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Ia presents invencidn se refiere, an férmi;
nos ganerales; a la produccicn de planchas de vidrio =
curvadas y templadas y, con mgyor'particularidad, a un
método mejorado y 2 un aparato destinado al plegado y
el tratamiento de planchas de vidrio que tengan abertu—
ras que las atrgviesan.

En afios recienteg, las planchas‘de vidrio
curvado se han ido haciendo cada vez mds populares -
para el uso de cierres qe cristalgs; en par?icular‘;‘.
para las aberturas de los vehicu%os tales como ﬁuto@dl
viles y s@milares destinadas a contemplar el exterior.
Pgra dichos fines, las planchas de vidrio debe?én ser
dobladas siguiendo unas curvaturas definidas oon preci—
siéq; que vienen dictadas por la eonf%guracién_y ol ta-
mafio do.las gberturas, y por el disefio conjunto del -
vehiculo al que ven destinadas, 4

En lineas generales, las planchas de vidrio
curvado que se destinan a ser utilizadas en los auto;"
mdviles son templadas con el fin de aumentar su rosis—
tenecia a los daﬁqs debidos a los impactos, ¥y con la %‘
finalidad de mejorarvsus caracteristieas 69ntra la ro-
tura del.vidrio de ?orma que al romperse lo haga en %
fraguentos de bamafic do part?culgs rolativamente poco
peligrosas, en comparacion dbg los podazos grandos y
dentados quo resultan de la rotura de los vidriés com
rricntes sin templgr;. -

) Un método corriente que se omplea en la pro-
dgcci&n de planchas de vidrio curvadas y templadas = .
consisfe on calentar las planchas planas de vidrio hag-

ta la tomperatura de reblandecimicnto del mismo, pren;
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sar a continuacidn las planchas reblandecidas hasta la
c?rvatura que so deseg entre superficies formadoras -
cgmplomcqtadas ¥, & continuacidn, procecder 91 enfriam@on~
o0 rdpido de las planchas curvadas do‘una forma coniro-
5y lada hasta wa temperatura que osté por debajo de la
gama dc recocido del vidrio. En $érminos gonorales, ose
tas opcracionos so llovan a cabo de forma sucesiva -~
mion?ras que sc hacc avanzar a las planchas de vidrio

de forma susbancialmento continua a lo largoe de wa paso
10,- fijado do antemano quo incluye un dreca de calentamionto
un drgn do plogade y wn droa de onfriado o do tem@ladn;
eon lo que ol calor quo inicialmente fué impartido a
cada una de dichas planchas para llovar a las mismas
a la temperatura apropiada de plogodo puedo sor wbilie
15.~ zado tembidn en ol tratamionto final al calor, u opera-
cidn do tomplado. ,
) Con mucha frecuencia, las planchas de vidrio'
producidas para los acristalados néviles o deslizables,
como por oj9mp}o lgs crista%os do las puertas de los
20:- agtomévilog, son. formgdas con abortgras adyaconﬁos a
por lo menos uno @o log borQQs de los ?ismo?’ con o}
fin de podoxlos mrntar on los espdrragos aSociadQS'o
algo somgjanto que cons?ituyen wma parte dol oquipe -
destinado & dosplazar los cristales ontre sus PoSi-
25, oionos abiorta ¥y cerradg: Uno de los p?oblomgs nds -
seriop con los guc se tropicza en la produccidn do i
chag planchua; ospeciglmente por lo que sc reficre a
las planchas qe vidr;o relativamentc delgadas que se
0§tén hacicnde muy populares para el encristalade de

30.~ los automdviles, cs la produccidn de ventilaciones 2
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través de los orificios de las mismas durante ol paéo'
de las planchas a.través dg la cabeza lanzadora do chom
rro de aire cuando se claboran de forma convencional ;_
comp sc ha doserito mds arriba, La razdn do csta formoe
cidn de respiraderos sc cree que se dobe a las droas = .
rolaiivgmonto pequefias do vidrio que hay ontre las abqu
turas’formadas on la plancha y ol borde do la misnma, -~
que no tienen la suficiente masa como para mentener el
calor o~tempgratu?a necesaries que se precisan para un
templado aprgpiadof ) i

_ Uno de los objetives principales que se per—-
siguen con la presente invencidn es el de dirigir el
calor a determinadas poreciones selectivas de la plancha
de vidrio vnicamente, duramte la fase de plegado del.;
mismo, con el fin de mantener dichas porciones a la ;'
ﬁem?eratura necesaria que se requiere para un templado
apropiado:

- -

Otro dc los objotives do la presonto invam;

- -

cidn cs ol de facilitar un métode mojorade y un aparato
pera el plogado de ;as planchas calontadas de vidrio_%
entre los miombros opuostos de prensado a las ogrvatu;
ras deseadasé ¥ para dirigir ol calox local%zado a de~
terminadas porcilones gclcctivas‘de la misma, mientras
que la plancha cstd sostenida sobre una supeyficié Lo
mada de wao dehlos mie@bros de prensa opuestos: ‘
R En los dibujos que sc acompafian a la_presonﬁo:
La figura 18 ¢s una vista en olevaciép late~
ral de un aparato para ol plegado ¥y ol tem.pladoZ quo ~
inoorpora las caracteristicas que constituyen novedad

en la presente invencidn.
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La figura 28 es una‘vista en p?rspectiya de
wa plancha de oristal plegado t?p@ca, formada por ol
aparato y método de esta invencidn.,

Da figura 3% os una vista cn planta desde -
arr@ba; a oscg}a ampliqda del niombro d9 p?ansado dgl
tipo de anillg, hembra, de»la figura 12, contemplado .
en la d?roccién marca@a pox las_flochas 3-3 de lavfi;
gura 12, y que ha sido construido de acucrdo con los
principlos quo se preconizan on la prosente ?nvonoidn;

Lo figura 42 es wna vista on sqccién vertis
ool, a cscala ampliado, tomada a lo large do lz linen
4~4 marcado cn la figura 18, y

La figura 58 os una vista en scccidn vertie
cal, a cscala ampliada, tomada a lo largo de la linca
5-5 marcada cn la figura 45; mostrando los dotalles -
de unos de los clcmgntgs gue forman ¢l quema@o?:

