo v aparato para el termotrata—~
miento de hojas de vidric, Segin la reivindicacidn 82,
caracterizadcs poraque los medios para dﬁ:rigir angulay-
mente el fléido'refrigerante, comprenden una pluralidad

de tubos varisbles en cuanto a lengitud de lado a lade

~
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del recorrido, de acuerde susitancial con la curvaiura -
transversal de las hojas de vidrio que van a templarsel

112,~ Un metodo v apzrate para el termotrata=
miente de hojas de vidrio, segin la reivindicacidn 102,
caracherizados por comprender una serie de rodilles esna~
ciados, conformados para adaptarse al contorno finalmente
deseade de las hejas, para sustentar las hojas adyacchies
al extreno o ladc de entrada de la zona de enfriamicnic.

122,~ Un metodo y aparato para el termotratan
miente de hejzs de vidrio, cegin la reivindicacidn 102,
caracterizades porgquc los medics para dirigir el £ldido
refrigerante comprenden, ademds, medios de placa ccn cher-
turas, mds alld de los tubeos, que proporcionan medios 1i-~
bres de trampas para dirigir lac corrientes de fldido -
refrigerante hacia las hojas de vidrio caldeadas y curva-
das.

132,~ Un metodo y aparato para el termotrata—
mientc de hojaos de vidrio, segin la reivindicaciin 38,
caracterizados porque comprendiendo un paso para l2s ho-
jas de vidrio caldeadas y curvadas entre la zona de cur-
vado ¥ la zona de enfiiamiento, estd dotado de una compuer
ta retrictil situada en el paso para cerrarlo, COLPrEls
diendo esimisno medios para hacer retroceder provisicnale
nente la compuerta de la nosicidn cerrada a una posicidén
abierta, nara que la hoja de vidrio que ha sido curvada;
pasa a través del paso.

148,~ Un metodo y aparato para ol termotreta~
niento de hojas de vidrio, segin la reivindicacidn 82, -
caracterizados por comprender medics relacionados con gl

oxtreme de salida de 1la zona de calenbtamiento v ol extreno
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de enirada de la zona de curvado para precurver las ho-
jas de vidrio caldeadas 2l centorno final deseado.

158,~ Un metodo y aparato para el termotrata-~
wiente de hejas de vidric, segin la reivindicacidn 148,
caracisrizados porque los medios de precurvado son una
serie de rodillos, cuyas supsrficies de sustentacidn -
presentan una curvatura transversal gue van en aumeunio
progresivanenie.

162,~ Un metedo y aparato para el termotrata-
miento de hejas de vidrio, segin la reivindicacidn 158,

cracterizades por comprender una ssrie de rodillos espa~
ciados, conformados para adaptarse al contorno final de-
gseado de las hnjas, la cual ha side prevista dentro ¥ -
mds alld de la zona de curvade, para sustentar las hojas
de vidrio y desplazarlas fuera de la zona de curvado. ‘

17é8,-~ Un método y aparato para el ‘termoirata-

miente de hejas de vidrio, segin la reivindicacidn 168,
caracterizados porque por lo menos, parte de los rodilles
de dicha seriec son del tipo de resorte, arqueados parc -
proporcicnar superficies curvadas de sustentacidn.

102 ,~ Un metodo y aperato para el termotraia—
miento de hojas de vidrio, segin las reivindicacicnes —
anteriores caracterizados perque comprende un rodillo -
transportador del $ipo de resorte que comprende un trozo
de alambre cnrollado en una bobina; elementos de susbei-
tacid¢n para la bobina que tienc casquillos éara recibir
los extremes de la bobina, ejes gue se extienden hacia -
el exterior de los elementos de sustentacidn, ccjinetes
para recibir los ejes y medios »ora instalar de forma -

ajustable estos cojinetes.
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192,. Un metodo ¥y eparato vera el bermovrats~
miente de hojas de vidrio, segin la reivindicacién 152,
caracterizados worgue incluye medics para retener la bo—
bina en ¢l casqu~illo, que coxprende miembros rescatds -
en los exiremes cbiertos de la bobina y medios relacilont-
des con les elementoes de sustentecidn ¥y que ceocperan conl
lns elemsntos reoscados para redzner la bobine en el coge
quille,

208 ,~ UN EETODO ¥ APARATO PARA EL TERIOTRATA--
+.IENTC DE HCJAS DE VIDRIOY,

Sesun la presente mémoria descriptive que cong-
ta de velnticinco hojas escritas a mdquina por una enla
de sus ceras v dibujos.

liadrid, 27 de Fsprero 1.975
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