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MEMORIA DESCRIPTIVA

TE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPANA A FA-
VOR DE LIBBEY OWENS FORD COMPANY, DE NACIONALIDAD NORTEAME-
RICANA — RESIDENTE EN 811 MADISON AVENUD, TOLEDO, OHIO (USA)

METODO Y APARATO PARA EL CURVADO Y TEMPLADC DE LAMINAS DE
VIDRIO
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La presente invencion se refiere de una manéra
géneral a la produccidn de ldminas de vidrio templadas
curvadas y, de una manera mds en particular, a un méiodo
mejorade de y un aparato para el curvado y termotrata-~
miento de ldminas de vidrio relativemente delgadas.

Las ldminas curvadas de vidrio se utilizan co-
rrientemente como clerres vidriados en Qéhiculos tales
como automdvidkes y similares. Para $ales aplicaciones,
las léminas de vidrio deberdn estar curvadas a curvatu-
ras precisamente definidas que dictan la configuracidn
v tamafio de las aberturas y el aspecto global del diseﬁo>
del vehfculo, Adicionalmente, es necesario que las ldminas
curvadas de vidrio utilizadas como cierres vidriados en
los vehiculos estén templadas para incrementar su resis—
tencia al dafio resulbtante de impacto y, en el caso de
rotura, para que se fragmenten en particulas no peligro;
sas relativamente pequefias en oposicidn a los trozos -
grandes, coh aristas vivas y potencialmente peligrosgs
que de otro modo resultan de las léminas de vidrio ﬁﬁ
templado cuando se rompen. Ademds, ss importante éue -
las léminas de vidrio curvadas y templadas satiSfaga =
rigurosos requisitos dpticos y que la zona de visidn de
los cierres de vidrio esté libre de defectos superfi-
ciales y disborsiones dpticas que podrian interferir -
con la clara visidn a través de los mismos.

Generalmente, la produccidn comercial de lémi-
nas de vidric curvadas y templadas para tales propéci.e-
incluye el calden de pre-cortado, laminas de vidrio has-
ta la temperatura de reblandecimiento de las mismas, el

curvade de las léminas caldeadas hasta una curvatura -
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deseada entre un par de sSecciones molde complementarias
y entonces el enfriamiento de las l4minas curvadas de -
una manera controlads hasta una temperatura por debajo
del mérgen de recocido del vidrio. En una produccidn ma-="
siva, las operaciones anteriores se llevan a cabo suce-
sivamente mientras que las ldminas de vidrio se hacen -
avanzar de una mancra esencialmente continua a lo largo
de un recorrido fijo que ineluye una zona de caldeo, una
zona de curvado y una zona de enfriamiento o templado -
con lo cual el calor comunicade inicialmente a la lémina”
para llevarla a la adecuada btemperatura de curvado puede
también utilizarse en el termotratamiento final u ope-
racidn de templado., Para conseguir un templado satisfac~
torio, la temperatura de la ldmina de vidrio deberd es-
tar por encima de un nivel minimo determinado de antena—
no al entrar en la zona de templado: El calox residual
que permanece en las léminas de widrio de espesor conven-
cional, tales como las que tienen espesores que oscilan
de 5,969 mm a 6,477 mm, por ejemplo, generalmente estd
por encima de tal nivel minimo determinado de antemano
despues del curvado y para su inmediato avance dentro -
de la zona de templado.

No obstante, en ailos recientes, se ha hecho un
considerable hincapie en la utilizacidn de ldminas de vi-
drio més delgada destinadas a la vidrieria de los auto-
mdviles, oscilando preferentemente el espesor de las mis-
mas de alrededor de 3,175 mm a 3,937 mm, por ejemplo: En
tanto que el proceso descriﬁo anteriormente se adapta -~
admirablemente a la produccidn masiva de.ldminas de vi-

drio mAs espesas, el mismo procese para la produccidn de



1dminas de vidrio relativamente wds finas no ha tenido -
éxito. Esto se debe a la rdpida perdida de calor en las
14minas delgadas durante el curvado que se ocasiona por las
relativamente frias herramientas de curvado y la atmésfe~

54 ra ambiente de la zona de curvado mas fria, lo que hace
disminuir la temperatura de las léminas de vidrio a un -
nivel por debajo de la temperatura minima a la que puede
efectuarse un ‘templado adecuado. Por otra parte, el oxXCe~
S0 de caldeamiento do las ldminas de vidrio finas con -

10, antorioridad a su curvado para compensar la rdpida pérdié
da subsiguienic de calor durante el curvado, tiende a de~
gradar la calidad superficial del vidric acabado como T~
sultado de decoloraciones térmicas, picaduras, ete, Tam-
bien; tal exceso de caldeo inicial hace que las ldminas

15:- se hagan coxtremadamsnte plegables con la acompalfiante pér;
dida del control de la deformacidn necesario para mantc-
ner las ldminas curvadas dentro de las cstrechas toleran-—
cias dictadas por el disefic de auwtomdvilos y requisitos
estilisticos,

20, Uno de los objetivos primarios de la prescute
invencidn es proporcionar un método nueve y mejorado de
¥y un aparato para el moldeado y templado de ldminas de -
vidrio relativamente delgadas soportadas en un plano ho-
rizontal durante el movimiento de aguellas en un recorri-

25 ¢~ do generalmente horizontal.

Otre objeto de esta invencidn es volver a cal-
dear una lémina fina de vidrio curvado hasta el mdrgen de
temperatura minime reqﬁerido para btemplarla inmediatanen-—
te despuds del curvado y justamentc antes de la entrada

30.- de aguella dentro de la’ seccidn de templado.
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Otro objeto més de la presente invencidn es -
volver a colocar la lémina de vidrio curvado inmediata-
mente despuds de su curvatura en una posicidn gue haga
minimas las objetables sefiales del rodidlo transportador
o las 1lineas de distorsidn y que permita una dptima sepa-
racidn de los cabezales de aire forzado de templado desde
superficies opuestas de las léminas de vidrio.

En los dibujos adjuntos:

La fig: 12 es una vista lateral en alzada de
un aparato de curvado y templado gque incorpora lag carac~
teristicas originales dc la presente invencidn.

La fig: 22 es una vista de frente en alzada, a
escala ampliada, del aparato de la fig. 12, mirando en
la direccidn de las flechas 2-2 de la fig, 12 y mostrando
una forma de una unidad intensificadora del caldeo cons-
truide de acuerdo con esta invencidn.

Tia fig. 32 e9 una vista en seccidn horizontal
a escala ampliada, tomada sobre la lineca 3~3 de la fig:
12, mostrando ¢l miembro molde giratoric y el accionador
del mismo.

Ia fig. 48 es una vista en seccidn vertical -
tomada sobre la linea 4-4 de la fig, 38.

Ia fig. 52 es una vista en seccidn vertical %o-
mada scbre la linea 5-5 de la fig: 48, mogtrando el medio
para inmovilizar el miembro del molde macho en una pogi-
cidn de funcionamiento.

La £ig. 6% es una vista en seccidn vertifal, a
escala ampliada, a través de la seccidn de enfriamionto
o templado y tomada sobre la linea 6~6 de la fig: 1a,

Lo £fig. 72 es una vi?ﬁa‘fragméntaria en diagrema

.
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en planta tomada desde arriba de la disposicidn de acciona~
miento para clevar y hacer descender las secciones inten~—
gificadoras del caldeo. '

La flﬁ. 82 es una vista en seccion verrlcal, a
escala ampliada, tomada sobre la linea 8-8 de la Flg. 38
mostrando detalles del miembro macho del molde.

Ia fig: 92 es una vista fragmentaria en algzada
de otra forma de scccidn intensificadora de caldeo de —
esta invencidn, con las piezas retiradas para mayor facl,
1idad como ilustracidn.

Ta fig. 108 os una vista en seccidn vertical,
tomada sobre la linea 10-10- de la fig. 9.

Y la fig, 112 es una vista ensseccidn horizon-
tal, a escala ampliada, tomada sobre la linea 11-11 de la
fig. 102, mostrando la cubierta protectora para los ele—~
mentos eléetricos de caldeo incorporados en esta forma
de la invencidn.

De acuerdo con la presente invencidn, se pro—
porciona un métedo de curvado y templade de léminas de
vidrio relativamcnte finas que incluye el soporte de una
1dmina fina de vidrio en un plano sustancialmente hori-—
zontal y el desplazamiente de la misma en conjunto en un
recorrido generalmente horizontal sucesivamente a travds
de una serie de operaciones, caldeando la ldmina de vidrin
sustancialmente al punto de reblandecimiento de la misma,
curvando la ldmina éaldeada hasta una curvatura deseada
yenfriando la ldmina curvada, vuelba a caldear rédpidamento
péra templar la misma mientras la 1ldmina avanza de manera
continua en el recorrido, caracterizdndose el método por

el nuevo cslentamiento de la ldmina despues del curvado
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v con anterioridad al enfriamiento, mientras la misma

avanza en el recorrido, hasta al menhos una temperaisura
suficiente para un adecuado templado.

Paxbidn, de acuerdc con esba invencidn, se -
proporciona un aparato para el curvado y templado de Llé-
minasg de vidrio relativamente f£inas que incluye un trang-
portador para sustentar una ldmina fina de vidrio en un
plano sustancialmente horizontal y desplazar la misma a
lo largo de un recorrido generalmenie horizontal sucesi-
vamente a través de una serie de secciones, una primera
seccidn que tiene medios para caldear la ldmina de vi-
drio hasta sustancialmente el punto de reblandecimiento
de la misma, una segunda seccidn que tilene medios para
curvar la ldmina oaldeada hasta una curvatura deseada,
¥y una tercera seccidn que tiene medios de enfriamiento
para enfriar y templar rédpidamente la lémina durante el
movimiento de la misma a trcVes de la tercera seccidn,
caracterizada por la disposicidn de una cuarta seccidn
interpuesta entre las segunda y tercera estackones y -
que tiene medios intensificadores del calor para volver
a caldear la ldmina curvada despuds del curvado de la -
misma y con anterioridad al templade en tanto que la -
misma avanza a través de la cuarta seccidn hasta al ne-
nos una ‘temperatura suficiente para el adecuado templado:

Adicionalmente, de acuerdo con esta invencidn,
se proporciona un aparato de curvado que incluye un bac~
tidor, miembros superior e infericr del molde gque tienen
superficies de moldeo opuestas complementarias y montam—
das sobre ol bastidor para un movimiento reciproco en -

relacidn con el mismo, medios de transporte para susten~
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tar y posicionar una ldmina de vidrio dispuesta horizol-
talmente que tiene una determinada orientacidn axial on—
tre los miembros molde, medios gue desplazan el miembro
inferior del molde verticalmente hacila el miembro supe-
rior del molde para prensar la limina de vidrio embre -
las superficles moldeadoras opuestas, caracterizados por
comprender medios que retiensn la ldmina contra la Su-
perficie moldeadora del molde superior ante el movimien~
to de la parte inferior del molde separdndose de aquella
v medios para girar el molde superior alrededor de un
eje pivote vertical para volver a orieniar'la 1ldmina ~
curvada en rolacidn con la orientacidn anterior al cur-
vado de la misma para su subsigulente descarga en los -
medios transportadores.

