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La presente invencidn se refiere, en lineas.
generales, a la produccidn de hojas o planchas de vi-
drio y, més en particular, a un conjunto mejorado de
contacto eléctrico que se utiliza en los aparatos des-
tinados al plegado de hojas de vidrio para darles unos
&dngulos que .sear relativamente agudos,

De acuerdo cor el método blen conoeido de la
gravedad para llevar a cabe el plegado de hojas de Vim
drio, coma-por ejenplo las gue se destinan para ser -
uwtilizadas en el encristalads de los cierres de log -
vehlculos y otros usos semejartes, me coloca una hoja
de vidrio plano.sobre el derominado esgueleto o molde

de plegadb del <%ipo de contorno, que tieue préctica—

mente una superficle de formaciodn que estd curvada en .

contorno y elevacidén de acuerdo con la curvatbura que
se haya de impartir a la hoja de vidrio. HL molde y la
hoja se hacen pasar a través de une superficie de ple=
gado constituida por un horno en gi que ge calienta la
hoja hasta alcarnzar el puntv de reblandecimientoc del w
vidrlo, de forma gue estd se comba por gravedad hasta

entrar en contacts con la superficie de formacidn del

"molde y asume la curvatura que tlene el mismo. El mole-

de se puede dlvidir eu secciones de forma que sé perml
ta el ﬁovimiento relativo de las secciones durante el
combado del vidrio calerndado, econ ol fin de impartirle
unas curvaturas bastante compleja a los clerres de en-
cristalado incorporados a 163 proyectos de los vehicu-
los de los presgntes dias, por;?jemplo. Después de que
se han plegado, las hojas de ?ﬁdrio 8e pueden recocer,

0.se pueden templar, sometierdo las superficies opues-
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tas de las hojas calentadas a chorros o golpes de un
medio refrigerante, como por ejemplo el aire.

Ademés de la compleja oufvatura que Se men=-
clona més arriba, en ocasiones es deseable proveer un
plegado relativamente en &ngulo agudo o en forma de V
en el clarre de encristaladn, *ransversal o longliu-
dinalmente al mismo, & lo largo de uue o més lineas,
con ‘el fin de efectuar el envelvimiento del parabri-
sas o de la ventanillae posterior al interior de la -

linea del techo del vehiculo, o al iwberior de lessu-

- perticies laterales del mismc. Ia tormacion de dichos

pliegﬁes,—eg'decirg los pliegues en forma de V aguda,
o los pliegues que tengan uncs radios muy pequeiios =
de curvatura, mediante las técnicas de plegado por -
"gravedad! que hemos citado més arriba, presenta pro-
blemas de fabricacion. »

7 Los protlemas en eaestién-fgeron solurciona—
dos por nedio de 1osrmétodes'de plegado del vidrio ~

que -se descriten y relvindican en las patentes de los

Estados Unides nlmeros 3.762.9G3 y 3.762.904 pertene~

cientes sl mismo titular que la presente invencidn, -

de acuerdo con los cuales se forma un paso conductor

de electricidad en por lo menos'uﬁa superficle de la '
hoja de vidrio & lo largo de la linea alrededor de la
cuel se desea plegar de torma aguda la hoja. La hoja

ge @itia entbonces sostenida sobre una estructgra de -
molde por gravedad que mea'apropiada, y se procede &

calentiarlia en el ﬁofno,hastégque al.canza ﬁna'tempera-
tura que corresﬁonde al pu#%& de rebalndecimiento del

vidrlo, lo que hace que la hoja se combe por gravedad
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para conformarse con las superticles tformadoras del -

~molde mientras que, simulténeamente, se hace pasar una

corriente eléctrica a través de un.paso de conduccion
eléetrica con el tin de calentar el 4rea de la hoja de
vidrio que estd immediatamente adyacente o dicho paso,
hasta una ‘temperatura que se encuentre por encima del
citado punto de reblandecimiento, 1o que haré gue la -

hoja se pliegue a lo largo de dicho paso haste formar

el 4ngalo relativamente agudo que se desea obltener y que

se -encuentra en el.mismo.'con'?l Tin de proveer un apa
rato de molde completamente au%omat¢zado pare realiza-
016n la opera01on de producc¢on en masga, de dcuerdo -
con 1o que se describe y se reilvindica en la solicitud

de patente de los Estados Unldos, Lume“o de serig —-

—558 288, reglstrada el 14 de marzo de 1975, y pertene~
-clente al mlsmo titular gque la presente invencidn, se

-desarrolld uno gque incluyera los medios de conduceidn

eléctriea en el moide para suminiggrar la corriente =
eléctrica procedente de una tuente apropiada al paso

de conduccidén eldctrica de la hoja de vidrio de forma
autométiéa durante el avance de la hoja a través del

horno de calentamiento.

.Dichos medios de conduceldn eléetrica en el

- molde incluyen los interruptores automiticos adaptados

pera conecgar eldctricamente las li"eaq conductoras -
Tormadas en 10a pordes de la hoja y condaclrlas al pa—

80 conductor eléctrico alrededor del cuaL pay que ple=

gar la hoga° La presente invencidn oonst_fuye un per-

Teccionemiento en relacién con la invencifn que se des

cribe y reivindica en la solicitua de patente antes -
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citada, nimero de serie 558.288, mediante la inmtrodug
cibn de determinadas mejoras en los contactos awtomé-
ticos eléetricos con el fin de asegurar un contacto -
continuo con las lineas de conduccibn eléctrics forma
das en la hoja de vidrio y lograr un paso ininterrum—
pido de la corrienfe por las mismas durante la opera-
cibn de plegudo de la hoja y el desplazamiento de los
contactos antomdticos desde la hoje hasta una posi-
cién fuera del recorrido,después de haber realizado -
ol plegadc, con el fin de facilitar la retirada de =
una hoja.blegada y terminada desde el molde, y poder
sustitair & la misma por otra hoja nueva.

Tno de los principales objetlvos que se ~
persiguen con la presente inveneidén es el de proveer
un aparato nuevo y mejorado para obtener un control

mis eficiente del plegado de las hojas de vidrio has-

_ %a lograr unos dngulos relativamente sgudos en una -

operacién de produccién en masa. Otro de los objeti-

vos de.osta invencidn es el de proveer, en el aparato
que se ha mencionado més a;riba, unos contactos anto=-
adticos eléctricos que aseguren ure toma positiva y
continua con las porciones conduoctoras eléctficas -
que se han formado en-la hoja de vidrio.

Otro objetivo mds de la presente invencidn
ea el de proveer un contacto automdtico eléctrico, =
faocilmente movible a la posleidn dentro & fuera del
recorridorcpn'el fin de facilitar la carge y descar-
&8 de‘las hojas de vidrio sobre y Geade el aparato -
de molde antes mencionado.

En los dibujoe que se acompafian a la presente:
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Ta figura 12 'es una vista en planta desde
arriba correspondiente a un horno de plegado al gque
se le ha guitado la oubier%a para mostrar una plura-
lidad de conjunto de moldes formadores del vidrio que
se hace pasar a través del mismo.

La figura 22 es una vigta er-planta desde
arriba de un conjunto de molde por gravedad que se
muestra en una pdsieién ablerta, dispuesta para reci-
bir el vidrio, y que incorpora las caracteristicas -
que constltuyen la novedad de la presente invencidn.

Ta figura 32 es una visia en seccidn longi-
tudiﬁal, a escala ampliada, que se ha tomado a lo lar
g0 de la lines 3=3 de la figura 22, que muestra el -
conjunto del molde en una posicidn cerrada.

