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La presente invencildn se refiere, en lineas
generales, a un aparato para sogtener y transportar ~
vidrio y, de forma mds particularizada, a un dispogi-
tivo de desplazamiento finamente ajustable para rodi-
llos transportadores pivotantes, flexibles y especial
mente configurados que se whtilizan en un aparato ple-
gador a prenss.

Er. una produccidn comercial conocida de =
planchas de vldrio curvadas o plegadas, en grandes =
cantidades, como por ejemplo la que se erncuentra en
la produccidn mesiva de cierres de vidrio para subo-
mdviles y similares, las planchas se sogtienen en un
plano horizontal y se hacen avamzar siguierdo un re-
corrido horizontal sobre transportadores del tipo de
rodillos de accionamliento exterrno sucesivamente a =
través de una zona de calenbamiento, ura zona de plew
gado y una zona de'tratamienﬁo térmico para el reco-
cido o templado de las plamchas plegadas. Se hacen -
avanzar las planchas de vidrio calentado desde el -
horno de calentamiento hasta penetrar en la zona de
plegado, y se sitian en ésta con precigidn entre log
miembros formadores complementarios superior e infe—
rior mediante la toma de los bordes de atague de la
misma con unos topes situadores que se encuentbran co-
Jocados en el paso del movimisnto de las planchas que
avanzan.,

Una vez que se ha orientado apropiadamente,
la plancha se sujeta a lo largo de lag porciones la-
terales de su margeﬁ'por medio del miembro de presidn

inferior; y se separa de los rodillos transportadores
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elsvéndola para oprimirla entre lag guperficies for—
madoras complementarias de los wiembros de prenga -
hasta que alcanzan la curvatura degeada.

Un problema que se guele encontray en la -

.

produccidn de cierres de vidzio por el procedimiento
que se ha descrito mds arriba es el de la produccidn
de determinados defectos dpticos, comvmmente conoci-
dos con el rombre de “distorsidn producida por el ci
lindro", en los cierres de vidrio determinados. ﬁiaha
distorsidn es causada por los aratiaros superticleles
de las superficies de la plancha de vidrio a cavys -
del movimiento fricciomnal relativo ertrs las superfi-
¢ies de vidrio y los rodillos transportadores robubie
vos cuando la plancha estd en condiclones de ablanda~
miento por el calor que se preciuan para reallzapr -
el plegado aproplado. Bgte movimiento relativo tlend
mids probalidades de ocurrir cvando el movimiento de
avance de la plancha es intefrumpmdo por los topes =
posicionadores mientras los rodillos transportadores
continian girando; Incluso si se controla el tiempo

con precigidn, de forma que la iniciscidn de la opera

eidn de izada del vidrio se produzea similtdnesmente

sobre la parada del vidrio con el fin de avitar nin-
giin tiempo muerto entre amhds, las partes ceutrales de
lag planchas de vidrio, calentadag por el calox, y =
gituadags hacia dentro de los bordes marginales de con~
tacto de la prensa con lasﬁmismas ge flexionan 1o =
vagtante como para permanecer en conbacto cow log ro-

dillos trangportadores giratorios durante, por lo meros

un tiempo limitado. Mientwas.que esta distorsidn se -



De-

20—

puede tolerar en log clerres de vidrio dispuestos ver
ticalmente, se hace méds pronunciada en aguellos cie—
rres de vidrio que estdn destinados a ser montados o
dngulos relativamerte agudos, como por ejemplo lay —
ventanillas posteriores de los automdviles de disefo
més moderno, lo que presenta serios problemas Jpticos
que interfieren con la visidn clara o correcta a tr g
v8s de aquellas.

E1l método y aparato gque se describe y s -
reivindica en la patente nimerc 3.905.794 de los Eg-
tados Unidos, concedida el 16, de septiembre de 1975,

y asiganéda al mismo beneficiario de la asigracida de
la presente invencidn, ofreces una golucidn al proble
ma de la distorsidn objetable causada por el cilindr:n
mediante la wbilizacidn de la serde de cilindrog =~
transportadores que tienen unas porclones centraleg -
curvadas en forma arqueada dispuestas normalmente en
un plano comin horizontal superior para sosbener wuna
plancha plana de vidrio calentado al calor que haya ~
que plegar, y pivotables en una posicidn irferior, -
fuera de engramaje con dicha plancha plana medliante la
sujecidn de la misma a lo largo de lag partes margina—
les del borde por medio del rall formador de un mienpro
de prenga hembra que se despléza hacia arriba., La pre
sente invencidn constituye un mejoramiento de la pa—
tente n® 3,905,794 de los Estados Unidos, al intro-
ducir determinadas mejoras en el activador para pitvo-
tar los rodillos al uzisono, para realizar el ajuste
cor precisidn y para mantensr exbonces los wodillos

trangportadores en gus posiciores angulares degeadss.
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Uno de los principales objetos de la presente inven-
cidn es el de proveer un actiwvador mejorado para pi=-
votar log rodillos transportadores de forma arqueada
de una ménera més eficiente, y para comtbrolar con me
yor efectividad sus actitudes angulares;

Otro de los objetos de esta invencidn es el
de proveer un activador mejorado capaz de ofectuar ol
ajuste inicial de lag actitudes del rodillo tramspor-
tador con precisidn y facilidad, y mantener extorces
dichag actitudes angulares durante pericdos prolon-
gados de operacidn.

- Bn los dibujos que se acompefian a la pre-
sentes

La figura 182 es una vista en elevacidn de
un. aparato plegador interpuesto entre el puegto de -
calentamiento y de templado del vidrio, que Llocorpord
el aparato de soporte y transborte dgﬁ}a plancha de ~
vidrio de esbe invento. :

Ta figura 22 es una vista en seccidn verti-
cal ampliada, que muestra los rodillos transportado-
res en una posicidn superior de uso, seflalados en tra
zos continuados, y en la posicidn inferior de uso, en
1{nea de puntos. 7

La figura 3% es una vista parcial en planta
desde arriba, a escala ampliada, quse mira en la direc
cidn de las flechas 3~3 de la figufa 12, y qus T 3
tra log rodillos transportadores en relacidn con el —
miembro de prensa inferior.