Haciendo ahora referencia en detalle a la re-
presentacidn grdfica que come ilustracidn se presenta ¥
los dibujos acompafiantes para poner en efecto la presené
te invencicn, en la fig., 12 se muestra un aparatc para
curvado y templado del vidric, que en conjunto se desig;
na por 10, que incluye un sistema transportador continue
11 adaptado para soportar una pluralidad de léminas S
en un plano generalmente horizontal para su movimiento
a lo large de un recorrido continuo, sustancialmente ho-
rizontal a través de una seccidn de caldeo 12 yue biene
un horno 13 para caldeo de las ldminas hasta su puntof;,
de reblandecimiento o temperatura de curvado, una sec—
cidn de curvado 15 que tiene medios para el curvado de .
las hojas de vidrio caldeadas S hasta la curvatura de-
seada, una seccidn original intensificadora del caldeo

16 que tiene una seccidn horno 17 para el nuevo caldeo
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de las léminas curvadas a la temperatura requerida para

el templado, y una seccidn de templado 18 que tiene medios
de enfriamiento 20 para reducir rdpidamente la temperatu—
ra de las ldminas vueltas a caldear para producir el de—~
seado templado de las mismas,

En la representacidn grdfica que se ilustra, las
léminas de vidrio se caldean en el horno 13, qﬁe es de -
tipo tinel y tiene paredes laterales 21, una pared supe--
rior 22, y una pared inferior 23 que define una cdmara de
caldeo 25. La cdmara de caldeo 25 puede calentarse de 41
cualquier manera deseada por adecuados medios de caldeo,
tales como quenadores de gas o elementos de resistancia
eléctrica por ejemplo (no indicados), situados en las pa-
redes puperior y laterales del horno 13; Tales medics de
caldeo estdn adecuadamente controlados por aparatos (que
tampoco se indican), para obtener la temperatura deseada
en los distintos puntos en lé cdmara de caldeo 25, Las —
léminas S se hacen pasar a través de la cdmara de caldco
25 del horne sobre una pluralidad de rodillos transporta;
dores 26, que forman parte del sistema transportador 11,
v que se exflenden transversalmente a través de la cdirra
25 con sus extremos opuestos proyectdndose a través de -
las paredes laterales opuestas 21 y adecuadamente arti-
culados sobre bloques cojinetes (no indicados) situados
exteriormente de y a lo largo de las paredes laterales
21 del horno.

Una pluralidad de léminas de vidrio § se caBgan
individualmente y se soportan en un plano gensralmente
horizental sobre los rodillos trénportadores longitudi;

nalmente separados 26 en el extremo de entrada del horno
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(no indicado) vy se caldean de una manera controlada has-—
Ya la femperatura de curvado descada durante su pasoc a
través de aquél, Al cmerger a través de una abertura 27
en ¢l oxbremo de salida del horno 13, las ldminas caldea-
das se transfieren desde los rodillos transportadcres 26
gobre una sefunda serie de rodillos transportadores sepa;
rados 20, tambien partc del sistema transportador 11 y
que estdn articulados en sus exbremnos opuestos en adecuados
blogues cojinetes (no indicados) situados a lo largoe ¥

a lados opucstos de la seccidn de curvado 15. Come se -
indica en la fiz. 12, los rodillos 28 son de difmetro -
mds pequeilo que los rodillos 26 para definir un espacilo
mayor entre los mismos con una finalidad que posterior;
mente se describe con detalle en el presente documenﬁot
La serie de rodillos 28 sopoftan las léminas de vidrio

S para el movimiento hacia y dentro de la seccidn do cur—
vado 15 entre un par de miembros de moldeo de curvado ;_
complementarios, que posteriormente se describen en el -~
presente documento, antes y después del curvado, v enton-
ces lag transportan a la seccidn intensificadora de cal—
deo 16.

Los medios de curvado comprenden un miembrc -
molde macho superior giratorio 30 y un miembro melde hem~
bra inferior 31 que ticnen superficies de moldeado 00T~
plementarias opuestas que se ajustan en curvatura a la -
forma de las liminas cuando estdn curvadas y que estdn —
montadas para un movimiecnto relativo hacia y separdndcse
el uno del otro sobre un bastidor estructural 32, gue
incluye dos columnas dispuestas verticalmente de una ma-

nera esencial 33 situadas a cada lado del sisteme trans—
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portador y separadas longitudinalmente a lo largo del mis-
mo con las columnas a lados opuestos del transportadcr -
que estdn lateralmente alineadas.

Las- columnas 33 se extienden hzeia arriba por
encima de los rodillos transportadores -28- ¥ se'conec~
tan juntas en sus extremos superior e inferior respecti-
vamente, por vigas dispuestas horizontalmente 35 y 36 ¢ue
ge extlenden longitudinal y transversalmente al transpo-
tador, respectivamente, y fijas en sus extremos opuesios
a2 las columnss alineadas 33 hasta formar una estructura
rigida, como una caja. Un miembrc base 37 se extiende —
entre las columnas verticales 33 para soportar el miembro
del molde hembra 31 y partes asociadas.

El mierbro molde mache 30 tiene una superficie
de moldeado generalmente convexa dirigida hacia abajo 39
y estd montado por encima de los rodillos 28 para un mo-
vimiento reciproco vertical y un movimiento giratorio en
relacidn con el bastidor 32 mientras que el miembro del
molde hembra 31 estd situado debaje de los rodidlos trans-
portadores 28 y montado para movimiento vertical hacia ¥
separdndose del miembro moldc macho 30. Para permitir el
desplazamiento del miembro del molde hembra 31 por encima
del nivel de los rodillos transportadores 28 para elevar
las ldminas § por encima de aquellos, tal miembro 31 cutd
formado por wna pluralidad de segmentos 40 montados sobre
un soporte 41 y separado aparte una digtancia suficiente
para permitir que los segmentos 40 pasen enbre los rodi-
1llos adjacentes 28. Como se menciond anteriormente, los
rodillos 28 estdn formados de un didmetro relativamente

pequeflo a fines de proporcionar una maxima holgura cnire
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los mismos pora el paso de los segmentos 40 a través de
ellos, Loé segmentos 40 forman uns estructura compuesia,
de tipo anillo, que tienen ura superficie de moldeado —
generalmente concava 42 complementaria a la superficie
de moldeado 38 del miembro molde macho 30,

Por lo menos un par de dispositivos de posi~
cionamiento separados lateralmente en forma de miembros
tope replegables 43 (uno Unicamente de los cuales se —
muestra en la fig., 18) estdn colocados en el recorridc
de movimiento de la ldmina de vidrio § para interrumpir
el movimiento de la misma y colocarla con precisidn en
la posicidn deseada en relacidn con los miembros molde
30 y 3L. Cada miembro tope 43 estd fijo al extremo dis-
tal de la varilla del pistén 45 de un cilindro accionado
hidrdulicamente 46 montado en el soporte 41l. Los cilin—
dros 46 funcionan para elevar y descender los topes 43
entre una posicidn superior por encima de los rodilles
28 en el recorrido de movimiento de una ldmina de vidric
S y una posicidn inferior comprendida entre los mismos.

Bl soporfte 41 es desplazable verficalmente por
medio de un activador hidrdulico 47 montado sobre el -
miembre base 37 y que tiene un adecuado vdstago de pis-
tdn 48 para elevar y descender el miembro molde hembra
31 entre una posicidn inferior por debajo de los rodillos
transportadores 28 y una posicidn superior por encima de
los mismos para la clevacidn de una hoja de vidrio cal-
deada desde los rodillos transportadores -28~ ¥ oprimir
la misma contra el miembro molde macho 30 entre las su~
perficies complementarias de moldeado 38 y 42; dando de

este modo forma a la ldmina de vidi#io con la desecada cur-—
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Tios medibs para soportar el miembro molde ma~—
cho 30 sobre el bastidor 32 incluyen un par de cilindros
accionadores 50 montados sobre lag vigas horizontules =
superiores 35 y que tienen adecuados pistones reciproca-
bles (no indicados) provistos con vastagos de pisidn 51
conecctados en sus extremos exteriores de log miembros -
finales que ge extienden horizontalmente 52 d§ un bagfi-
dor de placa gruesa reciproco verticalmente 53: Cono sie-
jor se muestra en la fig. 32 el bastidor de placa gruesa
53 fiene un contorno generalmente rectangular en su -
planta e incluye un par de miembros estructuralgs hori-
zontales 55 que s¢ exbienden transversalmente al trans~
portador v un par de miembros de concxidn 56 in#ermedios
a los miembros finales 52 en paralelismo sustancial con
estos Ultimos. Una pluralidad de puntales guia 57 estdn
conecctadns en sps extremos inferiores a las cuatro ¢S
quinas del bastidor de placa gruesa 53, respectivamenie,
¥y se extienden hacia arriba a través de bujes adecuados
58 montados en las vigas superiores 36 para el movimien~—
to de deslizamiento en relacidn a aguellos para mantener
la placa gruesa 53 orientada adecuadamente en una difec-
¢idn horizontal. Una placa soporte central 60 esté fija
a la placa gruesa 53 y sc¢ extlende transversalmente a
la nisma.