Ia figura 42 es una vista en perspectiva -~
ampliada de una forma de contacto automdtico eléetrico
construida de acuerdo con los pringcipios de la presen-
te invencibn. -

Ta figura 52 es una vista er elevacidn la-

teral, parcialmente en conexibén y con partes desglosa—

das, del contacto automidtico eléctrico de la flgurar4§.

Ta figura 6% es una vista en seccidn horizon-
tal, que se ha tomado a lo largo de la 1inea 6-6 marca-
da en la figuwra 52, |

. Ta figura 7% es una vista en pexspectiva de
otre forme de contacto automdtico eléetrico de la pre-
sente invencidn.

Ta figura 82 es una vista en seceidn vertical
a escala ampliada, que se ha tomado a lo largo de la -

1{nea 8-8 marcada en la figura T2.
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Y 1a figura 9% es una vista en perspectiva
fragmentaria del contacto autoﬁético eléctrico de la
figura 72; gue muestra los dedalles de un mecanismo
de enganche.,

De ascuerdo oon la presente invencidn, se -~
ha provisto un aparato pars realizar el plegado de =
una hoja de vidrio en un dngulo relativamente agudo

incluyendo un armazén, un molde de plegado del %ipo

de contorno sostenido sobre dicho bastidor y que tiene

una superficie formada en el mismo para dar forma, medios
de conduccidn eléctrica montados sobre el chasis, que
inecluyen por lo menos un contacto elégtrico egpaciado
desde la superficie formadora y que se conecta con -~
una 1inea de conduccidn eléctrica formada en la hoja
de vidrio sostenida sobre el molde, que se carac#eri—
za por comprender un soporte del contacto, un apoyo -
medios qﬁe conectan el soporte al apoyo, medios gue -~
montan el apoyo gobre el molde paré realizar un movi-
miento pivotante entre una operacidn operativé y una
posicidn. no operativa, y medios para desviar el sopor
te a la posicibén opefativa con el fin de realizar el
contacto contra dicha linea de conduceién eléetrica.
Haciendo ahora referencia en detalle a la
}ealizacién ilustrada que se presenta en los dibujos

que se acompafian, para llevar a cabo esta invencibn,

en la figure 1% pe muestre una instalacién de plegado

de hojas de vidrio, que en conjunto se designa con el
ndmero 20, que incluye un gistema de transporte 21 -~
horizohtal y cohﬁinuo, adaptado para sostener y hacer

avenzar une serie de conjuntos de moldeado cargados -
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con Vidrio, que se designa gensralmente con el nimero
22, a lo largo de un paso pracﬁicamenfe.continuo y -
horizontal que pasa a través de unlhorno a}argado de
plegado o calentamiento, 23, con el fin de calentar -

las hojas S que son transportados por los conjuﬁtos de

"molde hasta su temperatura de plegado o de punto de re
‘blandsecimiento. Después de haber sido plegadas, los - '

‘eonjuntos de molde 22 se pueden hacer avanzar por el -

sigtema de transporte 21 para hacerles pasar al inte—
rior y a través de la estacién de templado o de reco-
'cido‘(que no se.muestra).

El horno de calentsmiento 23 es del tipo de
tunel, y tlene unas paredes laterales 25, una pared -
superior y otra inferior (que no ée muestran) con lo
que se define una camara de calentamiento 26. Ta céma-
ra de calentamiento 26 se pueds éalantar de cualgupier
forma gue se desee, por los medios apropiados para =
ello, cbmo por ejemplo los quemadores de gas o los -
elementos de resistencia eldetrica, por ejemplo (gque
no se muestran) situados en las paredes superior'y -

1ateral del horno 23, Dichos medios de calentamiento

‘estén debidamente'controlgdos por medio de aparatos -

(que igualmente no se muestran) con el fin de obtener
la temperatﬁra deseada en los diversos puntos de la -
cémara de calentamiento 26, Ademds de los expuesto, . el
horro 23 estd dotado de un medio de suministro elécri
©o o coﬁductor, que se desigﬁa por lo general con sl
nimero 27, adaptado para entdegar la corriente eléetri

ca a cada vidrio § a través de su conjunto de molde -

‘asociado 22 durante el avance del mismo a “través del -
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horno 23, para impartir por 1o menos un pliegue agu—-
do, en forma de¢ V, & la hoja de la forma que se des-
eribirs mds adelants en el presente en mayor detalle.
Tos conjuntos de molde 22 ann arrastrados a travéa de
la cémara de calentamiento 26 del horno 23 dispuestos
gobre una pluralidad de rodilles transportadores 28,
gue formén parte del sistema de transporte 21, y que
se extienden ﬁransversalmenﬁg a través del horno 23
con Bus respechivos extremos opnsstos apropladamente
artioculado para que puedan girar y accionados por los
medios de fuerza convencionales que son bien conoci-
dos en esta técnica. |

‘Heciendo, ahora, referencia a las figuras
23 y 38, el conjunto de melde 22 empleado pare formar
los pliegues angulares agulos del producto de clerre
terminado comprende un molde del tlpo de esqueleto,
32, moniado sobre un chasis de soporte en forma sus-
tarciglmente reciangular 33. Estbe chasis comprende un
par de mieﬁbros extremos que se extienden hacia arriba
35, que van conectados unos con otros por sus extre-
mos opuestos por medio de un par de sqporﬁes de molde
paralelos, que se extienden longitudinalmente 36, ocu~-
yo contorro corresponde en elevaciln por lo general 2
1la forma del molde del +%ipo dé asgueleto, numero 32,

"El molds 32 corresponde a.un par de sec-
ciones de molde, 37 ¥y 38, que cafifn conectades en for-
ma plvotante conjuntamente y‘adyacentes a sus extre-
mos finales por medio de conjurnbos de blsagras diame—'
tralmerte opuestios, que se desigran por 1o general =

con el nfmero 40, para realizar el movimiento plvotante
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entre una posicidn abierta, de recepcidn de vidrio,

que se muestra en la figura 22, y una posicibén final
cerrada, como se ve en la figura 32. Egtas bisagras
40 pueden ser del tipo corivencional, y se cree gue no
es necesarlo hacer ninguna otra deséripcién‘o amplige-
cibn de las mismas, observandose gue las bisagras in-~
cluyen unos pasédores de pivotado, alineados horizon-
talmente, 41, que definen un eje comin de pivotado al
réﬁedor del cunal oscilan las secciones de molde 37 y
38. _

Tas secciones d8 molde 37 y 38 son pricti-~
camente idénticas, como imdgenes reflejadas en un -

espejo, dnas de otras y cada una de ellas comprende

un rail formador 42 que tiene configuracidn prictica-

.mente en U en planta, lateralmente esgpaciados por me-

dio de porciones laterales paralelas 43 y 45 conecta-
das por una porcidn extrema 46. Unas barras de sujec~
cidn 47 unen el espacio entre las porciones laterales
de raiies formadores 43 y 45, y estdn rigidamente fi-
jadas a las mismas con el fin de mantenerlas en una -
posicién fije en relacibn unas con otras. El rail for
mador 42 es soportado por el rail de soporte 48, de -
igual configuracidn, que tiene el mismo contorno que

el rail formador 42, pero que eé ligeramente més gran
de en su dimensién periférica que este Wltimo, y estd
conectado en relacidn espaciada con'el mismo por me-—

dio de los tloques separadores 50. E1 ;ail formador

42 qsté dotado de una superficie formadora superior 5L

" sobre la que descansa el vidrio en hoja S durante la

formacibn del mismo y que estd separado por encima de

w
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la superficie superior del rail de soporte 48.