Ta figura 48 es ung vista en elevacidn la~

‘teral ampliada, parcialmente en seccidn, del aparato
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de plegado y del trangportador sujetador del vidrio
que sparece en la figura 12,

La figura 52 es una vista fragmenbaris en
planta desde arriba de los medios activadores del —
rodillo transportador, seglin la presente invencidn.

La figura 62 os una vista en seccidn ver—
tical, a egcala ampliada, tomada a lo largo de la -~
1fnea 6=6 de la figura 52,

La figura 72 es ura vigta ampliada, gque =

- muestra los detalles de los medilos de ajuste y acti

vacién del rodillo de la presembe invencidn.

Y la figura 88 es tma vista en secoidn -

vertical que ha sido ‘tomada a lo largo de la linea

8-8 de la figura 62,

De acuerdo cou la presente invencidn, se
ha provisto vn aparato para la sujecidn y el trans-
porte de planchas de vidrio, un chagis, waa plurali
dad de rodlllos transportadores rotativos montados
sobre dicho chasis, teniendo cada vno de dichos ro=
dillos transportadores una partes extremas opues%as_
rectas y una porcidn cemtral ‘en forma arqueada, ¥ -
medilos para pivotar dichos rodillos transportadores
desde un planc comin de soporte de dicha plancha de
vidrio hasta unas posiciones angulares que desconec
tan dichas porciones cenﬁrales del rodillo de la -
planchs de vidrio, que se caracterizar en que di-~
chos medios de pivotade incluyen dn eje conectado a
cada uno de log rodillos, un acoplamisnto montado -
gsobre el eje que tlene una primera seccidn rfglida-

nmgte fijada a dicho eje para girar con el mismo,
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y una gegunda seccidn rotativa libre en el eje, me-
dios para héeer girar duranmte varios segundos lag -
gecciones de acoplamiento al unisono, y medios para
frensmitir la torsidn desde las segundag secclones
de acoplamiento a las primeras gecdiones de acopla—
miento, con el fin de efectuar la desviacidn do las
porciones centrales del rodillo transportador arizre
le plaﬁoha comin y las posiciones angularead.
Hacisndo, shora, referencia en detulle a
la realizacidn ilustrativa que ge preasenba «n log di
bujos que se acompafian, gse muestra en la figuza 18 -
un aparato de sujecidn y de trangporte de la plancha
de vidrio, que generalmerte se deaigna con el nUmero
10, construido de acuerdo con la pfesénme invencidn
v que forma parte de un sié%ema Trangportador o0k
tinvado, que se désigna conjuntamente con el mimerc
12,. El gigtema trangporbador 12 forma una perbe ocom
ponente de ua aparato de plegado y:templado, QUG Som
neralmente se designa con el nimero 13, particular-
merte adaptado para ger whilizado en la produceldn
de planchas de vidrio plegado y bemplado por medlo de
un pcheeo cortinuo en el que lag planchag que hay -~
que trater son sostenidas y se desplazan sucensivamen
te a lo largo de un recorrido howizontal deberminado
de antemsno en el gistema transporitador 12 a través
de uwna seceidn calentadora 15, una seceldn plegadora
15, y maa seceifn templadora 17, sstando las sedailo-
nes en pogicidn contbigna de forma qus lna plancha -

’
LN -
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paga inmediatamente desde una saceidn a la peoc

inmediatanente suhsiguiente.
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En la realizacidn que sé ilustra, lé geccidn
calentadora 15 comprends un horno 18 del ‘tipo de bunel
que tiene una cémara de calenbamiento 19 definida por
una pared superior 20, una paved inferior 21, una'pa~
red extrema delantera (que ro aparcce en el divujo),
una pared extrema posterior 22 y las paredes latera~
les opuestas 23, fodo sllo formado coz el material we-

fractario apropiedo. La cdmara 19 se pnede calentar en

' cualquier forma que se desae por Llos medios calanbady-—

res gpropiados, como por ejemplo quemadorss alimenla—
dos a gas, o elementos de registercia eldctrica (qus

no aparscen en el dibujo), siﬁuadosren lag paredss =
superior y laterales del horno 18. Las planchas § se -
haéen avanzar a través de la cdmara de calentamisnto ~
19 sobre una serie de rodillos transporbadores 24, qué
forman parte del sistema transportador 12, y se sx-
tienden desde ol extremo de entrada (que no aparece en
el dibujo) del hormo 18, a ‘travds del extremo de suli-
da opuesto y hacia la seccidn de plegado 16. Las plane
chas S se calientan hasta préo%ioameaﬁe el punto de rg
blandecimienko de%%idrio durante su paso a travds de‘la
cémara 19 y, ai galir por la gbertura?’ situada en Ja
parte posterior de la pared 22 del hormo 18, soz rsci-
bidaes por una segunda serie de rodillos transportado-
res 26, que formsn parte del aparato de sujeccidn v de
transporte 10 de la presente invenclidn, y que desplaza

a las planchas hacia y al interior de la seceidn d

[l

plegado 16 situada enbtre un par de mieuwbros de presidn,
que se describen con mayor amplitud mis adelants, para

ilampartir a las planchas § la curvatara que se Aoico -

obtener. {9

POOR
UALITS
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Una vez que han gido plegadas, las planchag
S son obligadas.a avanzar a lo largo del recorrido j
gon trangferidas desde log rodillos transportadores -
26 hagta depogitbarlag sobre un btercer grupo de rodl-
llos ‘transportadores 27, que forman pérte del siuhbems
ﬁranéportador 12, y que desplaza lag planchas 5 ya -
plegadas hasta y a travds de la goceidn de templads -
17, donde su ‘temperatura es reducida rdpidamente paxn
producir el templado aproplado del vidrioc. Ex 1o pom-

lizacidn que se ilustra en la figura 12, la geccidn -

_ de templado 17 incluye los mddios de refrigeraciln, -

que comprenden las cabezas de goplado inferloras 28,
dispuestas por encima y por dehajo del racorwido del
movimiénto de las planchas de vidrio, kabienlo sido -
dotadas, cada una de ellas, con una ﬁlurali&ad o =
gsecciones colectoras 29 que tlenen una serie de ‘hruboa