Una caracteristica significativa de la presené
te invencidn es la disposicidn de un miembro molde gira-
torio para volver a orientar la lémina de vidrio desvuds
del curvado por las giguientes'fazones. El engranaje de

los rodillos transportadores con la ldmina de vidrio ~
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durante el caldeo en ocasiones comunics unas “selsles w
del rodillo® alargadas a la ldmina, que se extienden en
una direceidn paralela a los rodillos y finalmente apare—
cen como lineas o bandas de distorsidn en el producto -
acabado de vidrio. Zn tantc gue tales lineas de distorw
sidn en direccidn horizontal en un cierre de vidrio de -
automdvil vertical son tolerables, su presencia en una -
disposicidn vertical crean un prcblema potencial de dis-
torsidn dpiica, De este modo, si el cierre de vidrio pro—
ducido por el aparato de esta invencidn se destina a ser
montade en una posicidn vertical con la curvatura del —
mismo extondiéndose verticalmente o curvada desde ol ex—
tremo inferior al superior del mismo, cualesquiera lincas
de distorsidn deberian extenderse preferiblemente en un
sentido transversal al mismo en direccidn horizontal. Po-
ra asegurar tal orientacidn de la sedal del rodillo on —
relacidn a la direccidn de curvatura de la limina, ol -
miembro decl molde macho 30 en la representacidn grdfica
que se ilustra estd posicionado en la manera que sg indi-
ca en la Tig. 12 estdndo la superficie de moldeo del mis—
mo 38 curvada on forma de arco en una direccidn longitu-
dinalmente del sistema transportador o normal a los cjes
de los rodillos transportadores 28,

No obstantc, deberd tambidn apreciarse que se
ha descubierto es deseable separar la multiplicidad de -
tubos de los cabezalcs de aire forzado opuestos, coio -
posteriormente se describe en el presente documento, una
distancia dptima igual desde las superficies opuesias de
la ldmina de vidrio curvada para obtener un temple de -

calidad. Para ofrecer versatilidad en el diseflo del cabe-
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zal de aire forzado para conseguir tal separacidn igual,
les ldminas curvadas deberdn estar orientadas con sus -
curvaturas extendiéndose transversalmente a su reccrrido
de movimiento a trafes del cabezal de aire forzado: Debi-~
do a la capacidad giratoria del miembro molde macho 30,
este Ultimo es accionable para volver a orientar la ldmi-
na de vidrio inmediatamente despues del curvado ¥ depo;
sitar la misma en el transportador en la mejor manera ~
posible para el subsiguliente templado.

Como mejor se muestra en la fig,., 82, los iilcm-
bros que soportan giratoriamente el miembro molde macho
30 comprenden un punto de apoyo 61 fijo, medianiec adecua~
dos fiadores 62, al lado inferior de la placa 60 en la ~
posicidn central de la misma ¥ que tienen una brids 63 di-
rigida hacia adentro para una finalidad que actualmenie
se hard aparente. Tales medics también incluyen un puntal
pivote 64 montado glratoriamente dentro de un manguito -~
65 que forma parte integrel de una zbrazadera pivotante
66 que tiene una extensidn 67 fijada pivotantemente, co-
mo por medio de una horquilla 68, al vastage del pisidn
70 de un cilindro accionador 7L montado en el bastidor -
de placa grucsa 53. Un collarin 69, en relacidn de con-
tacto contra el extremo superior del manguito 65, estd -
dispuesto alrededor de la porcidn superior, de didmetre
reducido del puntal 64 y se mantiene en su sitio nor nme-
dio de un adecuado tornillo de fijacidn,

Fl puntal pivote 64 estd provisto de una brida
inferior 72, que se oxticnde hacla el exterior, fija a -
una placa base de soporte del molde 73 mediante adeccuados

fiadores 75. Un miembro inferior de apoyo 76 estd f£ijo -
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a su brida inferior 77 a la cara superior de la placa 73
por nedic de los fiadores 78, y estd provisic de una bri-
da 8C que se extiende hacia afuera adaptada para engrznar
¥ descansar sobre la brida de apoyo 63 para un movimiento
giratorio en relacidn con la misma. Un par de nmiembros -
canal paralclos y separados 8l estdn soldados o fijos -
con seguridad de otra manera a la parte inferior de la
placa 73 para sovortar de forma separable el miembro mol—
de macho 30 a la misma. De esta manera, el miembro molde
macho 30, por medio de su conexion al punbal pivote &4,
estd giratoriamente montado en relacidn al punto de apo-—
yo 61 y la placa soperte 60,

El puntal pivote 64 ticne un paso central 82
que comunica en sus extremos opuestos con los conducios
83 y 85, respectivamente, que alli estdn roscados. La -
seccidn de tuberia 85 estd adecuadamente accplada a una
Junta de rdtula 86 que tiene una linea de vacio 87 co—
nectada a la misma y gue conduce a una adecuada fuente
de vacio (no indicada) para una finslidad que posterior-
mente se harad aparente en el presente documento.

Como se indica en la fig. 82, el miembro del
molde macho 30 comprende un cuerpe esencialmente sdlido
90 formado por cualquier material reffractario adecuado
capaz de reslstir las elevadas temperaturas a las que el
molde se somete. EL miembre molde 30 +siene una configu;
racidn generalmente rectangular en su planta con los la-
dos mds largos de dicho rectdngulo extendiéndose trans—
versalmente al recorrido de movimiento de las 1ldminas
de vidrio S y, cuando se ve en alzada como se indica en

la fig. 12, la superficie de moldeado curvada en forma
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de arco 38, se curva convexamento en una direccidn lon-
gitudinal a %al recorrido o a lo largo de la dimensidén.
més corta, fransversal, dél.miembro meolde 30. No obsbGHm
te, Geberd entenderse aue el contorno especifico parsie
cular del molde, asi como la curvatura especifica de la
superficie de moldeado 38, estd dictada por la forma de~
seada del vidrio quc estéd siendo curvado.

Pambién, en tantc que la superficie de moldeado

38 se muestra curvada convexamente en una direccidn, es

decir, longitudinalmente al sistema transportador y be-
niendo Unicemente un radio de curvatura dnico para Faci-
lidad de su representacidn, deberd apreclarse que puede

coneiderarse la posibilidad de miltiples radios de our-

vaturas bilen en una o en ambas direccilones.

L cuerpo molde 90 estd conectade a una placa
base 9L por medio de un par de canales estructurados -
separades 92 gue definen con la placa 91 y la superficic
superior del cuerpo del molde 90, un ceclector 93 que com
munica con el conducto 83 a traves de una abertura 95 -
en la placa base 91 y con una pluralidad de pasajes 96
que se extienden a través del cuerpe del molde 90 y -
que cenducen a la superficie exterior del mismo, De ciba
forma, se proporciona una fuerza de succidn a le lerso
de la superficie de moldeado 30 del miembro molde macho
30 pars mantener alli la 1dmina de vidrio con una fina-
lidad que uds adelante se explica en el presente docuenic .
BEn lugar de un cuerpe geheralmenie sdlido que fenga una
pluralidad de pasajes de vacio a través del mismo, ol -
cuerpo 90 puede estar formado pdr un naberial refraciario

porosc en su conjunto, si se desea, para efectuar una -
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fuerza de succidn mds uniforme a lo largo de la super-
ficie mcldeadora del molde 38.

Para proporcionar una superficie suave, no -
gbrasiva, en contacto con la ldmina de vidrio y para -
Proporcionar un aislamiento adicional, la superficie -
moldeadora 38 estd cubierta con una ldmina de tejido -
aislante 97, tal como fibra de vidrio tejida o trenzada.
El tejido 97 estd estirade de forma tirante sobre la su—
perficie de moldeado 38 y se mantiene en su sitio me-
diante barras retenedoras quc estdn empernadas a los -
miembros canal 92, El tejido 97 es poroso para establew
cer la comunicacidn de la superficie exberio? del mismo
con la fuerza de succidn que actia a través de los pasas
jes 96, colector 93, pasaje 82 y la linea de vacic 957.

Se dispone de medios pafa colocar de una ma-—
nera selectiva el miembro molde 30 en una cualquiera de
las dos posiciones separadas 90 grados entre si. 4 este
fin, se forman un par de taladros radiales 100 y 101 -
(Figs; 32 y 88), provistos con bujes adecuados, respec;
tivamente, en el puntal pivete 64 que se extienden ra-
dialmentec hacia adentro desde la superficioc periférica
de aquél 7 Separados circularmente 90 grados: Tos medios
de colocacidn incluyen un pasader de immovilizacidn 102
una porcidn fuste 103 adapiada para insertarse a través
de una abertura 105 formada cn ¢l manguitc abrazadera
65 y alineada con cualguiera de los orificios del pumial
pivote 100 y 101l. En la materializacidn fisica ilustrada
que Se representa en la fig. 32, el pasador.lo3 estd ~
insertado en el orificio 100 para colocar normalmente —

el miembro molde macho 30 con sus lades mds larges ex—
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tendiéndose transversalmente al recorrido de movimiento

de la lamina de vidrio. No obstante, el miembro macho 30
puede orientarsc a 90 grados de la posicidn indicada en

la fig., 32 al hacer girar el mismo 90 grados hasfa que

el orificio 101 del puntal pivote se asiente en la abor-
tura 105 en el manguito abrazadera 65 y entonces se inscr-
te el pasador 102 dentro de las aberturas alineadas:

Como se menciond anteriormente, el cilindro 71
funciona para pivotar la abrazadera 66 y con g¢llo el pun-
tal 64 para hacer girar el miembro molde macho ~30- en -
un plano horizontal desde una seccidn recepiora y de cur-
vado (indicada en la fig. 32) hasta una posicidn de des-
carga del vidrio en la que el miembro molde 30 se orienta
a 90 grados de la posicidn indicada en la fng 392 Para
evitar paradas violentas en cualquiers de estas posiciones
angulares extremas y para facilitar un funcionamiento -
suave, sc disponen medios para retardar gradualmente el
movimiento pivotante dcl miembro molde macho 30 segin -
se aproximaz al extremo de cualguiera de tales posgiciones
angiWlares, & estc fin, un par de vdlvulas de control de
flgido accionadzs a levas, didmetralmente opuestas, 106
y 107 se proporcionan y estdn adecuadamente montadas so-
bre abrazaderas 108 y 109 conectadas a las vigas inter-
medias separadas 56. Las vdlvulas estdn provistas de ——
accionadores 11l y 112 que tienen empujadores de leva en
forma de los rodillos 113 y 114 colocados en el recorrido
de movimiento de un par de levas 116 y 117 montadas en -
la superficie superior de la abrazadera 66 y separadas -
entre si 90 grados (fig.32). De oshe modo, cuando el pis-

tén del cilindro 71 sc extiende y aproxima al final do su
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carrera por eﬁemplo, la leva 117 engrana gl rodille 1l4
para accionar la vdlvula de control 1G7, restringiendo
de manera progresiva el flujo de fluido a presidn al ci-
lindro 71 hasta que el piston del misme alcanza el extre-
mo de su recorrido para retardar gradualmente el movimien-
to pivotante de la abragadera 66 hasta su pesicidn angu~
lar final. Cuando el cilindro 71 se desvia en la direc-
cidn opuesta, la leva 116 se acopla al rodillo 113 para
accionar la vdlvula de combrol 106 v efectmar la misma
accidn retardadora en direccidn inversa para llevar gra-
dualmente la abrazadera 66 a su posicidn inicial de ——
arranque.