Aun cuando serd conveniente hacer la des-
cripelon del aparato de esta invencidn-en relacidn
con-la formacidn de un clerre de vidriera que lleve
incorporado el pllegue en forma de V agnda sencillo,
debe comprenderse que los principlos de la presente
invencidyon igualmente aplicables en la produceiln’
de hojas de vidrio que tengan miltiples pliegues en
forma de V y/o planchas de vidrio de capas miltiples
como por ejemplo los parabrisas leminados de tipo -
convencional, o cualguier encristalado gque ée desee
para formar uno o més pliegues angulares en el mis-
mo. Cuando se piense realizar dos o mds plegados en
forme de V aguda, el molde propilemente dicho puede
ser formado por tres o més seeoionés conectadas entre
gl por medio de bisagras, en vez de molamente dos -
secciones pivotantes tales como las que se emplean -
en los moldes secillos, articulados, que se descri-
ben en la realizacidén ilustrada de esta invenoidn.

El ndmero de secciones empleado y sus configuracilones
vienen determinados por la forma plegada especifics
qué se desee impartir a la hoja particular de vidrio
gque se esté formando. a

. Gon el fin de sostener el molde para gue

ge ﬁueva desde una posiclén abierta en la que la ho=-
ja de vidrio plano haya de ser plegada, se recibe es-
ta a la posicidn cerrada de da figura 32, una barra -
de pivote que se extiende transversalmente 52 esfi -
agegurada rigidamente a cada una de las secclones de

molde 37 y 38 por medio de unas patillas 53 gue des-
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-cienden del rail de soporte relacionado 48 y a tra-

vés de las cuales se extiende la barra 52. LoS ex=-

. tPemos opuestos de cada barra 52 estdn sostenidos en

forma rotativa por las conexiones 54 que, a su vesz,
estén sujetas en forma pivotante por medio de los -

pasadores 55 fijados a las patillas 56 rigidamente

" fijadas a los soportes de molde 36 del chasis de so-

porte 33. Las barras .de pivotado 52 se ajustan y si-
than normalmente descentradas de sus secciones de -
molde relacionadas 37 y 38, con el fin de permiti
gue el molde se ciserre a causa de sﬁs pesos, a menos
que se apligue una fuerza en los extreﬁos mds sepa-
rades de dichas seccilones de molde, haciendo que los
mismos pivoten en torno a las barras 52 con el fin
de elevar los extremos interiores de las secciones.

' Se han prdvisfo medios para limitar el al-
cance del movimiento pivotante de las secciones de nol
de 37 y 38 a su posieidn abierta (figura 2%); con 1o
gue se asegura una disposicion generalmente horizon-—
tal de las mismas para el posiclonamlento apropiado
de la hoja de vidrio plano sobre los misﬁos. Dichos
medios incluyen un par de topes ajustables 57 (figu-
ra 3%) montados sobre las patillas 58 que descisnden
de los extremos libres interiores del raill de sopor-
te de la seccidn de molde 38. Estos topes 57 estén -
provistos en sus extremos més‘distdntes de unos amox
tlguadores 60 que mse toman con los miembros de tope
que estén dirigidos hacia abejo, 61, rigidamente fi-
Jados a los extremos libres interiores del rail de -

'soporte adyacsnte de la seccidn de molde 37. Tgualmen

*w
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te, se han provisto medios de tope para limitar el -
movimiento pivotante de lag secciones de molde 37 y
38 a su poslcibn cerrada, con.lo que se evitae cual-
guier tendencia hacia la inversa o un exceso de ple-
gado. Dichos medios incluyen un par de topes ajusta—
bles 62 (figura 2é) montados sobre unas pétillas dig-
puestas en sentido vertical 63 fijadas a los extremos
libres ingeriores del rail de soporte de la seccidn
de molde 38. Los topes 62 estdn dotados de amorti-

guadores 65 que se toman con los miembros de tope -

‘dispuestos en sentido vertical 66 rigidamente asegu-

rados & 103 extremos interiores del rail de soporie
adyscente de la seccién de molde 37.

Los topes localizadores, que se designan -
generalmente con el nimero 70 estédn montados en las
porciones‘que ge extienden jransversalmente de log -
railes de soporte 48 destinados a posicionar de for-
ma apropiasda las hojas flotantes de wvidrio 8 sobre la
porciéﬁ majgor de las secciones de molde 37 y 38 cuan-
do se encuentran en la posicidén ablerta, y pafa ejexr-
dér presidn sobre los extremos de ia hoja mientras se
mantiene & la misma en la relacién aproplade con di-
cho molde durante el piegado del mismo. Como 3o mues=
tra mejor en la figura 28, cada tope comprende una ha
rra élargada 71 que sobresale a través de la plancha

de soporte 72 fijede a la poreidn del reil de soporie

48 que se extiende transversalmente y fijada de forma

ajustable a dicha plancha por medio de las contratuen ‘

cas T3. Un soporte 74 esté sujeto al extremo interior

de la barra Tl para recibir un blogue 75 formado por

LY
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cualquiser material apropiado resistente al calor, que

‘e toma con-el borde de la hoja de vidrio.

" Como se menciona mis arriba, las patentes =
de los Estados Unidos niimeros 3.762.,903 y 3.762.904
describen el proceso de formacidn de_unos pliegués -
relativamente agudos, angulares, en las hojas de Ti-

drio mediante la provisidn de un paso de conduceidn

eléctrica sobre por lo menos una de las superficiles

de le hoja de vidrio, a Lo lergo de la Linea alrede-
dor de la-cual se desea plegar la hoja. A éontinuan
6ién, se hace pesar la corriente eldctrlca por el =
paso para calentar la misma por resistencia y con =
ello la hoja de vidrio del 4rea inmediatemente adyéceg
te o situada debajo del paso; lo qué'hace que la hoja

previameqte calantada se plisgue por gravedad & 1o =

largo del paso pare formar un pllegue en forma de V.

EL conjunto de molde 22 se emplea pafa llevar a caho
el cltado proceso en una operacidén de produccidn en
masa, e incorpora unos medios de -conducecldn eldetri~

c8 para la entrega de la cargs eldéctrica necesaria con

el fin de que la hoja de vidrio se pueds doblar,

En la realizaciOn de esta invencidn que me
ilustra, la corriente eléctrioca se introduce prefe-

rentemente en la hoja de vidrio por los exiremos -

-opusstos de la hoja nmés alejados del paso de conduc-

cilén eléctrion que se identifica en la figuma 28 por
el nimero de referencia 77, més blen que por los ex~
trembs opnestos de dicho paso 77. Ia razdn de ello -
es que cuanto menor sea la cantidad de movimiento o

de desplazamiento de la hoja de vidrlo en relacidn coxit
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el molde durante el plegado, movimiento que se pro-
duce en dichos extremos opuestos de la hoja, més se

reduce la friceidn en dicho punto, y la posible reti
»ada o defios del o al material conductor que constim=
tuye el paso de conduceidn eléctrica 77. En conse=

ouencia, el paso se extliende & los extremos opuestos
de la hoja de vidrlo por medio de las liness de con=

dueceidn 78 y 79 dirigldes en sentldo opuesto forme~

-des en la hoja que se extiende a lo largo de los box

des longitudinales opuestos de la hoja y dotados de

" porciones angnlarmente rectas en las porciones viel-

tas 81 y 82, respectivemente, que se extienden & lo
largo ae‘los bordes ‘transversales opuestos de la ho-
Jas Sin embargo, le anchura o 4ron de secoidn transe
versal del paso 77 es sustancialmente menor que las
lineas conductoras 78 y 79 con el fin de proveer en
consecuencia una resistencis bastante mayor al paso
de la corriente que esas Ultimas y, por lq'tanto, KE)

genefacidn de un calor relativamente més alto para -

* efectuar el plegado & lo largo de la linea deseads =

formada por el paso 77. Con el fin de impedir los pg
gibles dafios a los extremos opuestos del paso de con
duceidn 77 & causa de la dréstica tranbicignpde las
4reas de seoci6n transversal mis grande de las 1li-
neas 78 y 79 & la secoidn transversal de Area més re

duelde del paso T7, las éreas_tragsve;sales de las

lineas conductoras 78 y 79 se reducen, COmo 86 muea-

tra en los nimeros 78a'y 79a de la figure 28, antes

de unirse ocon el paso de conduceidn T7.