30, respectivamente, operables para dirigir las co-

rrientes de fluldo enfriador, como por ejemplo el =

aire o similaresm hacia y corbra las superficisa -
opuestas de las planchas § que se desplazan & Lo Laww
go de dicho recorwidos

' Bl aparato pLlegador silnado aentro de la -
secoidn 16 comprence ua miewbru Ow prensa macho supe-
zior 31, ¥y un miembro de prensa hembra wnferior 32, .
que ‘bienen superticies tormadoras complencatarlias ~
opuestas que ge conforman a lgéurvatura degeada de la
plancha que hay que plegar. Los miembros ae prensa 3L
¥y 32 van montados, para rsalizar oL movimlento roLlalie
vo hacia y desde cada uno de allos, sobre un chaglg -

egbructieal 33, que incluye ua basglidor formado poe =
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columnas dispuestas en sentido vertical 35, y unas Vi
gas que se extiencen en senbido horizortal 36, inter-
conectadas y unidas enbre si para formar una estruchy
ra rigida en forma de caja.

Un miembro de base 37 se extiende entre las
columnas situadas en posicidn erguida 35 para sostener
el miembro de prensa hembra 32 y las partes relaciong
das con la misma, El miembro de prensa macho 31 va mon
tado por encima de los fodillos transpor%adores.QG pars,
realizar el movimiento reciproco vertical en relacidn
con el chasls 33 mientras que el miembro de prensa hem
bra 32 egtd situado por debajo de los rodillos trans-
portadores 26 y montado para reallzar un movimisnto =
reciproco vertical hacia y desds el miembro de prenss
macho 31. |

Un par de topes pogicionsdorss sspaciadog —
en sentido lateral, 38, se encuenbtran colocados sn ol
recorrido del-movimiento de las planchas de vidrio
que avanzan, con el fin de colocar las mismas de fom-
ma precisa en la posicidn deseada en relacidn con log
miembros de prensado 31 y 32. Cada tope 38 estd fijade
al extremo méds distante de la barra de pigtdn 40 ds wn
eilindro activador a fluido 41 mombado sobrs uxn carro
42, Tog cilindros 41 operan para elevar y hacer desden=
der los topes 38 entre una posicidn superior por encima
de los rodillos ‘transportadorss 26 en el recorrido de
movimiento de la plancha de vidrio § y ura posicidn in-
ferior gituada por debajo de la mi.sma.,

En la realizacidn ilgstrativa que se muestra

an log dibujos, el miembro de prensa macho 3L sg del -
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tipo de construceidn er anillo o contorno, ¥y compren
de un rail formaddr continuo 43 (figuras 12 y 42), conecthado
a un miembro de base 45~por medio de una pluralidad
de barray de conexidn 46. El rail formador 43 se con
5 g forma al contorno con las planchas de vidrio S que -~
hay que plegar y estd dotado de una superficie forma
dora dirigida hacia abajo, generalmente convexa, 47
pera impartir la curﬁatura deseada a la plancha. Sin
embargo, el conborno particular del rall formador 43
10~ _asl como la curvatura especifica de la superficic -
formadora 47, vienen dictados por la forma deseada -~
de la plancha de vidrio que se esté plegando y puede
variar amplismente, si asi se desea. Igualmente, en-
contramos wn molde macho convenclional gue tiens una
15:_ superficie formadora pricticamente continua, que se
puede whilizar en vez del miembro de prensa del tipo
de anillo 31, si as? se desesa.
Los medios para sos%eﬁer el miembro de pren
sa macho 31 sobre el chagis 33 incluye por lo menos —~
20, = wn cilindro activador 50 (figwra 12), monmtado sobre -
nna de lag vigas horizontéles svperioras 36, que tie-
e un pistdn reciproco apropiado (que no aparece en el
dibujo) dotado de una barra de pistén 51 conectada por
au extremo exterior a un chasis de platina reciproca
05 g vertical, 52. EL miembro de bage 45 del miembro de =
prensa macho 3L estd coneetado al chasis de platina
52 para moverse con 8ste por medio de los miembros es—
tructurales interconectados 53 y 54, y una plancha de
goports 55 que se extlende tranaversalmente ded chazis

30, de platina 52. Una pluralidad fe postes de gula 56 -
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estd conectada por su extremo inferior a las cuatfo
esquinas del chasis de platira 52, respectivaments,

vy se extiende hacia arriba a través de los casquillos
apropiados 57 montados sobre las vigas horizontales
superiores 36 para realizar un movimiénto deslizante
en relacidn con las mismas con el fin de guiar la -
platina 52 de forma aproplada durante su movimiento
reciproco vertical,

‘ El miembro de prensa hembra 32 es iguale~
mente de construccidén en forma de contorao o anille
y comprende un miembro de base 60 fijado al carry -
42 y un rail formador 61 conectado al miembro de ha-
se 60 en relacidn espaciada con el mismo por medio ~
de una serie de barras dé conexidn 62 (figuras 2 y 4).
El rail formador 61 se abiene en su conborno a la -~
plancha de vidrio S8 que haya que plegar y estd dota-
da en su superficie superior con una superficie for-—
madora generalmente cdncava 63 complementaria del -
miembio de prensa macho, superficie formadora 47, en
relacidn opuesta con la misma; Para permitir el desj
Plazamiento del rail formador hembra 61 por encima -
del nivel de los rodillos ‘trensportadores 26 para la
elevacidn de las planehas por encima de los mismos -
para que establezcan contacto a presidn con el rail
formador macho 43, el rail formador hemhra 61 estd -
formado por una pluralidad de segmentos (figura 32)
incluyendo las barras extremas 65 que se extiendeon -
en general en la direccidn de los rodillos 26 ¥ las
harras laterales 66 que se extienden en general en

semtido transversal a los rodillos transporbadorss
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26 y separadas unag de otras a2 una digtancia suflie
ciente péra pasar entre los rodillos adyacentes 25.
BEn comparacidn con los rodillos 24, el didmetbro de
los rodillos 26 estd formado en tamafio relativamante
mds pequefio con el fin de aporbar la mdxima separa-—
cidn entre ambos para el paso del miembro de prensa,
segmentos, hembra a través del Mmismo e