Se proporcionan medios para inmovilizar el -
miembre del molde macho 30 en su posicidn iniecial de gi;
ro, es decir, la posicidn que se indica en las figs, 18
¥y 32 o la posicidn en la que el curvado se produce para
asegurar una precisa alineacidn del mismo con el mierbro
molde henbra 31:

Tales medios incluyen un cilindro accionador
118 montado en una placa 120 fija a la viga intermedia
56 y que tiene un inmersor reciprocante o pasador posi;
clonador 121 que se extiende a través de un anillo guia
122, también montado sobre la placa 120, El pasader 121
estd adaptado para insertarse demtro de una abertura 125
formada en una placa 125 fija en sus extremos opuestos
sobre los miembros canal 81 comiinuc a uno de sus exbre-
mos .,

Se aplica fluldo a presidn a los extremos -
opuestos del cilindro 118 para la extensidn y replegado

del inmersor 121 mediante una adecuada vdlvula de control
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del flufde (no indicada) accionable mediante un conmuta-
dor de limite convencional (que tampoco se indica) que se
acciona cuando la abrazadera 66 ha alcanzado un movimien-—
to pivotante inverso determinado de antemano al volver a
su posicidn de arranque para accionar el inmersor 121 -
dentro de la abertura 123 e inmovilizar el miembro molde
macho 30 en su posicidn de curvado. Después del curvado,
el eilindro 118 funciona para replegar el immersor 121,
dejando el miembro molde macho 30 en libertad para el 10~
vimiento inOmanﬁe;

Con objeto de obtener un templado adecuado a -
completo en una lémina de vidrio que tenga la tensidn -
requerida para satisfacer los requisitos de tamafio de ~
particula cuando se rompa, la temperatura de la misme -
deberd estar por encima por lo menos de un minimo deter-
minado de anbtemano, del orden de alrededor de los 619°C,
por ejemplo, cuando se someta a un enfriamiento rdpido
o temple instantdneo para comunicar las deseadas ten-
giones internas a la ldémina., Mientras la ldmina se lleva
a un nivel de temperatura por encima de tal minimo duran-
te el caldeo inicial a fines de curvado, Se producen pér-
didas de calor durante el curvado como resulbado de una
atmdsfera ambiente mds fria en la zona de curvado y el
relativamente frio equipo de curvado que Se engrana con
dicha 1lémina.

Ta pérdida de calor es especialmente significa-
tiva cuande se curvan léminas de vidrio relativemente -
finas, tales como las que tienen espesores que oscilan -
desde 3,175 mm & 3,962 mm, por-ejemplo, debido a la -

répida proporeidn de la disipacidn de calor de las mismas
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y puede ser de una magnitud suficiente para hacer que -
la temperatura de la ldmina quede por debajo del nivel
adecuado en el gue puede efectuarse un templado adecuads «
Con objebe de compesar el efecto de enfriamiento ocasiona-
do durante el curvado sin caidear excesivamente inicial-
mente la ldmina antes del curvado y con ello abandchnar

el control del alabeo y la deformacidn indeseable, la -
presente invencidn proporciona medios para volver a cal-
dear las ldminas de vidrio despuds del curvado para Coi
pensar tales pérdidas de calor y elevar la ldmina hasta
la adecuada temperatura para el templado.

A este fin, y de acuerde con la presente in-
vencidn, despues de que las léminas se han curvado a la
curvatura deseada en la seccidn de curvado 15 y han sido
devueltas a los rodillos transportadores 28, se trasla—
dan desde la seccidn de curvado y Se reciben en una plué
ralidad de series de los rodillos del tercer transporta—
dor 126, también parte del sistema transportador 1l, —
situados aguas zbajo del miembro de molde hembra 31: Lg
serie de rodillos transportadores 126 recibe las ldminas
de vidrio procedentes de los rodillos 28, las soporta 7
las transporta a y a través de la seccidn intensificadora
del caldeo 16 y hasta la seccidn de +templado 18.

Como mejor se indica en la fig. 28, cada rodi-
11lo transportador 126 estéd montado sobre un eje 127 arti-
culado en cada extremo opuesto del mismo en punfcs de -
apoyo axialmente separados 126 que se extienden hacia -
arriba desde un blaque comin de apoyo 129 montado sobre
carriles 130 que se extienden a lo largo de lados obues-

tos del bastidor constituyendo la seccidn intensificadora
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del caldeo 16. Un extremo de cada eje 127 se extiende -
hacia afuera mds alld de su respective punto de apoye 120
v lleva una rueda dentada 131 que se impulsa por una cam
dena sinfin 132 accionada desde una fuente de energia ~
adecuada para hacer girar log rodillos transportadores -
126 a la velocidad deseada.

Debido a que los rodillos transportadores 126
soportan las ldminas de vidric immediatamente después -
del curvade y durante la fase de nuevo caldeo de las mis-—
mas, preferiblemente son contorneados o con forma, corip
se indica en la fig. 22 para adaptarse a la curvatura dec
acebado de las léminas curvadas. Cada rodillo transporta--
dor 126 estd formado de un material adecuado y, Como Ne-
jor se indica en la fig. 22, estd provisto de un par do
secciones cilindricas finales 133 y una seccidn central
134 que *tiene una seccidn transversal que disminuye pro-
gresivamente desde las secciones 133 hacia el interior y
el cenltro de los mismos- argueada o con curvatura convex
vistas de frente complementaria = la curvatura de las 14
minas de vidrio curvadas caldeadas para impedir el aplasé
tamiento o alabeo de las mismas fuera de la forma deseuda
antes de gue alcancen la zona de templadoQ Tos rodillos -~
contox neadoe 126 pueden estar cubiertos por f£ibra dc vidrio
si se desea, para proteger la superficie de la ldmina -

curvada.

La seccidn intensificadora del caldeo 16 inelu-
ye un bastidor adecuado 135 quo comprende dos columnas
verticalmente dispuestas 136 situadas a cada lado del -
‘trangportador ¥ conectadas juntad en una relacidn de se-

paracidn longitudinal por medio de vigas extructursles -
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superior ¢ inferior gue se extienden longitudinalmente
137 v 138. Las columnas 136 se extienden hacia arriba —
Por encima de los rodillos transportadores 126 y se co-
nectan juntas lateralmente en sus extremos superior e in-
fericr, respectivamente, per vigas superior e inferior
140 y 141 dispuestas horizontalmente que se extienden -~
transversalmente al transportador v estén fijas en sus -
respectivos extremos opuestos a las columnas alineadasg -
lateralmente 136 para formar una estructura rigida como
una caja:

Una plurelidad de quemadores de calor radianic
por gas 142 dispuestos por encima y por debajo de los -
rodillos transportadores 126 estdn dispuestos en una -
relacidn de contacto extremo-a—extremo en filas separadas
longitudinalmente gue se extienden transversalmente a la
seccidn intensificadora del caldeo en un paralelismo SUS-
tancial con los rodillos transportadores 126. Como mejor
se indica en la fig. 22, cada uno de los guemadores 142
comprende un bloque 143 compuesto de un adecuado material
refractario y estd formado para proporcionar una cavidad
en forma de copa 145 para la radiacidn del calor engen-
drado por la cowbustidn de los gascs descargados a través
de una tobera perforada 146. Los gases para la combustid:
se transportan desde una adecuada fuente dec suministros
(no indicada) a través de lineas de suministros 147 que
tienen adecuadas vdlvulas de control 148 en ellas y es-
tdn conectadas a una pluralidad de colectores o cabezales
de tubos superiores ¢ inferiores 150 y 151 que correspon;
den en nimero al de filas de quemadores 142, teniendo ca-

da uno una pluralidad de conductos 152 acoplados a las -
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toberas 146, respectivamente. Los bloques quemadores 143
estdn ranurados, come se indica en 153 en la fig:29, en
sus extremos opuestos para cstablecer la comunicacidn ~
entre las cavidades continuas 145 originando que los ga;
ses de combustidn y la 1llama se desplacen longitudinal-
mente a lo largo de los diversos quenadores de cada fila
hasta formar un quemador alargado compuesto que tiene una
longitud cefcetiva que es igusl a la suma de lasg longitué
des de los diversos gquemadores 142.

Se proporcionan medios para dirigir aire conira
los rodillos transportadores 125 para refrigerar los nigm—
mos y ayudar en el mantenimiento de la deseada calidad ~
de superficie y curvade de la ldmina., A este fin, se di=
rige aire comprimido procedente de una fuente adecuada
(no indicade) a un colector 144 que Sc extiende en ol -
sentido de la longitud a lo large dc uno de los lados de
la seccidn intensificadora del caldeo 16. Una pluralidad
de tuberias 149, que corresponden cn nimero al nimero de
rodillos transportadores 126 en la scocidn intensificado~
ra del caldeo 16, se bifurcan en uno de sus extremos den-
tro del colector 144 y se exticnden tronsversalmente al
transportador por debajo ¥ en extrecha proximidad a gus
respectivos rodillos transportadores 126. Las tuberfas -
149 estdn provistas de aberturas longitudinalmente ospa-
ciadas 154 para dirigir el aire de refrigeracidn contra
los lados infeoriores de los rodillos transportadores 126
y ticnen una forma compleomentaria a los mismos para man-
tener unadistancia igual entrc elles a lo largo de su lon-
gitud. .

'l

Lia serie de .cabozales de ftubes 150 y 151 esgtan
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adoccvadamcnic fijos a los soportos inferiores 155 y 156
montados en el bastidor 135 para movimiento vertical ro~
ciproco hacia y scpardndese uno de otro en relacidn con
los rodillos transportadores 126. Los medios nara elevar
y descender c¢l scporte superior 155 comprenden una plu;
ralidad de tornillos niveladores 157 montados en la viga
140 y que tienen tornillos alargados 158 fijados con se-
guridad en sus extremos inferiores al soporte 155 ¥y que
se extienden hacia arriba a través de tucrcas giratorias
(no indicadas) articulsdas para rotacidn en las envuclias
de los tornilies niveladores 160 pero fijas contra el -
movimiento axial de las mismas.