El paso de conduceidn eléetrica primario 77,

RS

ke

3

.
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asi como 1= 1ineas de conduccidn T8-82, se pueden for
mar en cada hoja de vidrio S de acuerdo con el método

ue Se establece en la patente de los Bstados Unildos
nimers 2.7€2.903. 81 se desea, se puede formar ur sar
¢0 en una o ambas superficies de la hoja de vidrio =
lo largo de la linea alrededor de la cual se desea -
plegar la hoja con el fin de facilitar la operacidn -
de plegado, como se determina exn detalle en la paten=~
te de los Estados Unidos nfmero 3.762.904, con lo -
que el paso de conduccidn eléetrica 77 se pueden for-
mar entonces en uno de dichos surcos. Aun cuaxdo se
pueden untilizar diversos materiales pare formar el -
paso de conduccidn eléetrica y las lineas conduchoras
las composlciones preferidas estdn compuestas por a3
tas de metal conducfor. Estos materiales, a los que
en ocasiones se les suele denominar "tintas" se apli-
can a la hoja de vidrio por medio de los procesos eoxn
venclonales de serigrafia, pintura o por cualquier -
0%X0 proces’o convenciorsl para dar un rvevestimiento -~
uniforme, y a continuacidn se callentan o queman para
fundir el material en la hoja.

“{picamente, las pastas comprenden partion~

[
[y
413
jol]
@D
=)
@
o
&)
1
Lo

onductor, como por ejemplo la plats, -

Q

iculas de frita de vidrin y los aglutinsnies
orgiricos o la sal, Aun cuando las pastas conducSoras
de plata son las idealmente apropiadas para formaw el
paso de conducclfn eléctrica 77 y las 1ineas 78-82,

8s pueden utilizar otras pastas conductoras de metal
como, por ejemplo, las que contienen oro, paladié, -

platino o las aleaciones a base de dlchos metales. -
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Ademfs, las dispersiones de sscado de aire de 1o -
metales corductores se pueden utilizar igualmente.
I'n material particular de este tipo que se ha wiili-
zadc con plenn &xito es una dispersidn de pleba mis
grafiso en un pordador acuoso cobtenido por la Alche~
son Colloids CGompary, de Port Huron, Michigar, Esta-
dos Unides. Igualmente, nateriales como por ejemplo
las ointas conductoras eléctricas que pﬁeden gquitar-
se o no después del paso de plegado, pueden ser uti-
lizados ademés.

I:ios medios de conduccldn elécfrica en los
conjuntos de molde. 22 para entregar corriente deade
los medios eléctricos 27 del horno de calentamiend:
23 a las porciones de hoja de vidflo con el fin de -~
efectuar log pllegues angulares relativamente agnioa
que se desea oblensr ilpeluyen un par de hilos OOIr;
dueotores flexibles 85 y 86 que van counsctados a un -
var de barras de distribucitn 87 y 88 por medis de
los elementos de sujeccidén aproplados 9T, Los obros
extremos de los hiles 85 y 86 ss corectan éebidamexr
$e a2 un par de conjunios opuestos de contacto, cols-
srufdos de acuerdo con esta invencldn v que se dem
gigran geveralmente con el himers 91, y gue serin -
demeritas en mayor detalle més adelante, en el pre—
sente. Debe kacerge congtar que el hilo conduwetor €
se extlende kacia arviba y trangversalmernte a Lo lax
go del miembrs extremo 35, y luego longitudiralments
a lo largo de los soportes del molde del chasis de -
soporte, 36 {figura 32). Los dos hilos, 85 y 8€ sox

manseridos en posicidn contra las porciores del molds
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32 y el chasis de soporte 33 mediante las abrazaderas
92, Si se desea, las barras de Aistribucidén se pueden
montar en el chasis de soporte 33 en vez dg los hilos
85 y 86 con el fin de conectar eléctricamente las ba-
rras de distribucidn 87 y 88 a los contactos opuesbos
91. Cuando se deses més de un plegado'en una pleza ds
vidrio, se puede blindar una barra distribuidora de -
pleta, o -se puede laminar en el borde o superficie su
porior del vidrio como medio de conexidn en serie en—
tre 1oé dos o més pasos de conducclon primarios alre-
dedor de los cuales hay que plegar el vidrio. Alterna
tivamente, las barras de distribucidén formadas en la’

hoja de vidrio pueden ser en forme de firas de vidrio

" algladag adyacentes a los extremos opuestos de log =

pasos de conduccidn primarios cuando se desee formax
un.eiréuito paralelo con los pasos primarios. En es-
te Ultimo camo, los conjuntos de contacto 91 serfin —
montados prererentemente en las porcionses laterales -
del rail de soporte 48 adyacente a los bordses longity
dinales, més que itransversales, de la hoja de vidrio
y en lag 4reas de lasg tiras de barra dlstribuidora, -
' Las barras distribuidoras 87 y 88 del cha=-
sis de soporte 33 se conectan a los miembros extremos
del chasis de soporte 35 y se extienden itransversale
mente a través de los mismos. en relacién egpacliada =

con ellos por medio de los blogues aislantes 93 y 95

que se retlenen en posicidn por medio de log medics =

‘de sujeccidn apropiados 96 que se extienden deade las

barras de distribucitn 87 y 88 y a través de los blo=

ques 93 y 95. Estas barras de distritucidn 87 y 88 -

%
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estan adaptadas para ser tomadas por un par de conjun
tos de sonda conductora eléetrica, que generalmenté

se deglgnan con el nuimero 100, conectados a una fuente
apropiada de energia gléctrica (que no sge muestra) y
que formae parte de los medios de conduccidn eléctrica
27 del norno 23. Cada conjunto de sonda 100 comprende
un contacto, la rueda 101, que estd dispuesta en apo-
yo giratorio en una horquilla 102 fijada en el extre-
mo més distante de un brézo 103 montaao.en forma pi-

votante entre un par de extensiones 105 por medio de

‘un pasador de'pivote 106. Ims extensiones 105 estén

aseguradas a un tubo 107 Que se puede deslizar ajus—
tablemente en una cemisa 108, que -a su vez estd sujeta
rigidamente a una abertura apropiads formada en uns -
plancha 110 (figura 12) que estd fijada en forma des—
montable a la pared lateral del hdrnb’25. Medios (gme
ro .se muestran) han sido previstos pafa desviar el -
brazo de sonda 103 e introducirlo en una poéicién X
tendida situada dentro del paso de movimiento de las
barres distribuidoras 87 y 88 de forma que se sujeten
en las mismas durante el +transporite del. conjunto de -
molde & través del horno (conjunto de molde 22),

TLos conjuntos de sonda 100 estén montados ~
por péres en la. plancha 110 que, como se ha dicho an-
tes,rasté tijada de forma desmontable en la pared del
horno 25; Asi, cada par de conjuntos de sonda 100 y su
plancha relacionada 110 forman une unidad desmontable
111, que se puede insertar selectivamente en lat aber-
turas aproPiadaé 112 formadas en una de las paredes -

laterales 25 del horno 23, o ge puede sacar de aguellas.
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del vidrio.