El carro 42 estd sostenido por un par ds -
miembros de gufa 67, y se pueds desplazar verticale
mente por medio de un activador a flufdo &8 monbado
gsobre el miembro de base 87, que tlene una barra de
pistdén apropiada T0 para hacer subir y bajar al micu-
bro de prensa hembra 32 entre su posizidn inferior -
por debajo de los rodillos tranmsportadores 26 y au -
posicidn superior por encima de log mismos parz els-
var la plancha de vidrio S calentada desde log ro- .
dillog transportadores 26 y hacer presidn sobre la ~
misma contra el miembro de prensa macho 31 antres las
superficies formadoras complementarias 47 y €3, con
lo que se 48 forma a la plancha de vidrio a la cur—
vatura que se desee obtener, Una vez que se ha ple—
gado, la barra de pistén 70 se retira a fin de hacer
descender el miembro de prensa hembra 32 por debajo
de los rodillos transportadores 26, depositando la -~
plancha plegada sobre log mismos para hacerila aval-
zar a la geccidn de templado.

Como se puede ver mejor en la figura 38, -
cada rodillo transportador 26 comprende uas POrciones
extremas opuestas rectas 7L y 72 que tienen wn ole =~

comim y, centrada, wna porcidn curvada arquesda 73 que
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une las dos porciones de exlremo recto 71 y 72. Como
se puede ver mejor en la figura 28, cada rodillo -
transportador 26 comprende un miembro de dnima Prace
ticamente estacionario, imterior, husco y flexible
75, y una camisa exterior, rotativa para transporbar
la carga de forma flexible 76. Para facilitar la o=
tacidn de la camisa exterior 76 en torno al dnima 75
1la primera puede estar formada por un revestimiento
realizado en algin material artifriceidn apropiadb,
como por ejemplo la resina de fluorocarbono, rect-
bierto de una capa de acero inoxidable ez malla con
el fin de reforzar al mismo e impedir su glabeo. Si
bien la camisa exterior 76 es flexitle para gque se
pueda atener a la forws argueada del dnima interms -
75, s capaz de transmitir ia torgidn sin que se pro
duzca ningin desviamiento o distorsidn axial perfec-
tible o importante., La camisa 76 puede sor recubleor=
ta de amianto o de material de fivwa de vidrio con -~
el fin de hacer que sea deformable eldsticamente, re
slstente al calor y con una superficie que no ze -
Pueda arafiar sobre la que se reciban las plarchas de
vidrio,

La cobertura se asegnra estirdndola sobre
la camisa 76 y sujetdndola por sus extremos a la -
misma con una cinba que sea sengible a la presidn,
T7, 0o en cualquier otra forma que sea apropiada. Un
extremo de cada miembro de dnima interior 795 va mone-
tado sobre un eje saliente (que no aparece en el di-
bujo) montado sobre ua manguito apropiado 78 articit-

lado para que gire sobre unos cojinetes espaciados 79
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y 80 soportados por un rail 81 que s sxliends a lo
largo de un costado del aparabto plegador. EL miembro
de camisa exbterior 76 esid acoplade al meanguito 78 -
para girar en date en relacidn con el miembro de dni
na interior 75 por medio de uw acoplamiexnto apropla-—
do 82, que pusde ser del tipo qhe se describe e ilug
tra en la patente de los Egtados Unidos anbes citada
nlimero 3.905.79%4.

Un pistén 83 sstd asegurado rigldamente a
cada manguito 78 y una cadena de transmizidn sin fin
(que no aparece en el dibujo) pasa alrededor de log
distintos pifiones, 83 para hacer glrar los mangultos
78 y con ello log miembros de camisa exterior 76 de
los rodillos 26 al unigono con la misma velocidad -
angular alrededor de sus respecvtivos ejes Gordales.
Tos otros extremos opuecstos de los mismbros de camie
sa 76 se dejanflibres, como se puede ver mjor en el
nimero 84 de la figwra 3%, para que tengan rotacidn
libre en relacidn con sug miembros de énima relacio-
nados T5.

Bl extremo de cada miembro de dnima 75 dig
tante del manguilo 78 estd conectado en forma desmon
table, por medio de un scoplamiento de conexidn y -~
deaconexidn rdpida 85, a un eje de ‘brewsmislon rola~
tivo 86 montado en cojinetes espaciados 87 y 88 que
porta el rail 91 que se extiende en sentido lomgliu-
dinal al del aparato plegador. Cada eje 86 estd co-

nectado operativamente al aparato de pivotado o des-

viacidn del rodillo, que se desigra por lo general -

con el mimero 92, congtriido de acuerdo con egla ilo-
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vencidn y que se describird en dsta en detalle.
Ademds de la rotacidn en torno a sus ejes
cordales, los rodillos van monisdos para realizar -
los movimientos pivotantes al unimono entre la prime-
ra porcidn en la que las porclores curvadas de lgg =
mismos, 73, quedan en plano comin horizontal, como se
miestra en lag lineas contiguas de la figurs 2%, y -
una segunda posicidn, oposicidn inferior, en la que -

les porciones curvadas 73 quedan en actitudss que se

L4

extienden en &ngulos a dicho plaro comin, como mues-—
tran las 1lfneas discontinuas de la figura 2%, Cuando
se encuentran en esta ﬁlﬁimahposicién, las porcionss
curvadas 73 definen conjunbamente una superficie cup—
vada complementaria a la curvatiura impartida a la -
plancha de vidrio. De acuerdo don loag priacipios de -
esta invencidn, se han provisto medios para la des-
viacidn de rodillos 92, que sirven para deriver log -
rodillos 26 entre las dos posiciones que se han degw-
crito mds arriba.