) _ De acuerdo con la proscnte invencidn, sc ha
provisto wn ndtodo para ol plogado y ol tratanicnte de
una plancha do vidrig, incluyondo e% caloentanicnto de
una plancha dc.vigrio hasto ol punto do roblandocigioné
to do la misma, gostogiondo la planohg calontada sebie
una suporf@cio fqrmadora_dc un miomb?o de pronsado, -
desplazando dicho miembro do prensado on direccién o
una su?orfioio for@ada oomplomontar@a doe wn scgun@o -
miembro dc¢ pronsade durantc un ciclo_de Plegado con ol
fin de prensar dicha plancha onitre los dos micuobrog 7
do osta forma impgrt;r la curvaturg dosoada“a la plan;
cha,_caracterizado Por la aplicagién de calor_sup%cmon;
tgrio a unas partes seloctivas solamenitc de por lo e~

nos una de las supoerficios de¢ dicha plancha, micniras
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que se sostine szr? la superficie formadora. Igual-- .
mentg, de acuer@o con la ?resente inYenci&n, se ha pro;
visto !mkaparato destinado al plegado de las planchag
de vidrio reblandecidas al calor mediaqﬁe e} prengado
de las mismag entre unas superfigies formgdoras complg;
mentarias y opuestas, formadas por miembros de prensa;
do gpuestos, uno de’los cgalgg, Dor lo menos, eé des;
plazable en direceidn al otro, y en dir?ocién contram
ria al otro, durante el ciolo @e plggadg, e ino}aye -
un miembro de base y un rail formedor montado sobre ;'
el miembro de prensado para la aplicacidn de oalor §u;
plementario Solamento a wnas parﬁes selectivas de por
lo nenos wa de las superfio@cs opuestas de la plancha
mient?as é§ta se enguentrg sosteniqa sobre la sgperfi;
cic formadora de uno de los nienbros de prensado: 4
_Haciendo ahora referencia en detalle a la ;
realizacién ilustrativa que se presenta on los dibujos
quc sc acompafian, on los mismos se muestra, en la fi-
gura 1B, un aparato para el'plegado, que generalnante
sc designa oon el némsro 10, oenst?uido de acuordo oon
la prgsqnto invogcién e incorpgrado a un aparato deg;
ting@o al plegado y al tenplado do la plancha de vi%
drio, que conjuntamentoe sc designa con ol nimero 11,
y que s particularmente adaptado para sor uti}izado )
on }q p?oduccién doe planchas_do.vidrio ‘semplado ¥ ple;
gade, por modio de un proceso continuo en el que lgs
Planchas que han de ser sonotidas al tratam@ento son
o?liga@as a avonzar sucesivanente a lo largo de un ro—~
oorrido detorminado de antemano a través de un drea de

plogndo ¥ un frea de bomplada, cetondo las dreas on -



100""

15,

200"'

25 ¢

30,~

~ - ~

cucstidn contiguas unas a otras, de forma quo la pla;;
cha pasa inmediatamente de un érea gl 4roa innediatam
menteo posterior; Para osto_fin,_cl apgrato 11 incluyc
un olstona de cinta transportadora 12, adaptado gara>;
sos?cncr una pluralidad de planchas S an un plano ho%
rizgntal para que lag mispus sc desplgcen, una a wa,

a lo largo do wn rgcorrido dotermina@o dg antonano a .
través de 1la soccidn do calonbamicnto 13, de la sccciéq
de'plcgado 15 on lo que se cpouontra man?ado cl aparate
10, ¥ una_seccién do tonplado 16,»osﬁando dispuogtas %
las sceciones 13, 15 y 16, oxtreno comtra oxfrene a lo
largo del reccorrido on cuqstién;

_ En la roalizacidn que so ilustra on el pro% _
sento, la scceidn do ealentarmionto 13 comprende un hoze
no dol tipo do #unel; 17;_quo ticne una ednara de'oaé
lontanionto 18 definida por una parcd superior 20, wna
parod infor%orval; adonds do las parodes latorales y -
opuostasvaz, todag cllgs fo?madas con un nmaborial o-
froctario dol tipo apyopiado; La oénarg 18 sc pucdo oa;
lentor on oualquior forna que so @esooz por nodiQ dc %cs
dispos;tiVoS»de calo§taniont9 gprgpia@os talos conn 1o
quenadoros alinontados a gas, o por los clonontos do -
rosistencin eléetrica por cjonplo (que no se muogﬁran)
que sa oncuantrgn gi%uados on las parcdes supeorior ¥y
latoerales dol horno 17; Los planchas $ 30 hgean avanzor
& través de la edmara do colentanicnto 18 sobre wna S0
rio dc rodillos transportadoros 23; que fornon partc -
del sistona de cin?a transportadora 12 ¥ que so exﬁien;
do dosde ol extremo de la entrada del horno (que ne sc

muestra) hasta ¢l oxtrone de salida gue ostd dispuesio



54—

10 -

20 a™

25~

30,-

en posicidn opuesta. Las planchas S son calentadas -
hastavalcanzar p?écticamente el Qunto de rehlandeéi; )
miento del vidrio durante su paso a través de la oéma;,
ra 18 y, cuando salen a través de una a?értgra 25 prgc;
tieadg enn el extremo de salida_del yorno; SOQ.rec%bi;
das por una segunda serie de rodillos transportadores
26, que for@an iguaimente parte del sistema de cinta
trgnsportadora‘l2, que desplaza 1gs planchas al inte—
rior y entre la secgién de plegado 15 entre un par de
miembros de p?ensado, o los que yaremos referencia en
ma descripoién mas amplia con posterioridad, que gons;
tituyen el aparato de plegado 10 de esta invencidn, y
gue dmpaorten la curvatura desegda a las planchas S:
o Despuds de habor sido plegadas, lag plagohas
5 son obligadas a avanzar a lo largo del rgcorrédo; y
son transferides desde los rodillos tragspor?adores‘;
26 a un fercor grupo de rodillos transportadores 27,
que igualmente formen parte del sistema de cinta trans—
porfadora 12 y que dosplaza las planchag plegadas S ;
1lovéndolas hasta la soceidn de templedo 16 y hacia -
una cuarta serie de rodillos transportadores 28, Las
planchas plegadas son obligadas a avanzar sobre los ;“
rodillos 28 pasando a través de la secciég de templado
1§; donde su tem?oratura a8 reduc?da dg forma répida
con el fin de producir ol templado apropiado en cl Vi
drio. En la rea%izacién que so ha ilustrado, la 500w
cidn de templado 16 incluye los medios_de‘rcfrigerg;_
cifn que comprenden unas cabezas de chorro de aire, -
suporior o infgrior,;29, disguostas pbr oncima ¥y por