Como se muestra en la figura 18, un determinade nfmero
de dichas unidades 111 va montado en relacidn longifue
dinalmente espaciadas a lo largo de la pared 25 del -
horno, de¢ forma H2l que se agegura el contécto eléeﬁri
¢co de por lo menos un par de conjuntos de sonda 100 =
con las barras distribuidoras.87 y 88 del conjunto de
molde 22 durante su paso a través del horno 23 duran-

te un tlempo suficiente para calentar la hoja de vi-

~drio en el 4rea del paso de conduccldn 77 a ura hempe-

' fatura que esté por encima de la del punto de plegado

<

Excepto por los conjuntos de éontacto 91,
que son la esencia de la gresente invencidn, el con=—
junto de molde descxlto hasta-aqﬁi.se describe amplia-
mente en la molicitud que ‘bajo ‘el:nlimero de serie -
558,288 se ha citado més arriba. Aun cuando los con-
tactos antomdticos descritos en dicha solicitud fusron
generalmente satisfactorios para el propésito que se
pretende, el manterdmiento de dichos contactos automi~
ticos en contactc continuo con las lineas de conduce
cibn eléctrica formadas en la hoja de vidrio presenta

problemas. A titulo de ejemplo, la excesiva vibraciln

‘del molde transmitida a los contactos aubtomiticos hacis

gue =2e produjera en ellos en ocasiones la inmberrupcidn
del contacto con las 1ineas conductoras pars hascer cov-
tos y arcog, tvendiendo a.quemar pordiones-de esta 1i-
reas conducetoras. Igualmentes log contactos antomdticos
desviados a muelle, con Irecusncia interierian en un

posiclonamiento suave y répido de la hoja de vidrio ex

¢l molde antes del plegado. Més alin, los contactos awho

Cax

“x
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méticos tenilan que ser desenganchados de las lineas =
conductoras a mano y ser mantenidos por ellas en una
posicidn fuera del recorrido para permitir la retira-—
da de una hoja plegade terminads del molde.

Log conjuntos de contacto 91 de esta inven—
cidn constituyen un mejoramiento en relacibn -con loa
contactos automfiticos que se describen en la solici-~
tud rimero de serie 558.288 por la provisidn de me-
diocs para hacer que los contactos automdticos estén
constantemente en contacto con las lineas conducto-
rag formadas en la hoja de vidrio que haya qus plegar
cualgquiera que sea la accldn vibratoria que se impar-
ta al molde o el movimiento relativo engre este flti-
mo y la hoja de vidrio. Ademés, los contactos automédtl
cos se pueden desplazar a una poslclén tuera del reco
rrido para permitir la facil retirada y reposiciln de
lag hojas de vidrio desde y al conjunto del molde,

Refiridndonos shora en detalle a laa figue

ras 4%, 53 y 68, cada conjunbto de :contacto 9Ll compren

~ de una ménsula de montaje 115 asegurada a su extremo

inferior por los medios de conexibn 116 (figura 62) a
una extensidn que gobresale lateralmente 117 soldada
0 én enalquier otre forme firmemente asegurads al rail
de sdpofte 48 dsl molde 32, Tos medios de conexidy =

ilGrineluyen un aislanbe compuesto, en dos piezas, =

que %iene una primera secelén 118 que conelste en &

casquillo 120 que se reclbe en una abertura apropiada
formada en la extensidn 117 y una brida de difmetro -
ampllada 121 que descansa contrs una cara de la exven~

aidn 117, Ta otra seccibn de aislambe 122 es en forma

.
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de disco que topa contra la otra cara de la extensidn
117. Las secciones 118 y 122 han sido debidamente per
foradés para reclbir un perno 123, que se extiende ~
ademas atravesando la ménsuls 115, Una fuerca apro=-
piada, 125, estd roscada en dicho perno 123 y apre+a-
da contra la ménsula 115 con el fin de asegurar el =
conjunfa en posicidn. Ias seccilones 118 y 122 estdn -

formadas por cualquier material no conductor apropia-

‘do para aislar eléctricamente la ménsula 115 desde el

molde 32,

Ia ménsula 115 estd dotada de una porcidn -

mente dicho, y que tiens una patilla integral 127 for
mada en el extremo superior de la misma. El extremo -~
bifurcado 128 de un miembro de brazo pivotante 130 -

monte sobre la patilla 127 y se montas en forma pivotan

te sobre ésta por medio del pasador de'pivote 131. Ta

poreidén mis grande del miembro de brazo 130 es de cong

" fruceidn tubular, huees, en forma de caja, para reci-

bir en la misma al eje cilindrico 132. Un pasador de -
tope 133 =ze extiende diametralmente a travds del eje
132 adyaéen%e al extremo interior del mismo, y se toma

con el extremo interior 135 del miembro de brazo 130 -

- para limitar el movimiento axial del eje 132 en rela—

cibn con dicho miembro de. brazo.

El extremo exterior o distante del eje 132 -

esta dotado de una horquilla 136 que tiene unas oreje-

tas sobresalientes y espaciadas 137 entre las cuales -
Se monta en forme plvotante, como =e ve mejor en el i

mero 138 de La figura 4%, un contacto, miembro 140, -

superior integral 126 ineclinada hacia el molde propig -

e o

&%
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adeptado para tomarse con una linea de conducclon 82
tormada en la superficie superior de la hoja de vi-
drio 3 adyacente a un borde de la misma. Aun cuando
el miembro de contacto 140 eéta formado preferente~
mente en carbdn, debe entenderse que se puede formar
en cualgquier material apropiado que posea unas pro-
pledades de conduceidn eléctrica satisfactorias y -
que puedan tomar cuélquier forma y dimensiones que
8e deseen.

Ta limitada montura telescopica del eje -
132 dentro del miembro del brazo tubular de pivotado
130 y el movimiento rotativo sustancialmente libre
del eje 132 dentro del brazo 130 permite una cleria

holgura, ‘tanto en la direccién longitudinal hacia y

" desde la 1inea de conduceidn 82 como lateralmente en

un recorrido arqueado corto para permitir el contac-
o del miembro 140 con el fin de asentarlo apropia-
damente sobre la linea de conduccidn 82, Més atm, el
pasador de pivotado 138 permite los movimientos de -
oscilacidn adelante y atrds del miembro de contacto
140 para racilitar ain més el aslento apropiado del
mismo en la linea 82,

Se han provisto medios.para desviar o acti
var ‘el miembro de contacto 140 a tomarse positivemen
te con las porciones eléctriéamente éonductoras de
1a hojs Se A ese fin, un par de muelleé'de tengidn -
141, resistentes al ocalor, han szdo monbados POr Lno
de sus extremos sobre las patillas 142 que sobresalen
lateralmente dé log lados opuestos Qel miembro de -

brazo 130, anclados luego por sus otros extremos & -
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las patillas 143 gue sobresalen al exterior desde los
lados opuestos de la méngula de montaje 115 adyacente
al extremo inferior de la poreidn inclinada 126. Los
muelles dobles 141 permiten obtener una presidn con
una poﬁencia lo bastante fuerte como para presionar -
al miembro de contacto 140 contra la 1inea de condue-
¢ijn 82 y sirven para amortiguar lag vibraciones srans
itidas al miembro de brazo 130 con el tin de manterex
a este ﬁltﬁmo en oonﬁacto'cbntinuorcpn.su 1linea aso-
ciada 82. Més afin, los muelles aobles sirven pava eg-
tabilizar el mieﬁfro de brazo 130 mediante la aplica-
cidn de presionss iguales a io largo de los lados -

opuestos del brazo 130. Mediante el movimiento del -

miembro de contacto 140, y por &1 del miembro de bra-

z0o 130 en la direcciodn contraria a la de las agujas -
del reloj,reomo se ve en la figura 5%, para desplazar
a los muelles 141 al centro, o mds alls de éste, cuyn
linea central se identirica por la linea P-B marcada
en la figura 5%, los muelles se hacen efectivos (mue~
lles 141) para desviar répidamente él niembro de bra-
zo 130 més alld en dicha direccidn contraris a la de
las agujés del reloj, en una posicidn fuera del reco-
rrido, como se muestra en la letra 4 de 1a tigura 5%,
con el fin de facilitar.lg retirada del vidrio del -
molde y.recamnlarlo por une hoja nueva.