Haciendo referencia ahora a la fig. 78, los -
medios para hacer girar las tuercas incluyen uh mofor
eléctrico 161 montede sobre una viga estructural 162 que
se extlendec horizomialmente fija a la viged40 y que -
ticne un eje de salida 163 concctado através de un ade-
cuado mecanismo de engranaje rcductor 165 a un par de
ejes impulsores que s¢ exbtienden transversalmente 166i
Los ejes 166, a su vez, estdn ceoncctados a través de —
adecuadas cajas de cngranaje 167 a cjes en ralacidn or-
togonal 168 quec se extienden longitudinalmenﬁe; teniendo
cada uno de ellos un par de tormillos sinfin separados
axialmcente que en forma disgramdtica se designan por
170 en la fig: 72, engranables con las tuercas giraborias
roscadas cirecularmentc asociadas con los tornillos nive-
ladores 158: De esta manera, la rotacidn sincronizada ~
de los ejeus 168 y con ellos de los tornillos sin £in 170
efectuada por el motor 161 a través de la disposicidn de

impulsidn mecdnica antcriormonte descrita, efectia la -
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elevacidn y el descenso de los tornilloé 158 para clevar

o hacer descender el soporte 155, segin se degée: Una -
pluralidad de puntales guia que se extienden verticalimen-
te 171 estdn fijos con seguridad en sus extremos infe-
riores al soporte 155 y se extienden hacia arriba a tra-
vés de adecuados bloques buje 172 monbados scbre las vi-
gas 140 para movimiento vertifal de deslizemiento en re-
lacidn con aguellas para guiar al soporte 155 durante su
movimiento vertical reciproco.

Ta disposicidn mecdnica para desplazar y guiar
verticalmente el soporte inferior 156 er idéntica pero
cpuesta a la descrita anteriormente en el soporte TeCin-
procante 155 y se emplean los mismos nidmeros de referen-—
cia para identificar pilezas similares. EL ajuste vertical
selectivo de los soportes 155 y 156 permite que los que-
madores puedan separarse a cualguier distancia deseada
de las superficies opuestas de las ldminas de vidrio -
que sec estdn caldeando y permite el desplazamienic de
tales quemadores para separarlos de los rodillos trans-—
portadores 126 para conseguir un acceso sin obgtrucciones
a los mismos cuando se desed.

Después de que las hojas curvadas se han ca-
lentado de nuevo a la temperatura deseada para el fcm;
plado en la seccidn 18, se separan de dicha seccidn ¥ se
reciben por una pluralidad de cuartos rodillos transpor-
tadores 175, que bambidn forman parte del sistema trans—
portador 11, para transportar las ldminas vueltas a cal-
dear a través de la seccidn do templado 18. Los rodillos
transportadores 175 estdn disefiados para soportar ade-

cuadamente las lédminas curvadas caldeadas de manera cue
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mantengan su contorno mientras que permitan la mdxime -~
exposicidn de aire de las mismas para un rdpido enfriaw
mienﬁo; A este fin, los rodillos 175 son preferenitomente
de tipo muelle (Fig. 68) construidos de un alambre de -
didmetro relativamente grande, enrollado al didmetro ex—
terior de una bobina de dimensiones relativemente peque;
fia. Los cxtromos opuestos de la bobina enrollada o muelle
se¢ reciben en les manguitos de los miembros finales 176
que tienen ejes que se extienden hacia el exterior 177 —
que sirven c¢mo Soporte a ejes impulsores; Cada uno de
los rodillos muelle 175 estd provisto de una adecuada -—
cublerta protectora de fibra de vidrio o cualquier otro
material no sbrasivo en forma de un manguito 170 adecuada~—
mente fijo contiguo a los extremos opuestos de aqucl a
los miembros finales 176.

Como se indica en la fig. 62, los ejes 177 en
cada extremo de los rodillos 175 estdn articulados en -
puntos de apoyo 180 que estdn pivotantements montados,
por medio de pasadores L8l que se extienden desde ellos
a través de ranuras verbicales 182 en abrazaderas de -
apoyo 133 colocadas a lados opuestos de la seccidn de -
templado 13 en adecuadas estructuras de montaje 185,

Los pasadores 186 sc extienden a travéds de las
ranuras verticales 182 y a través de ranuras arqueadas -
187 de extensiones de apoyc 188 para permitir el ajuste
pivotante de los puntos de apoyo. Los pasadores 181 y 186
estdn roscados en sus extremos exteriores ¥ provistos de
tuercas de immovilizacidn o dispositivo similar para retve-—
her los puntos de apoyo en la posicidn de ajuste selec—

cionada en relacidn con las abrazaderas 183.
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Un extremo de cada wio de los ejos 177 so -
extiende hacia el exterior despues de su respective pun;
to de apoyvo y estd provisto de una rueda dentada 190 -
accionada bor una cadena impulsora sin fin 191 desde una
adecuada fuente de energia (no indicada) y el otro ex-
tremo opuesto de cada eje 177 estd montado de manera -
deslizable en su punto de apoyo 180 para permitir el -
arqueado del rodillo 175 como e indica en la fig, G2,
El ajuste del grado de extensién del arqueado se ofco-
tda mediante el movimiento pivotante selectivo del pun-—
to de apoyo 180 asociado con tal redillo 175, En tanto
que los rodillos 175 que se muestran en la representa;
cidn gréfica ilustrada en la fig. 62, estdn arqueados
hacia abajo para presentar una superficie cdncava a la
ldming de vidrio que pasa debajo, deberé-entenderSe que
pueden estar arqueados hacia arriba para proporcionar
una superiicie convexa, si se desea., La direccidn del
arqueado, asi como la extensidn o grado de tal arqueado,
viene dictada por la configuracidn especifica que las
ldminas de vidrio que se estdn templando., E1 formar los
rodillos transportadores 175 de didmetro relativamente
pequeiins permite la expogicidn dptima de la superficic
inferior de la 1ldmina curvada caliente al medio refri-
gerante y también reduce la zona de contacto de los ro-
dillos con la superficie de lo lémina para minimizar -
los rasgulios o los arafiazos superficiales producidos por
la herramienta en tal superficie.

Los medios de enfriamicnto 20 en la scocidn

de templado 18 comprenden eabezhles de aire forzado su~

perior e inferior 192 v 193 dispuesto por encima ¥ por
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debajo del recorrido de movimiento de las ldminas do vi-
drio y son accilonables para dirigir chorros opucstos de
fluido refrigerante, tal como aire por ejemplo, hacia ¥
contra las superficies opuestas de las ldminas que se -
desplazan a lc large de tal recorrido. CGada uno de los
cabezales de aire forzado 192 y 193 comprende una plura;
lidad de seccilones 195, incluyendo cada una un colecﬁo;
alargado 196 adccuadamente fijo a y comunicdndoss cen -
una cdmara impelente 197. Una pluralidad de tubos 193 -
se proyecta desde las superficies exteriores de los co;eo;
tores 196 hacia el interior dirigiéndose hacia el reco-
rrido de movimiento de la ldmina § para Girigir una plu-
ralidad de corriente de gases de refrigeracidn dosde una
fuente de suministro a presidn a través de la cdmara im-
pelente 197 y colector 196 hacia las superficics opuesias
de la ldmina de vidrio caldeada.

Se ha descubierto gue la separacidn de las sa=
1lidas del tubo desde las superficies opuestas de una ld-
mina dc vidrio caliente y delgada es unavconsideracién
impertanie en el temple instantaneo por aire al produciz
cantidades suficientes de gases de refrigerccidn en las
superficies opucstas de las ldminas delgadas a presioncs
que no afectardn de una manera adversa el acabade del -
producto; lediante calculos adecuadqs, puede determinarsc
fdcilmente la separacidn Jptima para un tamafio particular
de tubo. Desde luego, este separacidn §ptima deberd ex—
tenderse a todo lo largo de las completas zonas superfi-
ciales de la ldmina. A este fin, loe +tubos 198 varian en
su longitud longitudinalmente de la seccidn respectiva -

y transversalmente al recorrido del movimiento de la 14~
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mina de vidrio para corresnonder a la curvatura de la -
misma, como se indica en la fig. 62, Los tubos 190 de las
filas superiores estan alargados desde los extremoz opueg
tos de su seccidn asociada 195 progresivamente hacia el
centro de la misma mientras que los tubos de las filas
inferiores estdn acoritados desde los extremos opuestos
de su seccidn asociada progresivamente hacia el centro
de la fila para acomodar los vidrios curvados odncava-—
menie entre ellos. Las secciones 195 estdn preferiblemen-
te fijas de manera separable a sus respectivas cdmaras
impelentes 197 y, si se desea, pueden invertirse fdcil-
mente para acemodar ldminas de vidrio de curvaturas do
forma convexa, De este modo, variande la longitud de los
tubos 198 para que correspondan a la configuracidn de¢ la
seocidn transversal de las ldminas permite la separacidn
dotima de las salidas de ‘tube en relacidn con las super-—
ficies opuestas de la ldmina para un templado eficaz.
Para impedir el "retorno del aire de refri-
geracidn desde los cabezales de aire forzado 192 y 193
hacia atrds dentro de la seccidn intensificadora del -
caldeo, se coloca un paso deslizable 200 entre la g0
cidn intensificadora del caldeo y la seccidn de templado
18, paso 200 es movible verticalmente entre una posi-
cidn abierta que se indica en linea continua y una posi-
cidn cerrade que se indica mediante una linea de puntos
en la fig. 12 por medio de un cilindro de ajuste 201 que
es accionable awbomdticamente para abrir el pase 200 jus-—
tamente antes de la entrada de la lémina de vidrio de -~
la seccidn de templado 18 y para cerrar el paso 200 in-

mediatamente despuds de que la lédmina estd contenido por
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‘completo cn la seccidn de templado.