dcbaje dol paso do movimiento de las planchas de vie
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drio, y que cstén dotadas do una soric de tubos ac—
oiona@la@éon cl fin de dirigir corrientes opucstas do
flufdo rofrigerador, como por ojemple el aire o algo
scmejante, hacia y contra las superficios.opuestas_ac
las plonchas S que so desplazem a lo largo de diche -
rGOOrrido: ) i .
Do acuerdo con osta invencidn, ol aparato -
de plegado 10 compronde un micmbro de prensado mac@o
suporior 30 y un miombro de prcnsado.hembrg inforior
3% quo tionon superfioigs para dar forma, opucstas ¥
complomentarias, para conformar la curvatura doscada
do la p}ancha que hoya que plegar: L9s nmicmbros de ~
prensado 30 y 31 ostdn montados de forma quo fengan
wn movimionto rolative on girggcién uno a otro, v on
direceidn oentraria uno a otro, sobre un chasis osiTio~
tural 32, que incluyo wn armazdn de columas 33 dige
puostas on posicion vortical, y unas vigos 35 que so
cxticnden on posicicn horizontal, interconcetadas y
sujotas oonjuntagonto coﬁ ol fin dc for@ar una ostruc-
tura rigida on forma do catn. Un miombro de base 36 so
cxtiende entrg las oolumngs vorticales 33 pars snstow
ner 91 micmb?o de pronsado hempra 31 y las partc§ TG
locionadas gon_éstq. El miombro do pronsado macho 30
eatd montado por encima do los rodilles ﬁransportado;
ros 26 pora hacor un movimionto reciproco vortical o
rolacidn oon ol chasis 32, mientras que el micmbro de
prensado hembra 31 estd situade por dobajo de los Po—
dillos transportador?s-26 y ostd montado para recliszor
w_movimicnto reeiproce vortical hacia y desde ol 1t o1

bro de pronsado macho 30;
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Un par de topes posicionodores 37, latoral-
nente espaciades (solamente uno de los cuales sc mgos;
tra en la figura 19); cstd colocadn on ol recorride dol
mnvinionto de las plonchas de vidrio que avonzan, con
ol fin de interrumpir ¢l movimionto do las mismas y si-
tuarlos @o fgrma procisa  cn la pogicién dosoada on ?e;
1aci§n con los micmbros do pronsado 30 ¥ 31. Cada wao
de log topes 37 ostd sujoto firmomontc ol extromo dizm
tante de wa brrra do pistég 38 de un qilin@ro‘4d que
aotﬁg por medie de un~fluido, que va mentado sobro un
carro 41: Los c?lindros 40‘son_oporativos con el f%n de
clevar y hager dgscogdor los topes_37 para §ituarlos_;
entrc una posicicn por cacima do les rodillos tronspor-
tadores g6 on ol rogorriqo dol moyimicnto de 1: planoha
de vidrie 3 y una posicidn inforior quo sc cncuentro -
por debajo do la nisma, )

Como s¢ Vo mojor on la figu?a 42, el niembro
do prensado nacho 30 os_do construccidn do contorno o
dc% tipo do onille, ¥ coyprendc un ra%l formador oconti-
nuc 42 que cstd concetado a un miombro de base 43 por
nedio de una pluralidgd de mienb?os de nontaje, que en
gonoral se dosignon con el ninero 45, ¥y que serén dog;
critoe on nayor dota;le‘mﬁg adelante. EL rail fornador
42 se atieno cn su contorno a lag ploanchag de vidrice §
que hay gue ploger, y'ostﬁ dotado do wna suporficic for—
nadorn goneralmentc convexa y dirigida-hacia abajo 46.
en la superficie inferior del misyo, con ol fin dec i
portir la ?urvatu?a que se desea obboner a la planoya:
Sin onbargpz cl conderne particular del rail fornador

42, asi como la curvatura espocifica de la suporficio



10.-

150"'

200"'

254

30e=

- 11 -

formada 46, viengn dictados por la forga deseada de lz
plancha de vidrio que se estd plegendo, y que puede -
variar amplismente, segin sSe desee. )
Cada tno de los miembros de montaje 45 coi
prende un cubo_supsrior 47, roscado en su parte inte~
rigr! ¥y un cubo inferior.48, roscado en su parte infe~
rior, que estd soldado, o fijado firmemenie en cuale
quier otra forma al micmbro de base 43 y al rail 42, _
?espec?ivamente, y una barra 50 rosgada en sus oxtremios
opucstos que se atornilla a los cubos 47 y 48. Las -
tuercas do seguridad 51 sc han colocado en la barra 5C
oon el fin de asogurar la roteneion apropiada do la nig-
ma en los casquillos o cubo® 47 y 48, Las ba;ras ;os%
cadas permiton rcaliza? cl ajustc @ol rail formador -—
42 soa hacia su miembro de base asociado 43 verticale
mento, o desde deto. Los medios para sostencr cl 2l ome
b?o ﬂ? progsado macho 3@ SQbro cl chasis 32 incluyen
por lo monos un cilindro metriz 52 (véase la figura 18)
que cs?d montado sobre una do las‘vigas hoyigonta}os
superiqres 35 y quo tione un.pisﬁén reciproco apropiad;
(gue no se muestra) quo va dotado do wna barra de pis-
tén 53 conectada en su oxtremo oxtorior a un chasis do
platina 55 verticalmento rcciprgoo. ElL micmbro de basc
43 del nmiembro do prensado macho 30 esté concotado al
chasés de p%atina 55~para desplazarse con e; mismo_pgr
medio de unos miembroa estructurales inﬁo?conoctadbs
56 y 57 ¥ por medio de una plancha de soporte 58 que
gc oxtionde transvo;salmcnto 4ol chasis de platina‘ss;
Una pluralidad de postes de cuda 60 es?én concetados

en sus oxtremos inferiores a las cuatro esquinas dol
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chasis de platina 55, rospectivamento, extoqdiéngoso
hacia arriba a través do los casquildos apropiados 6l
montados sobrc las vigas horizontales suporiores 35 pora
realizar un movimicnto deslizante en rclacidn con las
mismas con ol fin de guiar de forma apropiada glhcha;
sis deo platina 55 durante su movimicnto reciproco vortic
col.