Como sé,muestra_mejor en la figura 58, la -
ménsula 115 ha sido dotada de una extensibn angular

integral, 134, que sobresale hacia delante en direc~

eilon al rail formador del molde, Ia exbtension 134 es-

t4 formada con ura superticie superior 139 que se ex—~

.

-t



tiende por lo general en sentido horizontal en para-

lelismo précticamente con el brazo 130 cuundo este -

tltimo @8 encuentra en su posicion operative. Esta -
superficie 139 sirve como tope que limiza el movi-

5 gm miento en.el sentido de las agujas del relo] del bra-
-z0 130 con el tin de impedirrun corte -en el sgilstemg -
eléctrico que, por lo demés, sea causado por la toma
del miembro de contacto 140 con la poreidn del rail -
tormador 46 o de cualquier otra parte del molde 32 ~

10,4~ en ausencia de anarhoja de vidrio en el molde 32, o
en el supueétq de que =e rompe la hoja de vidrio 80818
nida en el molde 32.

Cada uno de los hailos conductores ests des-—
provisto de aislamiento, eomé se ve en el nlmero 144

15,_ de las tiguras 4% y 52, y el exgremo del mismo még -
alejadb de su barra de distribucion relacionada y eg-
+4 soldado, o en cualquier otra forma fijado de Torma
segura a la patilla 145 que, a su vez, estad fijada a
la horquilla 136. De esta forma, la corrlente es su-

20 o= ninistrada desde la barra dgrdistfibucién_asooiada al
miembro de contacto 140 a trates del hilo 86, la pavi-
1la 145, la horguilla 136 y el pasador de pivote 138. EL

conjunto de contacto YL estd completamente aislado del chasis del mol

_ de 32 por medio del aislante de dos piezas 118 y 122

250 ;n 1a conexidn 116 entre el eonjuntb de.contacto Yl y
el molde 32, En una operacidn de produccién en ﬁasa, -
las nojas de vidrio plano S dotadas de pasos conductbo-
res 1T ¥y lineas!conductoras 18-82, respectivemente, -

tormados en .Las mismas, son colocadas sobre conjuptas

30 de molde 22 eatando sujeta cada hoja adyacente a sus
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bordes transversales opuestos de la superficie forma-
dora 51 del conjunto del molde 22, .cuando .8e encuentran
en su posicidn abierta (figura 22), Estos bordés opues
tos ‘toman 1gﬁa1menﬁe a ios topes éltuadoreé opuestos «—
70 y la hoja ae vidrio plano S runciona.como_51 fuers
un montante para retener al molde en la posicién abier
ta durante las fases iniciales de la operacidn de ple-
gado. Los miembros de contacto opuestos 140, que han -
estado en sus posiclones de desconexién'del vidrio que
se indicen en A en la figura 5%, cuando la hoja S se -

coloca sobre el molde, son separados entonces pars es-—
' 1

tablecer contacto con las lineas conductoras 82 forma-
~das en 1a'hbja, Los conjuntos de molde 22 se cargan en

~tonces a intervalos espaciados en el transportador 21

a la entrada del horno 23 y se hacen avangar a su tra-

‘vés, situzdos sobre los rodillos transportadores 28.

Antes de introducir energia a los conjuntos de molde -
22, las hojas de vidrio S se calientan hasta una tem=

peratura relativemente alta en el horno 23, por ejem-

plo, por encima del punto de deformacidn del vidrio,

psro por debajo de la temperatura a la que el -vidrio

se pliega'hasta cualquier grado de importancia. A este

fin, las temperaturas que se encuentran en la escala —

. que va desde alrededor de los 482 hasta los 5932(¢ ée -

ha comprobado que son satisfactorias. Este calentamien
fq preliminar es para impedir la indﬁccién de tensiones
permanentes al vidrio, evitar la tendencia del vidrio -
a agrietarse cuando se calientan localmente en fase -

posterior a lo largo ael paso de conduceldn eléetrica -

77 hasta su temperatura de plegado, asi como pars permi
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tir la realizacidn de este #ltimo paso dentro de un
tiempo aceptable desde el punto de viata comercial y
con el umo de una cantidad ragzonable por lo gque &8 -
refiere al gaéto de energia eléctrica..
Aproximadamente en el momento en gue la hoja
de vidrio que avanza alcanza la temperatura conjunta
deseada, las barrag distribuidoras 87 y 88 del conjun
‘to de molde que sostlens la hoja 22 se toma con las -
ruedas de contacto 101l del primer par de conjuntos de
sonda ampliados 100 para completar un cireulto y 8u~
ministrar la energia eléctiica al paso de conduccidn
a través de uno de los conjuntos de sonda 100, barra
de distribucidén 88, hilo conductor 86, miembro de cox
tacto 140, linea de conduceidn 82 y 79, paso de con~
duceidén 77, linea de conduccidén 78 y 81, el miembro -

de contacto opuesto 140, el hilo conductor 85,'1a ha~-

rra de distribucidn 87 y el otro conjunto de sonda ~

100. En el momento en que el conjunto de molde 22 avan
za a lo largo del transporitador, cada par sucesivo de
-conjuntos de sonda 100 se toma con las barras de dige
tribucibn 87 y 88 después de que el par anterior de -~
conjunto de sonda 100 se ha desconectado de las mismas
para pasar sustancialmente la misma corriente, aun cuan
do interrumpida, al circuito del vidrio de moldeo. Mi
entras cuatro unidades 111, o pares de conjunbos de -
gonda 100 se utilizan en la realizacidn gque se ilustra
en la figura 1% para facilitar la edplicacidn, debe -
comprenderse que este nﬁmero puede variar de acuerdo -
con lo que exijan la velocidad de log rodillos trans-

portadores 28 y el tiempo necesario para calentar ade~

'\‘ Y b
‘ l_‘x‘t'f %

v
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cuadamente la hoja en el Area inmediatamente adyacen—

te o situada debajo del paso'77 a una temperatura que

estd por ercima del punto de plegado del vidrio. Cuan

‘40 el drea de la hoja que se encuentra debajo del Pa-

so 7T se calienta a una ftemperatura situads por enci-

ma de la-temperatura de plegado del vidrio, por ejem~

"plo por encima de alrededor de los 650°(C, la hoja se

plisga de forma aguda a lo largo del paso 77 y final-

mente se asgienta por gravedad dentro de una configu-

racidén que se desee, por lo zeneral en forma de V, de

acuerdo con lo que se llusira en la figura 32,

Debe comprenderse que la menor Area trans—

versal del paso de conduceidn eléctrica 77 crea una -

‘reslstencia sustancialmente mds alta que la de las -

1{neas conductoras 78-82, de forma que la primera ge-
nerard el calor necesario para efectuar el pliegue -
agudo en la misma antes de que las lineas 78-82 sean
calentadas lo bastante como pars crear cualguier de—
formecidn que no sea deseable a lo largo de la misma.,

Conforme la hoja de vidrio se hace pléstica

“durante el calentamiento de la misma, y empileza a ple

-garse por gravedad, las secciones de molde 37 y 38 =

empezardn & hundirse en direccién a la posieidn plega
da, pivotande alrededor de los conjuntos de bisagra -
40. Duraﬁte esta accién de clerre, los miembros de -

contacto 140 se mantiensn en conexidén contra los bor-
des marginales transversales de la hoja de vidrio por
medlo de la presidn ejercida a travds de sus respectl
vos muelles 141, asegurando el suministro continuo de

energla eléctrica al paso de conduceidn 77 alrededor
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de unos pliegues relativamente agudos. La hoja con-
tinda plegindose de forma aguda a lo largo del paso
77 con el consecuente movimiento de las secciones de
molde 37 y 38 hasta que estas (ltimas llegan a parar
ge en su posleldn totalmente cerrada. La hoja se de~
canta por gravedad para acoplarse con la superficile .
formadora 51 de los ralles formadores 42 en su posi-
cién completamente cerrada en el molde (figura 32) -
para producirse las configuraciones deseadas en for-
ma de V en el producto terminado.’