Para evitar adicionalmente el "retorno® desde
la estacidn de templado 18 denmtro de la seccidn inten~
sificadora del caldeo 16 mientras la ldmina de vidrio -
penetra en esta Ultima, placas estacionarias desviadovas
superior e inferior 202 y 203 estdn colocadas contiguas
al extremo de entrada de la seccidn 18 para desviar y -
retener los gases de refrigeracidn dentro de la misma,
Egtas placas desviadoras, junto con el paso deslizante
200, son importantes en la prevencidn de la disipacidn
de loe gases de refrigeracidn de la seccidn 18 mientras
que también impiden las pérdidas de calor no deseables en
la seccidn intensificadora del caldeo 16.

Tas figs. 92 a 112 ilustran obtra forma de sec—
cign intensificadora del caldeo 16' que difiera de la -
que se muestra en la fig; 28 primordialmente por emplear
elementos de caldeo mediante resistencia eléctrica 215
en lugar de los quemadores de gas de calor radiante 142:
Los rodillos transportadores contorneades utilizades en
la seccidn intensificadora del caldeo 16', asi como sus
disposiciones de impulsidn y montajes, son idéniides a
los descritos anteriormente y se muestran en conexidn -
con la forma de la invencidn que Sc representa en la fig.
28, y se utilizan los mismos caracteres de referencia -
para designar partes similares.

Ia seccidn intensificadora del caldeo 16! in-
cluye un adecuado bastidor de horno 214 sobre el cual -
gse apoyan soportes superior e inferior 216 y 217 para -

el movimiento reciproco vertical hacia y separandose uno

- del otro en relacidn con los rodillos transportadores -

+

-
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126. Tos medios para elevar y hacer descender los sapor%
tes 216 y 217 incluyen una pluralidad de tornillos alar-
gados 218 que estdn fijos con seguridad en sus extremos
interiores a los soportes 216 y 217 y montados para mcvi;
miento axial por medioc de conjuntos de tornillos nivela-
dores (no indicados) montados en los extremos superior e
inferior del bastidor 214. Una pluralidad de puntales -
guia 220 estdn fijos en sus extremos interiores a los so-
portes 216 y 217 para gularlos durante el movimiecnto reoé
proco de los mismos. Cada uno de los soportes 216 y 217
estd provisto de una pluralidad de miembros en forma de
T longitudinalmente separados, que se exbtienden transver-
salmente 221 que se proyectan interiormente hacia los -
rodillos transportadores 126 para soportar los bloquss
222 que se extienden transversalmente entre lag placas
223 y 224, Tos bloques 222 preferentemente estdn formados
de un material refractario adecuado y tienen ocavidades
226 de una configuracidn genoralmente en forma de U en
su seccidn transversal pars recubrir ¥y encerrar paroial;
mente los clementos de caldeo eldéctrico 215. El confina-
miento de los elementos de caldeo 215 dentro de las ca-
vidades 226 de los bloquos 222 y su relacidn alternadao
o de neutralizacidn con respecto a los rodillos transpor-
tadores 126 evita la radiacidn directa del calor desde —
los elementos 215 a los rodillos 126. N

Los elementos alargados do caldeo 215, dispues-
tos dentro de las cavidades blogue. 226, se extienden -
transversalmenie al recorrido de movimiento de la ldmina
de vidrio ourvadg con sus extrcmos opuestos proyecidniose

a través de adecuados .manguitos aislados 227 montados on
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v extendiéndose a travds de placas finales 223 v 224 ¥
sus respectivas placas cubilerta 220 y 229. BEstos exbremos
opuestos de los elementos de caldeo 215 estdn conectados
mediante cables conductores 231 a las barras colectoras
232 y 233 confinadas y extendidndose longitudinal-mente
dentro de elementos envuelta 235 y 236 montados en ¥ o
tendiéndose a lo largo de los lados opuestos de cada unc
de los sopertes 216 y 217.

Una pantalla de tela metdlica 237 (Fig. 112),
formada también de un material refractario adecuado, -
puede colocarse sobre los extremos abiertos de las cavi-
dades 226 de la fila inferior de los bloques envuelba -
222 para proteger los relatbivamente frégiles clementos
de caldeo contra la caida de objetos, tales como trozos
de vidrio resultantes de una ldmina rota, por ejemplo,

o cualesquiera otros articulos extrafios caidos acciden—
talmente en la seccidn horno de la seccidn intensifica-
dora de caldeo 16°'.

Se proporcionan medios para diriglr el aire -
contra los rodillos transporiadores 126 para refrigora%
cidn de los mismos y ayudar a mantener la curvatura de—
seada en las liminas curvadas. A este fin, se dirige -
aire comprimido de una fuente adecuada (no indicada) pox
medio de una linea de suminisiro. 240, a un colecthor 241
que se extiende longitudinalmente a lo large de un lado
del soporte inferior 217. Una pluralidad de tuberias, -
que tlenen aperturas longitudinalmente espaciadas 243
en las mismas, réspec%ivamente, se bifurcan en uno de -
sus extremos dentro del colector 241 y se extienden —_—

transversalmente al sistema transportador por debajc ¥

v

;

) [N



10.~-

20,

25, =

30.-

- 35 -

en estrecha proximidad a los rodillos transportadores -~
126, respectivamente. Las tuberias 242 estdn curvadas -
complementariamente a sus respectivos rodillos 126 para
mantener una distancla igual sntre ellos a lo large de
sus longitudes;

Bl modo de funcionamiento del aparato de esic
invencidn en el cufvado y templado de una limina de vi-
drio es como sigue:

Una ldmina plana de vidrio S se carga sobre
los redillos transpdrtadores 26 en el extremo de entrada
(no indicado) del horno 13 para su desplagzamiento a tra-
vés de la cdmara de caldeo 25 en la que la ldmina sc ca-
liente sustancialmente hasta su punto de reblandecinien-
4o o ‘temperatura de curvado., Bsta ldmina caldeada pasa
a través de la abertura 27 y se transfiere sobre log To~
dillos transportadores 28 para su desplazamiento a tra-—
vds de la seccidn 15,; La lémina se sitda con precisidn
encima del miembro hembra 31 cuando el borde gula de la

misme se engrana con el miembro fope 43 situado en su -
recorrido de movimiento.

Al emtrar en la seccidn de curvade 15, la li-
mina de vidrio interrumpe un rayo L que se extiende des-
de 1ldmpara de origen 205 hasta una célula fotoeléctrica
206 montada adecuadamente mediante abrazaderas regulables
207 v 208, respectivamente en el bastidor 32. La inte~
rrupcidn del rayo de luz L produce una seiial que, a tra-
vés de un adecuado sistema de control (no indicado), -
acciona un sincronizador que controla la velocidad de -
1los rodillos 28 para disminuir la velocidad de los mis-

mo&. Segin la ldmina avanza, interrumpe un segundo rayo
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IL que se extiende desde la ldmpara de origen 210 hasta

su célula foteeléctrica 211 montada adecuadamente de ia-
nera ajustable sobre el bastidor 32 para accionar un so-
gundo sincronizador qué comtrola el funcionamiento del -
miembro molde hembra 3l. La sincronizacidn del segundo -
sincronizador es tal que cuando el borde gulz de la ldmi-
na de vidrio engrena con los miembros topes de posicicna;
miento 43, el cilindro 47 es accionado para elevar el -
miembro melde hembra 31 hacia arriba para retirar la 14~
mina de los rodillos transportadores 28 y oprimir la nis-
ma contra cl mieumbro molde macho 30 para formar la ldai-
na 8 con la curvatura deseada. Durante la carrera ascen-
dente del miembre molde hembra 31, el cilindro 46 sa -
acciona para replegar leos miembros tope 43 para permitir
el avance de la lémina cuando subsiguientemente vuelve a
los rodillos transportadores 28,

Cuando el miembro molde hembra 31 alcanza el
extremo de su carrera ascendente, engrana con un adecuado
conmutador limite (no indicado) para activar un sincroni-
zador que controla la duracidn de curvado y tambidn co—
necta la linea de vacio 87 a la fuente de vacio, creando
a través de la junta 86, el paso 82, la abertura 95, el
colector 93, y los pasajes 96, una fuerza de vacic a lo
largo de la superficie macho de moldeado 38. Bsta presidén
negativa retiene y sujeta la ldmina curvada S contra la
superficie de moldeado 38 puesito que el sineronizador de
curvado se retrasa para efectuar la retraccidn del i el
bro molde hembra 31. Si se desea, un fluido refrigerante
tal como el aire por ejemplo, puede aplicarse por lo Julchy

nos a la superficie inferior de la ldmina de vidrio our-
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vada inmediatamente después de su curvatura para enfriar
ligeramente tal superficie miecntras aun estd soportada -
sobre el miembro molde machn 30 para formar una pelicula
gobre la misma v preservar tal superficie contra el inde-
seable alabeo o deformacidn fuera de la forma deseada.
Segin el miembro molde hembra 31 se hace des-
cender, el cilindrc 118 (Fig. 52) se activa para replegar
el immersor 12L de la abertura 123 y permitir la rotacidn
del miembro molde mache 30. EL cilindro 71 se activa en-
tonces para extender el vdstago de pistdn 70 y hacer gi~
rar el miexmbro molde macho 90 grados; Segin la abrazadera
66 se aproxime al final de su movimiento en arco, la leva
117 engrana el rodillo 114 para accionar la vélvula de -
control 107 y efectuar una desaceleracidn gradual del -
miembro molde macho 30 hasta un tope, con lo cual se evi-
tan las vibraciones del mismo y la tendencia a desplaszar
de alli la l4mina de vidrio curvada. Bl miembro molde -
macho se hace descender una distancia determinada de an-
temano por los cilindros 50, en cuyo momento la fuenie de
vacio que actia scbre la ldmina S sc interrumpe para des-—
cargar la misma sobre los rodillos transportadores 28,
Despuds de la descarga de la ldmina de vidric,
el miembro molde mache 30 se eleva para soltar la lémina
y gira 90 grados hasta su posicidn de arranque, en cuyo
momento el cilindro 118 se acciona para extender el inmer-
gor 121 dentro de la gbertura 123 para immevilizar el -~
miembro molde macho contra la rotacidn y ascgurar una -
coincidencia precisa del mismo con el miewbro molde hei-
bra 31 para el siguiente ciclo &e curvado. Tembidn, la -