Como ya se ha dicho con anbesrioridad, la in
veneldn que se describs y reivindisca en la patente —
3.905.794 de los Estados Unidos antes citada, reduce,
e incluso elimina por complebo la distorside del ro-
dillo o 2l marcado que anberiormente se experiﬁen%aba
en los procesos horizontales de tipo couvercional, &l
aportar unos rodillos pivobantes, formados ea arco,
para soportar el vidrio, que se pueden desconectar de
la plancha de vidrio en el moments apropiado. en tma -
operacidn de plagado con el fin de evitar ol movimien

to friccional relativo entre la plancha de vidrio v
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los rodillos giratorios. Log medlos para pivotar o
degviar log rodillos en esta patente anberior com-
preaden una disposicidn de corexidn mecdnica inclu—
yendo log brazos. de palanca conectados en uao de sus
extremos a los ejes de rodillo y a sus otros extre—
mos a una barra activadora comin. La desalineacidn
de uno cualquier, o de mis rodillos, al salirse de -
la superficie curvada deseada que se ha definido con
Jjunbamente por los rodillos asrquezdos que se reqiile-
ren para el ajuste de log brazos de palanca agoclados
y presenteba gerios problemss en el poglcionamiento «
preciso de dichos rodillos en alineacidn con los demds
rodillos del grupo: Ademds de tenrer que parsr el apaw-
rato para realizar dichos ajustes, era dificil efec—
tuar el ajuste necesario con la precigidn regueoridea.
Més avn, las tensiones sobre estoé brazos de palarca,
creadas por las cargas lmpuegtas sobre Llos rodillos y
transmitidas a aquellos, se hacia a veces infolerable
¥y on ocaslones, eran lo bastente elevadas como para
forzar a1l brazo de palanca g gsalirge de su eje de ro~
dillo asociado.

Bl medio de desviacidn del rodillo 92 de la
presente invencidn evita algunas de las desventajas -

citadas mds arriba, y constituye un mejoramiento en ~

" pelacida con el medio de desviacidn del rodillo que se

describe en la patente nimero 3.905.794 de log Bgtados
Unidos, aportan&o log medios pars realizar el ajuste =
répido y preciso hasta el extremo deseado en las acti-
tudes angulares de los rodillos en relacidn con dichas

actitudes angulares. A egte fin, y como se puede Ver -
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mejor en la figura 72, el medio de desviacidn del ro
dillo comprende un acoplamiento compliesto, o en dos
piezas, que generalmente se designa con el nimero 95,
que comprende una primera seccidn de acoplamiento, =
que se designa generalmente con el nimero 96, adapha-
da para ser fijada al eje de transmisidn 86, y una -
ségunda seccidn de acoplamiento 97 consctada en forma
operativa a la transmisidn, como se explicars con ma-
yor amplitud mds adelante en la presente.

La seccidn de acoplamierto 96 comprende ua
cuerpo tubular o vacio 98, que generalmernte tieme un
contorno cilindrico adaptado para encajar en forma te-
lescdpica sobre la parte extrema del eje de transmi-
sidn 86. E1l cuerpo 98 estd dotado de una brida cilire
drica 100 de difmetro reducido que tiene uras abertv-
ras didmetralmente opuestas, 101, adaptadas para ser —
alineadas con ua orificlo transversal formado en el =
eje 86 para recibir un pasador de retenida 103 a su -
travds con el fin de fijar rigidamente la seccidn de -
acoplamiento 96 al eje de transmisidn 86, Un par de re
bordes o proyecciones 105 y 106, generalmente planocg,
se extienden axialmente hacia fuera desde la cara del
cuerpo 98 a distancia de la brida 100 y estén dobtados
de aberturas terrajadas 107 y 108, respectivamente, =
rara recibir los bornillos roscados 110 a su través:
Una tercera patilla 111, espaciada circunfersncialmen.-
te pricticamente igual desde las patillas o rebordes -
105 y 106, se proyecta ignalmerte en sentido axial ha-
cla fuera desde el cuerpo 98 en paralelo con los rebox

deg 105 y 106.
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Ta seccidn de acoplamiento 97 comprende un
cuerpo tubular o hueco 112, de contorno generalmente
cilindrico adaptado iguélmente para encajar en forma
telescdpica sobre la porcidn extrema del oje de trang
misidn 86. Un par de patillas espaciadag 113 y 115 -
sobresalen hacia fuera desde la cara interior del cu-
erpo 112, y son recibidag en los espacios definidos
entre lag patillas 105, 106 y 11l de la primera sec~
cibn de acoplamiento 96.

Tog“tornilies 110 son roscados, segin se pre
cige, para llevar‘sus respectivos extremos interiores
8 ‘tomarse con las patillas 113 y 115 y orientar angu-

larmente las secciones de acoplamiento 96 y 97 en re-

lacidn vna con otra hagta donde se desee. la torsidn

impartida a la seccidn de aooplam;enbo de la ‘transmi~
gidn 97 se transmite enbonces directamente a la sec—

cidn de acoplamiento 96 por medio de las patillas 113
y 115, los tornillos 110 y las patillas 105 y 106.

E1l cuerpo 112 ha sido dotado de una porcidn
del extremo posterior de didmebro reducido 116 que se
gpoya contra un menguito de retenida 117 fijado al -
eje de transmisidn 86 por medio de un pasador de rete
nida 118 que se recibe en las sberturas alineadas 120
y 121 del manguito y del eje de transmisidn, respecti
vemente. B1l manguito de rotenida 117 permite el movi-
miento rotativo del cuerpo 112 al tlempo que impide =
ol movimiento axiel del mismo alejéndose del eje de —
tronsmisidn 86. Un engranaje de pifidn 122 wva soldado
o en cualquier otra forma asegurado firmemente al cuer

po 112, y estd dotado de dientes periféricog 123 que =



50"

15 [ Jad

20'—

30-"'

- 19 -

se toman y engranan con una cremallera de engranaje -

125 asegurada a la cara supericr de una corredera 126,
La corredera 1é6 va guiada por el movimiento deslizan~
te de un bloque de guia 127 fijado por medic de la tor
nilleria apropiada 128 a la pata que se extiende hori-
zontalmente de un miembro angulado 130 atornillado a ~
una pata 131 (figura 62) del miembro estructural del —
rail formador.9l;