-~

Qomo s¢ nuecstra on la figurg 48, ol miombro
do pronsado hombra 31 es tam@iéﬁ do construceidn de %
contorno o del tipo'do anill?, y comprende un*miempro
do baso 62 gsogurado al carro 41, y un rail formader
63 concetade al micmbro do bagse 62 en una relacidn o8-
pacinda con el mismo por meodic de wa ser%e de mionb;os
de montaje, que generslmente sc indican con ol nimoro
65, Code uno de les nicmbroas do montajo 65 incluye una
barra alargadg'66 quc es rqcibidg en formg roscadaven
sus ext?onos‘opuostes en los cubos opuostos_interior;
mente roscados 67 y 68 rig@damcgto asegurados &l niei-
bro qo baso 62 y ol rail formaQO 63, reapectivamcntg:.
El roscodo de las barras 66 ?torni%léndolas y dosator—
nilldndolas en sus respoctivos cubos 67 y 68 sirve parc
el ajuste vorbical del rail formador 63 en re}aciég ;
con su miembre do base asocigdo 62, 8¢ han provisto ;
las tucrcas de seguridad apropiadas, 70 en cada zna -
dc las barras 66 adyacentes a los oubos 67 y 68 con el
fin de asegurar a las mismas on la posicidn ajustada ~

que sc haya scloccionado.

~ - - -

Bl rail feormador 63 conforma en su conborno

con las planchas de vidrie S gue han de ser plegadas;

y ostd dotado on su cora superior con wma superficie
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formada gencralmente cdneava 7L complementaria de la -
suporficiQ fgrmadora @ol micmbré de prensado nache 46 _
on rolaciég opucsta con ol nismo. Para permitir ol dogm
plazamionto del roil formador hembra 63 por encina dol
nivel dc los rodilloes transporta@orcs 26 para }a alcvg;
cidn de las planchas do vidrio por encima de los misios
hasta roalizar la toma do presion con ol rail fornmader
macho 42, el rail hembra 63 ostd formado por wna plura-
lidad do segmontos (vdase la figura 32) que incluyen -
las barras finales 72 quo sc exticndon on paralcle a -
los rodillos transportadores 26 y las ba?ras latorales
73 que so oxticnden on genoral on sentide transversal

a los ro@illos transportadores 26, y ospaciadas aperte
wmag do_otrgs a wna distoneda suficicn?o bara guc pasch
cntre los redillos adyacontos 263 En c@npa?aciﬁg con -
los rodilles 23 y 27, ci didnotro de 1lys redillos 26 cs
do forna rolatiyananto pogueﬁa: QOn el fin de proveer 1lu
méx;na sc?aracién ontre los misnes para facilitur cl -
paso de los sogmentes o su t;avés. ]

Bl carvo 41 ostd sestenido por un par de -
nicnbros de guia 75 (véase la figura 18), que won dcs;_
plazabl9s vgrticalmanto por nodio de wna bigla de nondo
a flufdo 76, quo va nontada sebre un nmiembro de baso -
36 y quec ostd dobtada de una barra do pistén apropioda
77 para hacor sublr y bajar al nicmbro de prensade hoi
bra 31 entro su posicidn gés baja debaje de los rodillos
tronsportadores 26 y su posicion més alta on rolacidn
conl lns nisnng ¥ por oneina do ollow paraﬂlova@tar 1le
p%anchg do vidrin S coloentnda dosde los redillos ﬁ?anﬂ;

rortaderes 26 y prensar a agnella emntra ol micnbre do
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prensado macho 30 entre lag superficies formedoras ~
complemantaréas 46 y 71, con lo gue se forma a la plan;
cha de vidréo a la curvatura degeada. Una_vez gue se

ha realizado el plegado, la barra de pistép 77 se retrae
para hacer descender al miembro dg pregsado hembra‘Bl
por qebajo de los rodillos transgortado?es 26, deposié
tando la plancha Plegada sSobre }os mismos para hacerla
avanzar ol inter%or de la seccidn Qe templado:

] Debe considerarse que, con el fin de poder
obtener wn tomplado apropiado de una plancha de vidrie_
que DoSea 1o tengién requerida para atenerse a las exXin
gencizs de tamaffo de la partioula cuando se rompa, la
tgmpergtura de la-misma debo gstar por cncima de por
1lo meonos un minimo determinado de ontomano, on la es?a;
1o do 610% o 62992C, por lo menos, por ejemplo, cuando
se somebo o un cnfriado o de emplado rdpido con ol -
fin de importir a la plgncha las tensiones internag -
deseadas. Si, por debajo de osta oscala critieg, las
superficios del vidrio no os?én lo bastante acondi-
cionadas para resistir el chogque térmico o ol rdpido
enfriamicnto y tienen~la tendencia a abrir respiradel
ros, cs decir, a la formacidn do pequelias grietas cuan-
do sc los cnfria ripidamente, s importente, puos, que
la plangha de vidrio oalcn?ado tenga vna temperatura

en su totalidad que esyé por encima de dicha escala -
eriticn para los efectos del te@plado; En lincas gano;
rales, on lag planchas de vidr@o plegadas qugda el sg;
ficionte calor rosidual, cuando Son de oSpesoros unie-
formes v c?nveneioaalqs, dol calgr que les fué impar;

tido cucndo sc plegaron ¢ incluso pese a las pérdides



5 ym

10,

15,

20 4o

25 ¢

300"'

de calor que sc producan cuagdo 80 hace dicho plegado,
para obtener cl templado apropiado;

Sin ombargo, la produccidn de eicrres de Vi
drio que tongoen aberiuras cn los mismos,vcgmo‘loa que
so prescntan on la figura 22, por el mdtodo convan--
cional que sc ha deserito hasta aquf, presonta doter-
minados problomas, La figura 28 ilustra un cierre tipi~
co dc.v%drgos to?minados S, quo tienen.un p}ogado_OOH;
pucsto o complejo, oF deeir, un plegado a lo largoe de
los dos ojos mayoros, y una soric do ghorturas ospa-
ciadas 78 dispugstag o lo large dol borde infericr GO
que ticne una porciég inclinada dirigida hacia arriba
cn ol oxtromo dercoho del mismo come se ve en la figu-
ra 29, @aa“aburturas 78 reccibon los ospérragos o ounles-
qgiora o?ros clomentos_de montaje que forman parte deo
los medios de activacidn del cicrre.