Despuds del plegado, los conjuntos de molde
22 cargados con el vidrio, salen del horno 23 y son
obligados a avanzar sobre el transportedor 21 a tra-
vés de la estacidn de templado, o bien de recocido,
donde las superficles opuestas de la hoja plegada y
calentada § son sometidas a chorros de un medlo re-
frigerador, como por ejemplo el aire,_Una vez que han
galido de esta Wltima estacidn, las hojas pueden sex
enfriadas afin jés para llevar la temperatura de las -
mismas hasta un nivel suficilente para su manipulacids.

Ia hoja se hace avanzar entonces hagta una estacilén

de descarga del vidrio para realizar la descarga, sea

automdtica o manual. En cualquier caso, el movimiento
asceﬁdente de 1la hoja lleva a contacto con los miem~
broé 140 de 1a misma, haeciendo que el miembro de bra-
zo 130 pivoté'alrededor del pasador 131l en una direc-
cidn contraria a la de las agujas del reloj, como Se ‘
ve en la figuva 52, contra el emp;je de los muelles -

141. Cuando los miembros de brazo 130 llegan a una -

posicidn exactemente mds alld del centro, es deecir, =,

R PO
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mds alld de la linea debidamente marcads como B-B en
la figura 52, los muelles 141 se hacen efectivos pars
desviar los miembros de brazo 130 répidamepte en la =
misme direccidn, despejando los lados opuestos de la
hoja y permitiendorla facil descarga de la misma del
molde 32, Tios miembros de contacto 140 se mantienen -
en dicha posicidn apartada del recorrido haste gue son
pivotados forzdndolos en la direccidn opuesta despuds
de 1la colocacién de una nueva hoja sobpe el molde 32.
Otra forma de conjunto de'conﬁacto de esta -~
iﬁvencién;-que generalmente se designa con'el nimero
150, se muestra en las figuras 72 y 82 y comprende un
brazo pi#otante 151 que tlene una bprcién vertical -
alargada 152 y una porcidn angularmente alargada a la
derecha que se extiende horizontalmente 153. El-braZO

151 estd dotado en la unidn de las porciones de brazo

152 y 153 con una bisagra'eilindrica 155 gue estd mon-

tada en forma rotativa sobre un eje 156 fijado de for-

ms gpropiada a la superestructura del molde. Una méne~

~sula en forma de L ilnvertida, 157, estd soldada o fi-

Jjada en cualquier otra forma al extremo exterior de 1a
poreidn norizontal del brazo 153, Una ranura alargeda

158 estd formada en la paka horizontal 159 de la méne

-sula 157 para recibir a su través_un perno 150, prove-

yendo la ranura 158 la separacidn suficlente para el -

-perno 160 durante el movimiento pivotante del brazo -

151,
E1l perno 160 se extienae igualmente a trafes
de una plancha que se extlende horizontalmente, 1€1,

fijada en la forma apropiada por su extremd interior =..
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al rail de soporte 48 del molde 32. Una contretuerca

162 asegufa el perno 160 a la plancha 161, Un muelle

-de espiral resistente al calor 163 ostd dimpussto al-

rededor del perno 160 entre la cabeza del perno y la

parte inferior de la pata de méngula 159 para desviar
o apretar el brazo 15l en la direccidén de las agujas

del reloj, como se puede ver en la figura T#.

Se han provisto medios para conectar el miem-—
bro de contacto 165 de esta reallzacifn de la inven-
cidén a la porcidn vertical del brazo 152, incluyeﬁdo
un aiglante compuesto en dos plezas formado por una -
primera seccifn 166, que consiste en un casquillo 167
(figura 8&) recibido en una abertura apropiada en la
borciénrdei brazo 152 y una brida integral, de didme-
tro ampliado 168 que topa contra un costado de la poz
cién de brazo 152. La otra seccidn, 170 tiene la For-
ma de un disco dispﬁesto en relacibn de bontacto con~
tra el otro lado de la poreidn del brazo 1l52. les -
secciones 166 y 170 se sujetan entre si y se conectan
8 la porcién del brazo 152 por medio de un perndo roscz
do 171 que se extiende a su través y que estd montado
con las arandelas opuestas 172 presionadas contra las
gecciones 166 y 170 por medio'de las contratuercas 173
qﬁe se aprietan contra aguellas. Un extremd del perno
171 estd dotado de un soporie 175 que ‘tiene una pared
inferior 176 y paredes laterales convergentes 1T7 péra

precibir el miembro de contacto 165 de forma complemen-

‘taria. El miembro de contacto 165, Que prefereniemente

se forma de carbdn o de cualquier otro material que sea

debidamente conductor eldetrico, se sustituye facilmente
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~cuando se desgasta o se averia, para lo que basia con
-deslizarlo hacia arriba para sacarlo del soporte 175,

deslizando entonces hacia bajo un miembro de contactho

nuevo 165 en posicidn.
El extremo de cada hilo conductor mds alejado

de su barra de distribucidn se deppoja de su aisla-

-miento, como se muestra en el nimefo 178 de la figu-
-ra 7%, y se suelda o en~cua1quier otra forma se fija
.con seguridad al soﬁbrte 175. Las secciones 166 y 170

aislan eléctricaments a la patilla 171 y con ello al

miembro de contacto 165 desde el brazo de pivote 151

¥y el molde 32. El extremo superior de la porcién Ver-
tical del brazo 152 sobresale bien poxr encima de los
medios de conexidn aislados pars servir como sujec-
cibn o mango pafa manipular a mano el brazo 151,

En esta forma de invercidn, el miembro de =
contacto 165 es apreta@o por medio de un muelle 163
contra el borde de la hoja de vidrio 9, estando do~
tado dicho borde de una tira conductora eléctrica -
82" integrante conectada a y que forma una continuaw

cidn de la 1inea conductora 824 formada en la supee-

ficie superior de la hoja S. Como en la reslizacidn

de las figuras 4#=-62, la 1inea de conduceidn 82! ez

- una extensidén de la 1linea ds conduccidén 79 que con-

duce a un extremo del paso de conduccidn eléctrica —~

-TTo Un tope en forma de patilla 180 (figuwra 72) so~

bresale hacia el interior desde la poreidn ver-tical
del brazo 152 en dlrsccidén a la porcidn del rail for-

mador 46 del molde 32 para limitar el movimiento ha-

‘cia deutro de dicha poreidn vertical 152 y econ ello

R
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al miembro de contacto 165 para evitar el corto en
el sistema eléctrico causado por la toma del miembro
de contacto 165 con el rail formador 4€ o con cual~
quier otra parte dél molde 32 en ausencia de una ho-
ja de vidrio sobre el molde 32 o en el sapuestb de »

que se rompa la hoja sostenida sobre el citado molde.