velocidad de leos rodillos transportadores 28 se incrementa
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para hacer avanzar la ldmina de vidrio curvada dentrc -
de la seccidn intensificadora del caldeo 16. Cuando el
borde posterior de esta ldmina deja el Ultimo rodillo -
transportador 20 en la seccidn de curvado 15, los cilin~
dros 46 sesactivan para extender sus vdstagos del pistdn
45 hacia el recorrido de movimiento de la lémina de vi-
drio y colocar los miembros tope 43 en tal recorrido por
encima de los rodillos 28. Con los miembros molde macho
v hembra en sus posiciones iniciales, los miembros tope
43 en posicidn para ser engranados por la siguiente 14~
mina de vidrio v los rodillos transportadores 28 accionz
dos a su velocidad normal el ciclo del aparato de curvado
que se produce automdticamente llega é su terminacidn -
¥y acondiéionado para una subsiguiente operacidn que se
inicia por el evance dc la préxima ldmina de vidrio su-
cesiva dentro de la estanidn de curvado 15. Para compen;
sar las pérdidas de calor que se producen durante la fam
se de curvado y para hacer clevarse la ldmina curvada ~
hasta una temperatura desecada para su adecuado templado,
la 1l4mina de vidrio curvada se transfiere a los rodilles
de transporte contorneados 126 para el desplagamiento -
kacia y a través de la seccion intensificadora del cal-
deo 16 § 16f a la adecuada velocidad entre los quemadores
espaciados verticalmente 142 o los elementos de caldeo
por resistencia eldctrica 215, respectivamente, para vol-—
ver a calcntar la ldmina de vidrio curvada y elevarla a
la tal temperatura deseada. Sin embargo, la velocidad de
la ldmina en los extremos de embrada y salida de la seo-
cidn horho 17 se¢ acelera hasta velocidades comparables

con las de su movimiecnto a través de la seccidn de curva-—
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do y entrada de la estacidn de templado, respectivamentie
gl incrementar la velocidad periférica de los rodillos
126 contiguos a tales zonas en relacidn con aquelles que
estédn situados centralmente de la seccidn horno 17.

Segin la ldmina vuelta a caldear abandona la
seccidn intensificadora del caldeo 16 ¢ 16', el cilindro
201 comienza a funcionar acclonado por un adecuado dis-
positivo detector para replegar y abrir el paso 200 per-
mitlendo la embrada de la ldmina dentro de la esbacidn
de templado 18 y sobre los rodillos transportadores 175.
Ta velocidad poriférica de los rodillos transportadores
175 so dispone para hacer avangzar las 1ldminas entre los
tubos opuestos 198 de los cabezales de aire forzado 192
v 193 a una velocidad que favorece una adecuada propor;
cidn de enfriamiento para obtener un templado de calidead
de las ldminas.

El accionamiento de los cilindros 47, 50, Tl ¥
201 se efectda mediante védlvulas de control del flulde
convencionales, no indicadas, La adecuada disposicidn
en seocuencia de la operacidn de las warias vdlvulas de
control, asi come las variaciones de las vclocidadez ~
comunicadas a las diversas series de rodillos transpor-
tadores, para efectuar las anteriores operaciones, £co -
efectia por conmutadores de limite convencionales y/o -
pgr sincronizadores convencionales incorporados en el
sistema de control eléctrico. Cada uno de los commubado~
res y/o sincronizadores inician las subsiguientes etapas
de operacidn de los diversos accionadores e impulsidn -
de los rodillos transportadores y dado que tales oommu~

tadores y disposiciones do sincronizacidn para un fun-
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cionamientc en secucncia son conocideos y por ellos mig—
mos no forman parte de la presente invencidn no se consi-
dera necesario una descripcidn detallada o una ampliacidn
adicional.

En tanto que el anterior funcionamienﬁd se des=—
cribid en conexidn con un molde macho giratoric proviabo
con medios de vacio, deberd cntenderse que el método de
esta invencidn puede llevarse a la préctica con un niewm-
bro molde fijo o no giratoric si se deseca. EL empleo de
un molde giratorio vienc dictado por los reguisitos épti;
cos y de curvatura de la ldmina de vidrio especifica que
estd sicnde curveda y la orientecidn de montaje a que —
se destina en un auvtomdvil u otra abertura visual. Como
se observé anteriormente, la curvatura de la superficie
de moldeado del miembro molde macho puede varilar de —
acuerde con el tamafio, forma y curvatura de la ldmina de
vidrio curvada y pucde incluir curvaturas compuestas ¥ -
complejas; Cuando una ldmina de vidrio se curva a lo lare
go de sus dos ejes principales para efectuar una curvatbu—
ra compuesta de la misma, la ldmina deberd oriembarse -
despuds del curvado en una posicidn que disponga la cuz—
vatura mayor de la misma en una direccidn transversal_al
recorrido de movimiento de la misma a través de los oche-
zales de aire forzado para permitir una separacidn dptima
de los tubos de salida de los cabezales de aire forzado
en relacidn con ias,superficies oauestas de cada léminq:
Los procesos preferidos doc acuerdo con esta invencidn -
han sido probadoshén una operacidn de produccidn continua
para curvar con éxito ldminas de vidrio relativamente Fi-

nas y el templado ‘satisfactorio de las mismas para satis—
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facer los requisitos de tamaiflo de particula cuando se -
rompen. Las léminas de vidrie formadas por este proceso
fueron de forma poligonal destinadas para ser wtilizadas
en las ventanillas secundarias en los cierpes vidriades
de automéviles, Cada una de las 1éminas tenia un espesor
de aproximadamente 3,175 mm, era aproximadamente de 0,00
de large con un extremo que tenia una anchura de 0,35 m
y teniendo el ofro extremo una anchura de 0,076 n, Botas
1éminas &e hicieron avangar con su dimensidn mayor paraé
lela a los rodillos transporbtadores, una por una, a tra-
vé&s del horno con lo cual se caldearon a una temperatura
que oscilaba de alrededor de 619°C a 6202C desplazéndose
emtonces a la seccidn de curvado. Después de haber sido
curvadas a la deseads curvatura compuesta y vueltas a -
orientar 90 grados en una direccidn horizontal, las ldui-
nas se devolviecron a los rodillos fransportadores ¥ ge
las hizo avanzar hacia adentro y a través de la posicidén
intensificadora del caldeo. Las ldminas de vidrio entra-
ron y salieron de la gseccidn de curvado a una elevada ~
velocidad de transferencia de aproximadamente 33,65 n -
por minutc y el tiempo total de la pasada, es decir, el
tiempo desde el horno de caldeo, ciclo de ecurvado y paso
2l horno imtensificador del caldeo fué de 7 segundos, -
onfridndose las ldminas aproximadamente 262C durante tal
tiemno de pasada. Las ldminas de vidrio se volvieron a
calentar para compensar las pérdidas de calor que se pro;
ducen durante el ciclo de curvado y se las elevd hasta -
una teoperatura adecuada para un ‘$enplado conveniente? es
decir, temperaturas que oscilaban de 6192C a 637%C y -

préferiblemente alrededor de 629°C. EL tiempo total de -
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nuevo caldeo fuéd de 7 segundos siendo la elevada volo—~
cidad de transferencia de las ldminas en los extremos de
entrada y salida del horno intensificador del caldeo ~
aproximadamente de 33,65 m por minuto. Despuds de aban~
donar el horno intensificador de caldeo, las léminas -
avanzaron immediatamente hacia y a través de los cabeza-
les de aire forzado de la seccidn de templado.

De lo anterior, se pone de manifiesto que los
objetives de osta invencidén han sido totalmente consegui~
dos. Sc proporciona un nétodo y aparato mejorados para ~
curvar y templar léminas de vidrio relativamente finas
de una manera oficiente al interponcr una disposicidn de
intensificacidn del caldec entre las seccilones de curvado
v ‘templado de una linea de produccidn horizontal existentic
en la que las ldminas se desplazan en conjunbto en una -
disposicidn horizontal a fin de volver a caldear las 14~
mings de vidrio immediatamente despuds de su curvado pa-
ra hacer que la temperatura de las l4minas curvadas sc -
eleve hasta la temperatura deseada para conseguir un ~
templado conveniente. Con la provisidn de un miembro oL
de macho giratorio provisto de medios de vacio, las 1ld-
minas de vidrio fina pucden curvarse de una forma gque ~
hace minimos los defectos dpticos y enfonces vuelta a -
orientar en la posicidn mas favorable para el subsiguiené
te templado:

N _ 0 T A

En resumen, la presentc solicitud recaers so-
bre las siguientes reivindicaciones:

L 12,~ }Método y oparato para el curvado y templa-

do de léminas de vidrig, caracterizadas por comprender

1%
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el soporte de una ldmina de- vidrio fina en un plano sus-
tancialmente horizental y mover la misma en conjunto en
un recorrido generalmentc horizontal sucesivamente a -
través de una serie dc operaciones, caldeando la Lémina
de vidrio sustancialmente haosta el punto de reblandeci-
miento de la misma, curvando la ldmina caldeada a una -
curvatura deseada y enfriando la lémina curvada vuelta
a calentar rdpidamente para el tomplado de la misma micn~
tras la ldminc avanza do manera continua en el recorrido,
comprendiendo el nucvo caldco de la mencionada ldmina -
despuds de su curvado y con anterioridad a su enfriamicn-
to en tanto quec la misma avanza en cl recorrido hasta -
por lo menos una temperatura suficiente para cl adecuado
templado:

28~ Método y aparato para el curvado ¥ torplam—
do de léminns de vidrio, segin la reivindicacidn 128, ca-
racterizados porque la ldmina curvada os orienbtada o
diatamente despuds del curvado pora su posterior avance
en el recorrido en una posicidn que mantenga la curvatura
deseada en la 1ldmina curvada duranto el nuevo caldec -
que asegura asi c¢l adecuado templado.

38.~ Método y aparato para el curvado y bempla~
do de léminas de vidrio, segin la reivindicacidén 12, cuo-
racterizados porque la ldmina de¢ vidrio se soporta ini-
cialmente en una orientacidn horizontal dada, y es hecha
pivotar en una direccidén horizontel inmediatamente des-
puds del curvado parz el avance en el recorrido en una
orientacidn diferente de la orientacidn dada,

48,~ Nétodo y aparatq para el curvado ¥ templas

do de ldminas de vidrio, segin la reivindicacidn 32, -
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caracterizades porque la lémina de vidrio se hace'pivotar

90 grados despuds del curvado para coleccarla en una oricn-

tacidn normal & la orientacidn soportada inicialmente.
59:— Métede y aparate para cl curvado y templa;

5.~ _  do de léminas, de vidrio, segin cualquiera dec las reivin-

dicacioncs 12 .a 42, caractcerizados por ¢l desplazamiento

de la ldmina cn una direccidn nofmal al recorrido y el -

prensado de la misma entre dos superficies moldeadoras -~
complementarias para efectuar la curvabtura deseada.