. EL borde 80 de la ploncha S forma_el ﬁordc )
inforior del cicrre terminade cuandoe ostd montads opro-
pladamente on ol eucrpe del vehiculo y las aberturcs =
78 han deo ser situadas nccesariamcnto on intima prnxi;
midad cen ol bordo 30 con 6l £in de guc pormanozcan -
oscondidas cuondo ¢l cicrre se clova a su posicidn de
ciorro. _ )

i U@o de log problemns con que so tropieza cn
la produccidn del clorro dol ojomplo quo sc ilustra on
la figura 22 por ol modio convencional que hemos dos-
crito hasta agui, ospociclmento los ciorres formadcs -
por delgadas planchics de vidrio, del ordon de las 3,962
mn, de ospesor por cjemplo, es la formacidn de VQnﬁilg;

ciones que ocmanon de las aberturas, os docir, la geno-
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racién de pequciins grietas que parten de las parcdoes
circulares que definen dichas aborburas. Bsto s dobe,
scgun sc crecs o la masa relativamente pequefia de netem
rial que haywcntrc las aberbturas y el bo?de de la p}an-
cha de vidric, cuya pequelin masa, incluse aun cuande -
inicialmente fueora calcntadg conjuntamento con 91 resto
de la plomcha has?a ol punte cde reblandecimiconto para
la fasc de plegado, so enfria ripidamente durantc ol -
plogade y no reticne ol suﬁiciontg calor para sopcriar
ol chogue del onfriamicnte rdpido subsiguiontomente -
oncenirade on la soceidn de tomplado.
En consocuoncia, do acuecrde con la prescntie

invenci§n, sc han proviste medios cn los miembros do
prensade para 1o aplicacidn de calor localizado & }as
partes sqlegtivaa solomente de le plancha do vidrio,
o8 doocir, selononto a las zonas dc las aborturas dc la
nisnn, miontros so posiciona sobro ol miombro de pron;
sado hombra duranto ol ciclo do plogado. 4 osto fin,
una plgralidad de elomentos calentadores, on forma de
quonadore§ alinentados por gas, quec genoralmente Sc -
designa oon ol ninmcre 81, so oncuontran montades sobre
193 nicmbros de prensado 39 ¥y 31 pora dirigir ol calor
contra la plancha do vidrio S on la regidn de les aberw
turas énicagonto; o
Como quicra que los quemadores 81 de los -
mionbros de prensado nacho y hembra son idénticos on
censtruceidn y funcionam do la nisna forma;_so croc -
que wa dofellade descripeidn de Los quomadores del —

niocmbro do prensade herbra 31 solanonto sord suficionto

ya quo los nisn~e caracteres de referencia sc aplican
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o partes similareg de@ miembro de preungodo macho:

Haciendo ahorc refgrencia a las figwyas 3ﬂ'y
49; wna pluralidad de quemadores alimantadog por gas,
81, estdn nontados en el miembro de prensado hembra 31
en olineacidn vertical general con las aberturas 70 de
la plancha de vidrio S. Cada uno de logquemadores 81
estd sujeto de forma desmontaoble o wa plancha alargada
82 que es?d interpuesta entre el miembro de base 62 y
el rail formador 63 en relacidn espaciada entre los -
mismos y situnda adyagente a un extremondel miembre de
prensado hembra 31; como se muestra mejor en 19 figura
3@: La ploncha 82 estd_asegurgda on pogicién por medio
de wa plura}idad de_espérragos r9scados 8§ asegurados
do_forma apropicda por sus cxtromos inforiores al miom=
bro do base 62, ¢ insertables a través de las aberturas
formgdas en lo plancha 82 y asegurados a la m%sma por
medio de wa par de tuorcas de seguridad 85 atornilla-
das sobre cada cspirrage 83 en los lados opuestos do
la plancha 82,

Coda unoe de los quemadores alimcn?ados Poxr

- - ~

gns, 81, compronde una caboza en forma do copa ¥ W -
dstil roscado 87 que os insertable a través_do R -
abertura 88 practicada on la plancha 82 y roscada de@;
tro devun casquil%o alargado 90 f9rmud9 envel extromo
superior de wna boquilla 91. La conexidn roscada antro
la cabeza del quemador 86 y el oasguillo de la boquillo
90 permmite roalizay ol ajuste axia% del guomador con ol
fin de varier lo longitud dgl mismo para espa;ciar la
cobeza 86 a una distoneia dptimn de 1a plancha do vie