Ta figura 92 ilustra un mecanismo de enganche que se

pueds emﬁlear con la forme del eonjuntp de contacto
que se muestra en las figuras 7% y 82 para mantener
al miembro de contacto en una posicidn apartada (mlem
bro de contacto nimero 165) cuando se cargan hojas -
de vidrio a o desde el molde 32. A este fin, la pata
horizontal 159 de la méneula 157 se extiende, como =

gse muestra en 181 de la figura 92, teniendo dicha ex-

tensibn un poste vertical 182 soldado o en cualquier

otra forma fijamente asegurada al mismo. El poste ~
182 1leva un mango 183 para facilitar la operacidén -
manual. Una barra de fijaclén 185 estd montada en fox
me pivotante en la planeha'l6l por medio del'perna -
160, y estd dotada de una seccidn embutida o cortada
186 adaptada para recibir el poste 182 cuando este -
dltimo se desplaza hacla fuera en el miembro de conteg
t0 en posicidén desconectada del conjunto 150, como =6
muestra en lineas interrumpides en la figura 92. Cvan
do'ée deses quitar la hoja plegada § del molde 32, bag
ta con que el operarlo tire del mango 133 pare pivobar
el trazo 151 y con ello desplazar al miembro de contag
0 165 alejéndolo de los bordes del vidrio y & combi~

macidn hacer oscilar la barra de fijacidn 185 en un -

 plano horizontal de forma que se %ome con la embuticidn

.




5 g

10,~-

15,

200".

30,~

=y33 =

186-del mismo con el poste 182, Esto mantiene al mien
bro de.contacto 165 en dicha posicién desconectada, -
facilitando la reposicidn de una hoja plegade termina
da por otra hoja nueva'plana en el molde 32,

A gravés de lo que anteceds, resulta evidente
que los objetivos de la presente invencidn se han cum
plido por completo. Se ha provisto un conjunto de con
tacto nuevo y mejorado péra'entregar una paso corsban-

te de corriente a un eireuito de vidrio de forma efi-

ciente y sin interrupcidn. A la termipacidn de los -

ciclos de plegado y de calentamientio, el contacto que
forma parte de dichos conjunto se pueds desconectar -

facllmente y mantenerse en dicha posicidn desconecta—

da para realizar la retirada conveniente del vidrio -

¥y la carga de y al molde 32,
) 0 T A

En resumen, la presente solicltud recaerd gsobze
las sigulentes reivindlcaciones:

%, Aparato para el plegado de hojas de vidrio

‘en un dngulo relativamente agudo, caracterizado por-

que ineluyendo un chasis, un molde de plegado del %i-
po de contorno sostenido mobre dicho chasis y que -

tilene ura superficie formado en el mismo, medios de =

-conduceidén eléctrica montados sobre el chasis @ irw

eluyendo por lo menoé_un contacto aléctrico espacliado
desde la supsrficie formadora y consctable con una --
1inea de conduceidn sléotrica formada en 1a hoja de -
vidrio sostenida sobwe el molde, que comprende ademés

un soporie para el contacto, un apoyo, medlos para co

nectar el soporie al apoyo, medlos para montar el apor-

a»
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yo sobre el molde para que realice un movimiento pi-
votante entre la posicibén operativa y la posicibén -
inoperativa, y medios paré degviar el soporbte a una -
posicidn operativa para apretar el contacto contra la
1inea de conduccidn eléetrica.

28, Aparato para el plegado de hojas de vi-
drio en un &ngulo relativamente agudo, segin la rei-
vindicacidn 12, caracterizado por comprender medios -
para aislar eléctricamente el citado contacto del mol-
de en cuestion. -

3&,~ Aparato para el plegado de hojas de vi-
drio en un 4ngulo relativamente agudo, segﬁn las rei-

vindicaciones 18 o 22, caracterizado porgue el soporte

.comprende un miembro tubular que aloja un eje libremen

te rotativo en el mismo, estandoc asegurado e} extreno .
exterior del eje al soporie. ' |
48 ,~ Aparato para el plegado de hojas de vi-

drio en un éngulo relativamente agudo, segﬁn la rei-
vindicacibén 32, caracierizado por'comprender medlos -
para limitar el movimiento libre axial del eje dentro
del miembro tubular que se ha mensionado antes.

) 52,- Aparato para el plegado de hojas de vi-
drio en un éngulo'relativamente agudo, megin ctialquiera
de lés reivindicaciores 1% & 42, caracterizado por com-

prender medios para conectar en forma pivotante el con-

~ tacto al soporte para realizar un movimlento oscilante

en relacidn con el mismo. -
.68,~ Aparato para el plegado de hojas de vi-

drio en un dngulo relativamente agudo, segin cuslquiera

- de las reivindicaciores 12 a 5%, caracterizado porque
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el medio de desviacidn comprende un par de muelles -
conectados éor sus extremos a los lados opuestos del
soﬁ%?ﬁe pivotante y por sus otras_extremog al medi
de montaje.

T2.~ Aparato para el plegado de hojas de vi-
drio en un &ngulo relativamente -agudo, segin las rei-
vindicaciones 1% o 22, caracteriza@o por comprender -
una plancha que se extiende hacia fuera desde un mol-
de, comprendiendo dicho soporite una poreidn vertical
vy uné porcidn angularmente relacionada que tiene una
ménsula en relacidn espaciada a la plancha, y medios
que conectan la ménsula a la plancha con el fin de -
permlitir el movimiento relativo & y desde la misma.

82,- Aparato para el plegado de hojas de vie
drio en un angulo relativamente agudo, segin la rein-
vindicacidn 75,'caracterizado porgue el medio de des—
viacidén comprende un muelle gue fuerza la ménsula hae
éia la pléncha pare apretar el soporte a la posicidn
operativa,

9¢.~ Aparato para el plegado de hojas de vi-

drio en un édngulo relativamente agudo, segin las rei=

vindicaciones 72 u 88, caracterizado por comprender -

. medios situados en la plancha para sujetar el soporte

en la citada posicidn no operative.

10%.~ Aparato para el plegado de hojas de vie

drio en un éngulo relativamente agudo, segin cualquisra

de las relvindicacibnes 28, T8, 82 y 92, caracterizado

porgue el medio aislante eléetrico forms una parte del

‘medio de conexidn del soporte a la sujeceidn.

118, Aparato para el plegado de hojas de vi-
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drio en un éngulo relativamente agudo, eegﬁn,la reim
vindicacidn 18, caracterizado por comprender medios
para limitar el movimiento desviado del soporte en -
direceidn al citado molde.

123,~ Aparato para el plepado de hojas de Vi~
drio en un gngulo relativamente agudo, gegin la rei-
vindicacidn 1128, caracterizado porque el medio de li-
nitacidén ineluye una extensidn formade en el medio de
montaje de soporte que se ‘toma por la sujeccidn en -
ausencia de una hoja de vidrio sobre el molde.

138,~ Aparato para el plegado de hojas de vi-~
drio en un &ngulo relativamente dgudo, segin la rei-
vindicacién 112, caracterizado porgue el medio de 1li-
mitacién comprende un tope en el soporte que se ‘toma
con una porcidén del molde en ausencia de una.hoja de
vidriO'sobré'el molde,

148,~ APARATO PARA EL PLEGADO IE HOJAS DE VI-
DRIO EN UN ANGULO RELATIVAMENTE AGUDO.

Seglin se describe en la presente nemoria des-
criptiva que consta de treinta y seis hojas escritas

o méquina por una sola de sus caras y dibujos.

Madrid, 29 Diciembr 76
’ aﬂarlﬁﬂ%a

FrancisC
P.P.
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