Los medios para activar la corredera 126, ¥y
por lo tanto la cremallera de engranaje 125 incluyen un
cilindro de fluido 132 montado en forma pivotante en su
extremo de cabeza a una patilla 133 fijada a una ménsu~
la 135 fijada a la pata horizontal de un miembro angu—
lado 136 fijado, por medio, por ejemplo de los torni-
llos 137, & lo largo de su pata vertical, al rail 91,
El cilindro 132 estd dotado del pistdn reciproco usual
(que no se ve en el dibujo) comectado a una barra de -
pistdn 138, conectada a su vez en la forma que se mucs—
tra en el nlmero 140 de la figura 4& y 52, a una exten-
gidn axial 151 de la corredera 126. Ia retraccidn de —
la barra de pistdn 138 realiza el movimiento axial dé -
la corredera 126 y de la cremallera de engranaje 125 —
hacia la izquierda, como se puede ver en las Tiguras 48
y 58, para hacef girar los diversos engranajes 122 al -
unisono en la direccidn de las agujas del relo] para -
realizar el cambio a las porciones centrales 73 de los
rodillos 26 desde una digposicién horizontal superior a
una posicidn angular inferior, es decir, desde la pogi-

cidn de linea completa a la posicidn de la lines de =

puntos que se muestra en la figura 282,
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La porcién central curvada 73 de los rodi
1llos 26 estd dispuesta inicialmente en sus pogi-
cilones superiores, como se ve en la linea continua
de lag figuras 22 y 42 con lo que quedan en un pla~
no horizontal comin para sostener uza planche de vi
drio planc calentado que entre en la seccidn de ple
gado 16. La cremallera de engranaje 125 se adapta =~
para ser activada simulbdneamente con el movimiento
agcendente del miembro de prensa hembra 32, de fore
ma que log rodillos 26 gon pivotados hacia gbajo en
posiciones o planos angulares en relacidn con dicho
plano horizontal comin fyera de engranaje con la -
plancha de vidrio, justamente conforme las porolones
marginales de borde de la plancha ge toman por par-
te del rail formador 61 para elevarla hacia arriba.
Cuando la plencha plegada se devuelve a log rodillos
trangportadores 26 despuds de heberse plegado, lag ~
porciones curvadas del rodillo T3 conjuntamente de-
finen una superficie curvada complementaria a la cur
vature impartida a la plancha, e lmpide cualquier -~
alabeo en cuanto a la curvabura deseada conforme la
hoja plegada es quitada de la geccidn de plegado 16,
Debe entenderse que el grado de curvatura impartido
e las porciones cenﬁréles 73 de los rodillos trangw
portadores 26 viene dictado por la curvatura deseada
formada en la plancha de vidrio, y puede variar se—
gin se desee., Gracias a la flexibilidad de los rodi~
1llos 26, éstos pueden ser plegados inicialmente a =~
cualquier forma geométrica deseada, incluyendo la -

forme angular o en V, con el fin de aternerse a la -
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forma de la plancha de vidrio plegado que estd sien
do producida en una determinada pasada de produc—
cidn, y pueden ser sustitufdos por rodillos de forma
distinta cuando las planchas de vidrio plegado tie~
nen digtintas configuraciones. Una vez que se han -
Plegado a la forma que se desee, los rodillos sox lo
bagtante rigidos para permanecer on estha forma ¥ no
se deformaerdn de dicha forma por la carga de las —
planchas de vidrio sobre los mismos. En vez del ple~
gado fisico de los rodillos 26, la veriacidn en la -
curvatura de la superficile definida conjuntamente -~
golexsl ellos'se puede efectuar manipulando los fSornillos
110 para que efectien uma rotacidn angular de lag -
secciones de acoplamiento 96 en relacidn con sus sec—
clones de acoplamiento asociadas 97 y con ello variar
sus actitudes angulares inferiores.

Como se puede ver mejor en la figura 42, ze
puede manipular un tornillo de ajuste 142, que sobre-
sale verticalmente a través de la peta horizontal del
mieqpro angulado 136 que se apoya contra el extremo -
de la barra del cilindro 132, de forma qus nivele o =
ajuste la disposicién.horizonial del cilindro. Igual-
mente, los tornillos 137 que fijan el miembro angulas
do 136 al rail 91 gon recibidos y alojados en lag ra-
nuras verticales alargadas 143 para efectuar nuevos ajug
tes verticales del cilindro 132, de acuerdo con lo que
se precige o0 con lo gue se degee,

Una ventaja importente que resids en el -~
acoplamiento 95 de la presante invencidn es el ajuste

afinado que se puede efectuar entre las secciones de
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acoplamiento 96 y 97 para colocar precisamente el -
rodillo trangportador asociado 26 en au actitud an~
guler apropiada en relacién con los otros rodillos -
26 cuando ge encuentran en sus posiciones més bajas:
Los pernos o pabtillas 113 y 115 encajen er las en~
tradas o espacios entre las patillas 105 y 11l y las
patillés 106, 111, respectivamente, de forma que -
aporte la guficiente geparacidn entre ellas para =
acomodar log ajustes angulares entre las dos sec—
ciones de acoplamiento 96 y 97. Mamipulando apro-
plademente log dornillos 110 para hacer glrar vna -
seocién'de‘acoplamiento en relacidn con la otra, se
puede llevar a cabo un ajuste angular muy fino y pre
oiso. Mds afin, la relacidn de apoyo de los tornillos
110 contra las patillas 113 y 115 mentiene esta Qe
lacidn snguler deseada entre las secciones 96 y 97 du
vante la operacidén. Esto es imporbtanie en un posi-
cidnamiento inicisl de las actitudes angulares de los
diversos rodillos transportadores 26 con precigidn,
de scuerdo con la superficie conjunta deseada a defim
air por ellog, de acuerdo con la curvatura de la plaxn -
cha despuds de haberla formedo, asi como para hacer,
ocon facilidad y precisidn, losg necesarios ajustes ixin,
qUe haya que parar la miquina durante la operacidn,
en el supuesto de que uno o mis de los rodillos portyg
dores 26 1legﬁen a desplazarse ligeramente hacia fuera
de su pogicidn inicial en relacidn con log otros 70~
dillog 26 durante dicha operacidn.