drio 8. Une tucrea de seguridad 89 cstd roscada sobre
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el 65@11 87, on contacto do soporte contra la plancha
82, con el fin de ascgurar al quemador on la posicicn
ajustada sclectiva. Coda una de las boguillas 91 ha si-
do roscada»inter?ormon#e, pornmedio de un aeop%amiento
92, 2 wn conducto 93 concctado a una ?ubo?ia cc@ﬁn do
alimen?acién do gas 95, Cada o de les conductos 93
ostd dotado de wia vilvula do control 96 con cl fin dc
variar individgalmcnto la posicidn de presidn dol mismo
v, QO cato mgdo,‘la cantidad de gas admit@da a su qgo;
mador rolacionado y 1a intensidad del calor generado -
por cl mismn: Upa vélvula dg control 94 suminis?rada_;
on la tuberia de alimentocidn 95, os activada por Mo
dio do wn sistopa de conﬁrol*cléctrico (que no so @ucsl
tra) para contrelar la p?osién del gas gquo fluye por_;
la misma entre la posicidn de baja pgegién, o posicidn
npiloto® y la pesicidn de alta presidn, segﬁg se detor-
mine por las respoctivas posiciones de presidn do las
vélvulas 96.Como S muostra mejor cn la figura 52, cada
wma de las cabozas de guemador 86 incluye una partc de
pared cilfndrica 97 y una parte do pared oxtrema 98 -
quo tlcne una'abertura central on lo misma que comuniec
con el interior del 4stil 87. La parto de la parod ox-
trema 98 sirve do asionto para una plancha de cierre -
100 que forma la parcd dol fondo de la cabeza 86, La
plancha 100 cstd formada por un material rofrgctario“;
apropiado v esté dotada de uwna pluralidad do orificios‘
parcloelos o pasas @inos separados a muy poca digtancia;
101; a través de los cualos fluyo ol gas para combus—
tidn. ) | ) ] ]

Los quemadores 8L corrcsprnden en némoro ol
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nimero de los cherturcs T8 formadas en lz en la plon-
cha S, y se encuentran situados en registro ax;al con
las mismas en una relacidn espaciada deseada con las
mismas, Los didmetros de las cabezas de quemador 86 -
pueden variar de acuerdo con los didmetros de sus abgr%
turas realacionadas 78, con el fin de aplicar el colox
necesario a las mismas:

- . . .

_ Aug cuando los dos miembros de prensado, L0
cho y hembra, 30 y 31 de la real;zacién que se ha ilus~
trado estdn cquipados con quemadores, debo entendersc
que los principios de la presentc invenoiég contomplon
1la proYisién de quemadores en solomente uno de dickos
micmbros y preforentonentc on el piembro de prensado
hembra 31, si as{ so deson. Cumndo solamento cl_miem;
bro de prensado hembra 31 cgté detado de gquomadoroes,
ol m@ombro do_prgnsado macho pucde astoar formodo por
un molde mecho oonvencional'quc tenga_uga superficic
f?rmadora sustanciailmonto conbinuc, como cs-bien sobi-
do on el arﬁc; . voz @o sor rail ?ormador.

En wn ciclo operative tipico, on ol que so-
lgmente ol ulombro de prensado hombra 3l_esté.doﬁado ds
los quomadoros 81, lgs plngohag do Yidrio S son cgrgaé
das, uno coda voz, sobre los rodil}os ftromsportadores
2§ on el cxbrome de ontrada (quo no se muostra) dol -
horno 17 para dosplazarso 2 travée de la cdfiara do ~
calentamiconto 18 con lo quo cada una de las planchos
5 o8 culogtgda hasta prdeticomente su punto do roblon-
docimicnto o femporatura de plegado;

La ploncha colentada S pasa a travé§ de 1a

abortura 25 y os tronsfeorida hasta situarla sobre los
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rodillos tronsportadores 26 parc desplagarla al into=
rieor de la scceidn de plegado 15. Conforme la plancha
penet?a_on la sccoién do plegado 15; una célula fobobleom
trica, o cudlquicr otro dispositivoe apropiado de detoc—
ciénv(quo no sec muostrg)_inicia la activacidn de un -
?ompori?ador (que ?ampoco 8¢ @uostra)aqgo controla la
operacion dol ciclo de plegado. EL cronometraje do osto
control os tgl que cgandohol Pordg do atogque de la p%an;
cha de vidrio S sc toca con los fopos 37; ol cilindro.
76 os activado pera clevar ol miombro de prensgdo @em%
bra 31 hacia arriba para sacar la plancha do los rodi-
llos trongportadores 26 ¥ prosionar la @isma contra cl
miombrnvdc prensado macho 30 para dar formo a }a plgn%
cha 3 con la curvaturg.dosoada. Dgrantc ol reco?rido_;
asoon@onto dgl miombro’dc prouscdo homb?a 3}; los oi;w_
lindros 40 son'agtivados para rotracr los topes del po—
gicionador 37, con ol'fig de p9rnitir el avance de la
p%ano@a pngnda cuagdo pgstorioztmnﬁe soa dovuolta o —
los rodillos transporta@ores 26;

A la iniciacidn dol moviniento ascendonte del
micmbro de pronsado hombra 31, dsto boma la palanoa -
Fivadora 102 de un conmutador do 1imite 103 que ostd
sostonide de forma apropiada sobre ¢l chasis 32 para -
activer ol controlader bomporizador pare el e§tablooi;
miento, duracién o interrupcidn de las_posiciones de
alte prosi¢n de les rospectivos quemadores. Conforme ;
cl micub?n de prensado henbra 31 onPieza a olevarsc, -
la prosidn de los gesos do combustidn que sc alimontan
a los quomcdorcs 81 os aunecntada desdo la posicién do

baja presidn, o pesicidn piloto, hasta la posicidn do -
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alta presidn durante wn periode de biempo deberminado
dg anﬁgmano, preferentemente hasta aproximadamgnte al
momento en que la plancha de erdetal se toca con ol - “
miembro de prensado macho 30. El calor generado por les
quenadores @l es dirigido hacia la superficie de la -
plancha S sola@ente en las regioncs de las aberturasr78
de la misma, con ol fin de suporcalentar dichas regloncs
y mentoncrlas por cneima de la fomperatura minimavncco?
seria para roalizar ol tomplade apropiado. Esta ?osi%
cidn do alta pycsién so intorrumpe durante ol procoso
real de plegado y, a continuacién se reestablecce inme-
diatamento dospuds do que ol‘miembro de prensado @cmbra
31 empiozm_a dosconder, La posicidn de alta presida de
los gquomadoros 81 ¢z memtbonida hasta que ol miembre de
prongado homb?a SC‘hECO doscendor por dohajo de los To—
dillos t?ansportgdoroa 26,'quo transficren la plancha ~
de vidrio plegado S sacéndola de la scecidn de plogado
15 y llevédndola hacia los rodillos iransporfadores Go
salida 27. La plancha do vidrio Plogado 8 que avanza o8
transforidg gntoneos desde_los_rodi}los fransportadores
27 hagta colocarla so?rc los rodilles 28 para roaliuor
cl tragsporto cn?ro lo9 tubos opucsios de las caboezas
lagzadoras do chgrro de ai;o 29, a una volocidaq que -~
Promucve una veloeidad apropiada de onfriamionto parc
obtener un templado de 9alidad on la plancha plegada,

La plancha S, incluyendo aquellas porciones que estén
alrededor de las aberturas 78 y entre dstas y ol boxde
80, posecc la nocesa?ia fomperatura que sc requicre para
realizar ol tompladq.