10.- 68 .- Hétodo v aparato para el curvado ¥ ‘templa-
do de léminas dc vidrio, segin lz reivindicacidn 58, ca-
racterizados por la inberrupcidn del movimiento de la -
1émina en ol rocorrido antes del desplazamiento de la —
misma, volviendo a orienmbtar la ldmina en un plano hori-

15~ zontal inmediatamente después del curvado, ¥ haciendo -

volver la hoja curvada a la posicidn recorrida con Tes-
pecto al recorrido para posterior avance a lo largo del

mismo.,.

78,~ Hétode ¥ aparato para el curvado y templa—
20 4= do de ldminas de vidrio, segin cuaslquiera de las reivin~

dicaciones 12 a 58, caracterizados porque la 14mina cur—
vada 8¢ vuelve a caldear a una temperatura del orden de
desde alrededor dc 6192C a 6372C con anterioridad al en-—
friamiento de monera rdpida de la misma,

25 4o g,- Hétodo yaparato para el curvado y emplo-
do de ldminas de vidrio, segdn cualquiera de las reivin-
dicaciones 18 a 62 caracterizado porque la lédmina curvada
se vuelve a caldear hasta una tempcratura de alrcdedor
de 6299C -con anterioridad al enfriamiento de manerse répi-

)

30:— da de la m;sma;
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g1,~ Método y aparato pura el curvado y templa-
do de Lléminas de vidrio, seghn las feivindicaclones ante-
riores, caracterizados porque incluye un transportador -
para soporte de una lamina dé vidrio fino en un plano -
sustancialmente horizontal y el desplazamiento de la mis~ .
ma a lo largo de un recorrido generalmente horigontal -~ //:
sucesivamente a través de una serie de secciones, una -
primera seccidn que tiene medios para caldear la lémina
de vidrio hasta sustancialmente el punto de reblandeci-
miento de la misma, una ségunda seccldon que tieue medlios
para el curvado de la ldmina caldeada & una curvaturs -
deseada, y una tercera seccidn que tiene medios de epn=-
friamiento para refrigerar y templar rapidamente la li-

.
mina durante el desplazamiento de la misma a trovée dc
la tercera seccibn, comprendiendo la disposicidn de una
cuarta seccidn interpuesta enire lag segunda y tercerar
posicibnes y teniendo medios intensiticadores del caldeo
para volver a caldear la lémina curvada despues del cur-
vado y anteriormente el templado en tanto que avanza la
misma a través de la cuarta seccidn hasta por lo menos
zna temperatura suficlente para el femplado adecuado.

104 .~ WMétodo ¥y aparato para el curvado ¥ fesmply
do de laminas de vidrio, segin la reivindicacidén 9, cém
rachterizados por tener medios para volver a orientar 1»
14mina inmediatamente después del curvado sobre el trans-'y
portador en una posicidén Optima para el subsiguiente -
templado.

112,- Método y aparato para el curvado y templs
do de léminas de vidrio, segin cualguiera de las reivin- .

diceciones 98 & 10%, caracterizados porque lcs medios de
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curvade comprénden un micmbro molde giratorio superior

y un micmbro molde inferior quo estd opuesto, superficies
de moldeado complementarias, mediosrde sujeccidn de la -
1dmina curvada al miembro molde supcrior, medios para -
hacer pivetar horizontalmente el mnolde superior, inme—
diatamente despuds del cufvado para volver a colocar la
14mina curvada en su orientacidn anterior al curvado DA~
ra la subsiguientc descorga sobre el transportador;

128 ,~Tidtodo v aparato parn el curvade ¥ ﬁempla;
do de ldminas de vidrio, segin la reivindicacidn 112, -
caracterizados porque los medios de sujeccidn incluycn
medios de vacio parc engendrar una fuerza de succidn a
lo largo de la superficie de moldeado del miembro molde
superior:

132,-kétodo y aparato para el curvado ¥ templa~—
do de léminas de vidrio, segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 98 a 128, caracterizados porgue los medios -
inbensificadores del caldeo incluyen una seccidn horno
que tiene soportcs opuestos montados para movimiento vor-
$ical rcciproco relative al transportador ¥ provisto de
medios para la generacidn de calor y la direccidn del -
mismo contra superficics opuestas de la ldmina.

142, -iétodo y aparato pare el curvado y templa-
do de laminas de vidrio, segin la rcivindicacidn 138, oo
racterizado porquc los medios genecradores dec calor COTI-
preﬁden una pluralidad de quemadores dc gas.

152,-M8%0do ¥ aparato para el curvado ¥ templa~
do de ldminas de vidrio, segun la reivindicacidn 138, ca-
racterizados porguc los medios generadores dec calor com-

prenden una pluralidad de clcmentos de caldeo por resis;
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tencia eléctrica.

168 .-Método y aparato para ol curvado y templa-
do de l4minas de vidrio, segln cualquiera de las reivin-
dicaciones 92 a 158, caracterizados porque los medios de
enfrismiento comprenden un par de cabezales de ailre for-
zado opuestos teniendo cada uno de ellos una pluralidad
de tubos para dirigir corrientes de un medio refrigerante
gaseoso contra la 1l4mina de vidrio durante el movimicnto
de la misma entre los cabezales de aire forzado.

172 ,-Método y aparato para el curvado y templa-
do de l4minas de vidrio, segin la reivindicacibn 168, ca-
racterizados porque la pluralidad de tubos estdn dispucs-
tos en filas gque se extienden transversalmente al reco—~
rrido de movimiento de la ldmina de vidrio, siendo de -
longitud variada los tubos de cada fila para separar Sus
respectivas salidas una distancia determinada de antemano
de las superficies de la lémina de vidrio.

188,-Método y aparato para el curvado y templa-
do de l4minas de vidrio, scgin cualquiera de las reivin-
dicaciones 168 & 172, caracterizados por comprender un
medio de paso reciproco interpuesto entre los medios in-
tensificadores del caldeo y los medios de enfriamiento -
para interrumpir la comunicascidn entre los mismos,

19e,-Método y aparato para el curvadc y templa-
do de léminas de vidrio, segin cualquiera de las relvin-
dicaciones 168 a 182, caracterizados por comprender pla—~
cas desviadoras montadas en los cabezales de aire forza-
do opuestos para desviar y retener el medio refrigerante

dentrb de la tercera seccidn.

208 ,-Método y aparato para el curvado y templa-
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do de laminas de vidrio, segin lag reivindicaciones ante—
riores, cafacterizados por comprender un bastidor, miem-—
bros molde superior e ilnterior que tienen superficies -
complementarias de moldeado y montadas sobre el bastidor
para movimiento reciproco en relacidn con aguél, medios
transportadores para soportar y posicionar una lémina de
vidrio dispuesta horizontalmente que tiene una determina-~
da orientacidén exial entre los miembros molde, medios -
gque desplazan al miembro molde inferior verticalmente -
hacia el miembro molde superior para prensar la lémina -
de vidrio entre las superficies moldeadoras opuestas, -
comprendiendo medios de retencidn de la lémina contre la
superficie moldeadora del molde superior al producirse -~
el movimiento del molde inferior separdndose de aquells,
y medios para hacer girar el miembro molde alrededor ds
un eje pivote vertical para volver a orientar la lamins
curvada en relacidn coun la orientbtacidn anterior al curva~
do de aquella para la subsiguientérdescarga en los medios
transportadores.

212.~ Método y aparato para el curvado ¥ tenpla~
do de ldminas de vidrio, seghn la reivirdicscidén 20% carsc
terizados porque los medios para la rotacidn del mlembro
molde superior éomprenden un puntal vertical que soporia
el miembro molde supérior, nedios bara'sustentar el puﬁm'
tal vertical sohre el bastidor para movimiento pivotante
en relacién a aquél y medios pars pivotar el puntal verti-
cal alrededor de un eje pivotante vertical entre una pogi-
cidn de curvado y una posicién de descarga de la 1ldmina.

222,-Métcdo y aparafd para el curvado y ‘templam

do de lémiiz3 de vidrio, seglin la reivindicacidn 212, ca-
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J EAER\Y
racterizados porque los medios de soporte comprenden un
punto de apoyo que tiene una brida hacia adentro, fenien-
do el puntal vertical una brida dirigida hacia el exte-
rior sustentade sobre la brida primeramente mencionada en
engranaje de apoyo contra ella para movimlento giratorio
en relacidén con la misma.

238,-Método y aparato para el curvado y templa-—
do de liminas de vidrio, segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 202 a 222, caracterizados porque en los medios
de retencidn se comprenden medios de vaclo que incluyen
una fuente de vacio y medios de paso en el miembro molde
superior que comunican con la superficie moldeadora del
mismo.

o4e,-Método y aparato para el curvado y templa-
do de léminas de vidrio, segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 208 a 232, caracterizados por comprender me-—
dios para ol posicionamionto angular sclectivo dcl miem—
bro molde superior en una por lo menos de dos posgiciones
de curvado angularmente separadas.

258 ,-Método y aparato para el curvado y templa-—
do de léminas de vidrio, scgfin la rcivindicacidn 242, ca~-
racterizados porque los medios selectivos de posiciona-
miento incluyen un manguito que reecibe el puntal vertical
para ¢l movimicnto relativo de aquél , toniendo el man-
guito una abertura radial adaptada para coincidir con =
una de por lo menos dog aberturas radiales circularmente
separadas en ol puntal vertical, y un pasador de ipmovili-
zacidn insertable dentro de aberturas alineadas selocti-
vamente del manguito y el puntal; respectivamente.

.

‘262.—Métod0‘y aparato para el curvado y tompla~
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do de liminas de vidrio, scgln cualquicra de las reivin-
dicaciones 218 a 248 caracterizados por comprender medios
para inmovilizar el miembro molde supcrior cn la posicidn
de curvado para asegurar la coincidencia vertical de los
miembros molde superior c¢ inferior.

278 ,~ METODO Y APARATO PARA EL CURVADO Y TRMPLA-
DO DE LAMINAS DE VIDRIO. |

Seghn se describe en la presente memoria-dcs-—-
criptiva que consta de cincuenta hojas escritas a miqui-

na por una sola de sus caras y dibujos.

Madrid, {6 JUi. 137D
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