Una vez que salen de la seccidn de plegado

16, lag plenchas de vidrio plegadas son transferidas
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desde la serie de rodillos transportadores 26 hasta
la serie de rodillos transportadores 27 para avanzar
al interior y a través de la seccidén de templado 17.
Los cilindros transportadores 27 estdn formados -
lgualmente con porciones centrales curvadas en arco
que conjuntemente definen una superficie de soporte
que se atlene a la curvatura de la plancha S de vi-
drio plegado. Aln cuando los rodillos transportado—
res 27 son de congtruccidn idéntica y giratorios en
torno a sus ejes cordales, en la misma forma que los
rodillos 26, estdn preferentemente précticamernte fi-
jos y no pivotantes entre lasg porciones superior e =
inferior de uso como los rodillos transportadores 26.
Naturalmente, los rodillos 27 ge pueden montar tam—
bién para que ‘tengen movimiento pivotante, si ze de-
sea. Asi, la curvatura impartida a la plancha de vi-
drio durante el plegado de la migme se mantiene con-—
‘tinvamente dvurante su recorrido de desplazamiento a
través de la seccidn de plegado 16 y la seccidn de =
‘templado 17 por medio de los rodillos transportadores
pivotantes, curvados en arco 26 y los rodillos trangs—
portadores pricticamente fijos 27.

En la operacidn, las planchas ablandadas por
el calor del vidrio § que salen del horno 18 se hacen
avanzar por un recorrido horizontal y son transferi-
das desde los rodillos transportadores 24 hasta so-
bre los rodillos transporxrtadores 26, que han sido deg~
viados a una posicidn que disponga sus porciones cen—
trales arqueadas 73 en un plano horizontal comin para
gogtener de forma apropiada las plaﬂdhas de vidrio =

planas calentadas que son transportadas por los miSmos o
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Como se puede ver mejor en la figura 32, el Ulbimo
rodillo 24' de la serie de rodiilos 24 sdyacents a
la serie de rodillos 26 pe curva en forma arqueads
en el plano comin de las porciones centrales T3 de
los rodillos 26 con el fin de reducir el espacio -
entre dicho dltimo rodillo 24'jy el primer rodillo
26, y mantener el adecuado soporte para la plancha
de vidrio durante su transferencia desds uno a otro
grupo de rodillos. Bl rodillo 24' tiene el mismo -
didmetro que los otros rodillos 24, que soxn de did~
metro mds grande que el didmetro de los rodillos 26,
v estd montado en posicidn fija contra el movimiento
pivotante, pero por lo demds tiene la misma construg
cidn de dndma interior y camisa exterior rotativa -
de los rodillos 26. '

Una cdlula foboeldetrica (que no se mies—.
+tra en el dibujo), o cualquier obro dispositivo de~-
tector apropiado, siembte la entrada de la plancha de
vidrio gl interior de la estructura de piegado BeC—
cidn 16 para iniciar el ciclo de plegado activando -
el mecanismo contador de tiempo que controla las ac—
ciones del cilindro que activa la prenga, el cillindro
desviador del rodillo 132 y el grupo de cilindros de
paro 41l. Los mecanismos medidores del tilempo han gido
proyectados de forma que el miembro de prensa hembra
32 empieza su ascensidn por la actuacidn del cilindro
68, y engrana las porciores de borde mafginales de la

plancha de vidrio plano justamente antes del borde de

"

ataque de la misma en su ‘boma con los topes posicicng s

“ . ;'-.
dores 38. Conforme el rail formador 61 wse ‘boma con el
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borde marginal de la plancha de vidrio, el cilindro =
desviador del rodillo, 132 se hace operativo para re-
traer la cremallera de engranaje 125 y hacer girar los
engranajes 122 en el sentido de las agujas del reloj
5em para pivotar o desviar la porcidn central 73 de los =
rodillos transportadores 26 hacla sbajo al unisono con
sug actitudes angulare fuera de contacto con la plan~
cha, de forma que esta Ultima es sostenida enteramerto
8 lo largo de sus bordes marginales sobre el rodillo
10,~ formador 61. Como quiera que la plancha de vidrio re-
blandecido por el calor estd sostenida solamente a lo
largo de dichas porciones marginales del bordse, las porcionss
centrales intefiores de la misma ‘tienden a la alabear-

se sobre el movimiento ascendente de la plancha. Si:z e

or

15 .= bargo, log rodillos 26 han sido pivotados hacia shajo
' para quitarlos del camino de forma que lag porciones -
centrales interiores de la plancha se puedan alabear -
con facilidad y libertad, sin establecer coutacto con
los rodillos como, de lo coubtrario ocurriria si se =
20.= dejan en su plano comin original.,

Tz toma del rail férmador 61 con la plancha -
de vidrio, y el desenganche de la poreidn cenmtral del -
rodillo 73 de aquel, se producen simultdneamente pricti
camente y justo antes de, digsmos unos cuantos microse-

25 g gundos antes, tomarse con el borde de ataque de la plan
cha con los topes 38, de forma qué las porciores cextra
ies del rodillo 73 se desenganchan de la plancha de vi-
drio al pararse la misma. En consecuencia, la posibili-
dad de arafiar la plancha de vidrio a causa del movimisn

304 to friccional wrelativo entre las superficises peritéricas
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de los rodillos rotabtives 26 y la plancha de vidrio -
egtacionaria que se elimina con el fin de zeducir de
forma importante, ya que no elimincar por completo, 1a
digtorsidn que de otro modo geria causada por dicho ~
movimiento friccional relativo.