Bl proceso proferido de acucrdo con csta in~-
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vgncién ha sido onsayado cn una opcragién do\produceién
continua con ol fin de poder plegar con dxito las plan=
chas do vidrio que tionon aberturas en las mismas has—
ta wma ogrvatura dosoa§a, ¥ para btemplar las planchas
de una Torma satigfacporia para gtenorse a los requori;
miontosven rolacion con ol tamafic de la particula cu
do so rompon; Las planc@as de vidrio forma@as por cste
procoso fuoron de una for@a goncralmento poligonal on
su planta, y su wtilizacidn protondida era la de oicrre
do vidr§o‘mévil on ol pancl do la pucrta posterior do
los_automdvilos. Cada una de las planchas tonia wn os-
posor do aproximadamonte 3;962~mm, ora de aprgximada;
mente 018128 m do largo, medido on su dimonsicn mas -
largn, y aproximadamwonto 075588 m de ancho a través do
su @imensién transvorsal nds ancha., La plancha de vi;
drio tonia cinco aborturas do 0'127 m do didmetro y -
una sola aberturc de 221225 mm de difmotro, ospaciadas
& aproximodamento 0'127-m do distancia del borde quo —
so pretondia fuora ¢l borde inforigr cuando osﬁuviorg.
mgnﬁada on 91 panol dg¢ la puorta Postorior do_un auto;
mévil; En‘consocuopoia, cl.miombro do pronsado homprg
fué.dotado do cineo quemadores de igual diémgtro 0olo~
cados an alincacidn préeticamonto vertical oon las -
aberturas dc 0'127 m, y wn soxto quemador cen un didmo-
tro ligeramcntc mas gronde cn rogistro con la aberiura
do 2?‘225 mmq_r05poctivamcnte; Los"cxﬁromog superiocres
de los quemadercs costaban ospaciados a aproxinmadamentc
010254 m de la supcrficic del vidric, cusndo dsto so
onengtrabg depesitode sobre e} rgil fgrmadoy @ombra:

La posicidn de baja prosidn, o posicidn pilote, de coda



5y

100"‘

15-"'

20."

25 o=

30-"

- 23 -

quencdor ocra do aproxinodanente 0'361 m do columa de
agua, ¥y lo posicidn de alta presidn fué ajustada o -

aproximadamento 016350 1 de columna de agua, Lo pegi=

cidn do alta prosicn ompozé a la iniciacidn del reer-
rrido ascgndento dol micwbro de pronsade heonbra 31, ¥
sc montuve durante aproximadanugtc_038 sogundos, on ot
yo mononte, la plancha de vidrio toed al nicubre de -
prensado nochn, La pogicinn go alta prosisn fud intoj
rrucpida duwrante ol inycrvalo de plcgadn‘duranto aprné
xinadanonto 1.5 sogundns, y o Cnn?inuacién se restablo-
eié conforme ol nicmbre do plegade hembre cnpezd su -
desconso duspuds do heber realizade ol plegade. Esta -
posicidn de alito prosidn se nantuvo hasta que la nlon—
cha plegada fué devuelita a la cinte transportadora para
avonzar on diroceicn a la seceidn de tomplads, do wics
2,5 sogundos.

‘El.prOCGSO arriba citado ha denostrade scr -
sat;sfgctorio ol monteoner las planchas QO cristal plo-
gado lo suficientonontc calontadas on toda su qxﬁensién
con ol fin~dc o?tencr on las misnas w tenplado de ou~
1id§d: Sc obtuve unavtnma de suporvivenecia altam?nﬁcré
nejorada en la scccidn de templado, on comparacidn ori
la tasa do suporvivencia de las planchas do vidric sinie-
lares quo tonfan dimensicmes comparables y que habion
pido preparadas on la forna cenvencional, sin ol betom=
ficio dol calentoniontoe localizado. ) »

Aun cuande la pnsicidn de altn prosidn ho side
doscerita arribo on ol sontide de que ora inberrupida —
durante cl intervale de prencade, cs decir, ol preausade

real dce la plancha de vidrie cnbre los nicnbros e Hron-
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gadn nocho ¥ henbra, debec conmprondorsc que la pnsi- )
cifn de 9lta prosion puede sor mamteonida durante dicho
intervale do prensade y que la duracidn, al igual quo
la intonsidad de dicha pesicidn so pucdon variar, si
asi so desca: His aun, las posicionos individualoes de
1ns distintos quenaderes puoden variar y los quemado;
rcs de adbas prensas pueden scr oncendidos, si sc no;
cosita. Aun cuando cra convenionto doscribir osta fn-
vencidn on rolacidn cen la produccidn do un ciorro do
vidris farnode por una plancha de vidrin que tuvicra
una scrice do qbcrturgs a su través, dgbo cn?endorso -
gue esta invencidn no sc linita a ollo, sino quo ticne
utilidad en c@alquior opgracién do pro@uccié? do vi-
drins cuando sc desce producir vardacionos localiga;
das de calonﬁun@ogto durgnt9 el procese de plegado -
para el templdd? o para otres fines,

\ Por 1o queo antecedo, rosulﬁa evidentg que
los objotives de la prescnte invencidn han sido 1o~

- h : ‘ "

grailns plonanonto. Se ha provisto un apartade de plo~
gadn nojoerado éara inpartir las curvaturas descadas %
a lag planghasido vidr;o calentade, nieontras que so A
gplica caler locglizado a 19s partes scolectivas de las
nisnas, cn wo forma gquo acondicione dichas planc?as
pera ol subsiguionto tcnplado: AL gsnfingr el calor
a dichas pnrciéngs scloctivas, y con ello asegurarse
19 rotoneidn apropiada @ol calor on lags nisnas, la_é
Posibilidad de que se formen ventilaciones que de otra
forna se geeran on aguellas porcicnes gue causan di-
ficuliades durante el tonplade subsiguiente; se ha'ro;

ducide, El caler dirigido a cstas porciocnes o regiones
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gelectivas puede ser facilmente regulado de forma quo
se regule su intensidad y su durgcién,~y puede vardiar
de un quemador & otrg, dg acuerdo conlo que dictg la -~
capacidad de estas po?cioges para ?etener el calor, que
5 v puede ser influenciado, por ejemplo, por el didmetro
de las aberturas formadas en el mismo y sus respectivos
espaciados desde los bordes adyacentes de la plancha.

N 0 I A

_ En resumen, la prosente solicitud recacrd ~
10, sobro las sigwientes reivindicaciones:
18,- Mtedo y aparato para el plogado do Lo-
jas de vid?io, caracterizado porque incluyende el ca-
lentamiento do una plancpa de vidric hastg alcanzar ol
putto de reblandccimiento del mismo, el sosteniende de
15,~ la planche calentade sobre una suporfleic formadora de
un miom?ro do prensado, desplazanio dicho miembro ge
pronsado en dircecidn a una superficie forma@ora OOz
plementaria de un goggndo miembro de prensade duranto
wn. cielo QG plogado con ol fin de pronsar la plancha
20~ ontre ambos ¢ impartir a la plemcha la curvobura descada,
ooQQrondo ¢l aplicar wa calor suplementario a las DO~
ciongs 8gleootivas golamente de por 19 menos Unad Supcre
ficio de la plaoncha, micntras cstd sostenida sobre la

suporficic formada antes menclonada,

. -

25.~ 292~ ilctodo y aparato para ol pleogado de he
jas d? vidrio, sogﬁn la reivindigaeién 1z, cgractoriza»
dos porguc el‘calor suplomontaric es aplicado a la plag;
cha, on sus porciones sclectivas, durante cl.movimicnto
de }a plancha cn dircceidn al scgundo micmbro de pron;

30— sado y cuendo sc cgtd alejando de dsto.
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jﬂl~ Método y aparato para el plogado do ho—
jos do vidrio, scgin cualquicra de las reivindicaciones
12 o 22, caractorizados porque varia la intonsidad dol
calo? suplemcntgrio dwrante las diversas fases del -
ciclo de plegado. o ) 3 )
423— létodo y aparato para cl rlegado do ho-
jas de vidrio, segin cualquicra de las anberiores -
roivindicacianés, caractorizadgs porgue norma}mcnto
manticne la intonsidad deol caloeor suplomentaric a una
intengidad ?olutivamdnte b§ja, vy aumonta'la intogsidad
de este calor éuplomegtario duran?e ol movimionto de )
la plancha on direccidn al segundo miombro de prensado
y dosde dste. ' )
5§;~ Eétado y aparato para el plegado @e hg;
jas deo vidrig, §og&n las roivindigacionos an.‘borio:fcg,~
caracterizadg'porquc comprendicndo cl robla?docicé -
del vidrio por cl cglor godian?o ¢l pronsado §el misno
cntre supc?ficios formadoras complgmcntari§s opgestgs
for?adasvsobrohmiambros de p?ensado opuestos, Por %o )
menos wmo de los cuales es~m6vil hacia y desde ol otro
durento ol ciclo dec plogado, inclgyendo un miembrg de
base y un rail formaéor montado sobre gst? miepbro_dc
baso, couprende modios de calontamionto montados sobre
ol micmbro dc preasado para la aplicacidn de calor Su-
p}onen?ario a2 las parteos solcctivas Unicauonto de pox
lo nenes una de las superficics opuostas de la plancha
micntras quo ostd sostenida sobre la superficic forma-
dora del ndeobre de prensado.
6§;— id%0do y aparato para ol plogado de hom

jas de vidrio, scgin la reivindicacidn 52, caracteri-
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zado®8 por oo@prenger los medios para variar la in?ensi;
dad devdicho calor suplementario durante el ciclo de
plegado: o . i _
793- Eétodo y aparato para gl plaga@o de hee
jas de vidrio, sggﬁn-las reivindicaciones 52 o 68, -
caracterizados por comprender medios de oalenﬁamiegto
que incluyen una plurallidad de quegadores espaciados
lateralmente en registro general con las partes selec—
tivas de la plancha, ) ) ]
8&;~ liétodo ¥y aparato para el plegado de higw
jas de vidrio, s?gdnwla antorior rgivindicaciéq 72,
caractorizados por oomprender medios para ol control
individual d¢ las gugmadores para vgriar la qah?idaQ
en iqtonsidad delpalor suplomentarle gencrado por los

mismos. .

98, Mdtodo y aperato para ol plegaéo de ho-
Jjas do vidri?, sogin las ro?vin?icaciones 78 u 88, -
caractorizados porque las porcioncs seclcotlvas do la
plancha de vidrio incluyen aberiuras, rospectivgmegta,
que_se 9xtionaen a travds do la plangha, estando‘mon;
tados log quer:adores sebre cl micmbro de pronsado on
alincacion pricticamento axiol con las aberturas TOGm
pectivamento, ] . ) )

10%:— Kétodo y aparato para ol plogado de ho-
jas de vidrio, scgin las roivindicaciones 72 a 92, -
caracterizados por comprender medios do montaje de -
los qgemgdoros gobrc c} micrtibro do prensad?, oomprcn;
diondovlos nodies de montajc una plancha conogtaﬂa al
mienmbro de paso ¢ interpucsta sebre ol micnbro Qc basc

y cl rail formador, y modios para asogurar cn ferma -
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dosnontable los quenadores secbre Lla plancha,
118.~ KETODO Y APARATO PARA EL PLEGADO DE
HCOJAS DE VIDRIO.

Scgdn sc describe en la presente memoria -~
deseriptiva que censta de veintiocho hojas escritas a
ndquing por una sola de sus caras y dibujos.

Modrid, 10 de Se tiembre 1.975
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