Conforme la plancha S sigue slendo izada pa
ra tomarse a presidén contra el miembro de prensa macho
31, los topes pogicionadores 38 se hacen descender hag
ta un punto situwado por debajo del nivel de las super—
ficies superiores de los rodillos transportadores 26
cuando se encuentran en su posicidn més baja para per-
mitir el avance de la plancha cuando se desenvuelve -
bosteriormsnie a los rodillos transportadores 26

Una vez que la plancha de vidrio ha reciblde
forma entre los miembros de prensado 31 ¥y 32, me hace
descender el miembro de prensado bhembra 32 por debaljs
de los rodillos transportadores 26 dirigidos hacia -
abajo con el fin de depositar la plarcha plegada so-
bre los mismos para hacerla avanzar saliendo da la -
geccidn de plegado 16. Cuando se desvian & sus poui-
ciones ipnferiores, las porciones centrales 73 de los -
rodillos 26 asumen unag posiciones que conjunmbamentc -~
definen una superficie de soporte complementaria a la
curvatura de la plancha plegada. La plancha plegada go
hace avanzar a lo largo de la superficie de soporte a
1la velocidad apropiada al exterior de la geceidn de -
plegado 16, y al interior de la superficie de soporte
contorneada definida por los rodillos transportadores
27 para gue avance al interlor y a través de la sace-

oidn de templado 17 entre los tuboa opuestos 30 de lag
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cabezas de soplado 28 a una velocidad que promueva
la velocidad apropiada de enfriamiento para obtener

el templado deseado de las planchas. Cuando el bor-

>de posterior de la plancha plegada sale del Wltimo

rodillo transportador 26 de la seccidn de plegado
16, el cilindro 132 es activado por los medios de
contrql. apropiados que responden a una seflal gene-—
rada por una célula fotodlectrica o cualquier otro
elemento similar, con el fin de exbtender el engra-
naje de cremallera 125 y pivotar los rodillos 26 al
inﬁérior,de gsus posiciones superiores, con lo que
las porciones centrales 73 de log mismos gquedan en
el planc comin antes citado para iniciar el siguien
te ciclo de plegado.

A través de lo que antecede, resulta evi-
dente que los objetivos qué ge pergiguen con la pre

gente invencidn quedan cumplidos por completo. Como

-~

resultado de esta invencidn, se ha provisto una dig
posicidn de desviacidén de rodillos mejoradamcon el
fin de pivotar los rodillos transportadores de forma
arqueada eh una manera que conbtrole con precisidn -
las posiciones angulares de los mismos cuando ge -
desvian al interior de sus posiciones inferiores de
soporte y de transporte. Mediemte la provisién de uma
disposicidn de acoplamiento en dos piezas, se puede
efectuar con precisidn y rapidez al ajuste de las po
giciones angulares de los rodillos transportadores.
Més aun, una vez que se han introducido, dichos ajug
tes se mantienen a lo largo de prolongados periodos

de uso.
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En resumen, 1a presente solicitud recaerd
gobre las siguientes weivindicaciones:
12 ,~ Perfeccionamientos introducidos en losg
5;- aparatos para sostener y transportar hojas de vidrio,
caracterizados por comprender un chasis, una plurali-
dad de rodillos transportadores rotativos montados ~
gobre dicho chagig, teniendo cada uno de estos rodi-
llos transportadores, porcicnes finales opuestas rec—
104~ tas y una percidn central en forme arqueada, y medios
para pivotar los rodillos transportadores para desple
zar las porciones centrales de los rodillos desde un
plano comin que sostiene la plancha de vidrio a pogi=-
ciones angulares, desenganchando las porciones cenkfg
154~ les del rodillo de la plancha de vidrio, comprendiet~
do estos medios de pivotado, un eje conectado a cada
uno de los rodillos, un acoplamiento montado sobre el
eje v que tiene una primer seccidn rigidamente fijada
al eje para girar con el mismo, y una segunda seceidn
20.= libremente rotativa sobre el eje, medios para hacer gi
rar lasg diversas secciones segundas de acoplamiento
al unisono, y medios para transmitir la torsidn desds
las segundas secciones de acoplamiento a las primeras
gsecciones de acoplamiento para llevar a cabo la deg=-
25 o= viacidn de las porciones centrales del rodillo trans—
portador entre el plano comin y la posicidn angulars
28 ,~ Perfeccionamientos introducidos en los
aparatos para sostener y transportar hojas de vidrio,
gsegin la reivindicacidn 12, caracterizados porque el

304~ acoplamiento incluye medios para el ajuste angular de
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una de las secciones de acoplamiento en reiacién con
la ofra de las secciones de acoplamiento citadas.

32 ,~ Perfeccionamientos introducidos en los
aparatos para sostener y transportar hojas de vidrio,
gsegln cualquiera de lag reivindicaciocnes 12 o 22, ca-
racterizados porque los medios de tramsmisidn de la —
torsidn comprenden unas patillas qué se proyectan =
axialmenﬁé en cada una de las secciones de acoplamiepn
to, para tomarse con las patillas de la otra seccidn
de aooplamiento;

428 .- Perfeccionamientos introducidos en los
aparatos para sostener y transportar hojas de vidrio,
segin cualquiera de las reivindicaciones 12 a 32, ca~
racterizados por comprender medios para gjustar engu-—
larmente la primera seccidn de acoplamiento er rela~
cidn con la segunda seccidn de acoplamiento;

52 ,~ Perfeccionamientos introducidos en los
aparatos para sostener y transportar hojas de vidrio,
segin la reivindicacidn 48, caracterizados porque el
medio de ajuste comprende los tormillos que sobresa=-
len a travéds de lag patillag de una de lag seccioneé
de acoplamiento y se apoyan contra las patillas de la
obra de lasg sec¢lones de acoplamiento citadas,

68,~ Perfeccionamientos introducidos en los
aparatos para sostener y transportar hojas de vidwio,
segin cualquiera de las reivindicaciones 12 a 52,ca~
racterizados porque los medios para hacer girar las
segundas secclones de acoplamiento comprenden un —
engranaje periférico en cada una de las segundag sec—

ciones de acoplamiento, una cremallera de engranaje
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alargada, que se ‘toma con varios engranajes, y medios
para desplazar la cremallera de engranaje longitudi- '
nalmente para hacer glrar los engranajes;
72 ,~ PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDCS EN LOS
APARATOS PARA SOSTENER Y TRANSPORTAR HOJAS DE VIDRIO.
' Seé&n se describe en 1a'presen$e memoxia
degcriptiva que congba de treints hojas escritas a mg'_

quing por una gola de sus caras y dibujos.

Hedrids 49 NOV. 1976

Francisco Javier Plaza
[T
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