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1. Canmpo del invento

-

Este invento se refiere m la conformacidn y en-

friemiento de léminas de vidrio y en particular a la produg

1352

cidn a gran velocidad de léminas de vidrio curvadas que se
hecen benmces mediante enfriemiento répido en aire, y més
en pap%icular a la conformacién y tratamiento térmico de
1édminas de vidrio relstivemente delgades.

. Las léminag de vidrio conformedes se uwtilizen
amplismente como ventenilles laternles en vehiculos teles

como - guioméviles o similsres y, para gque resulﬁen adgcuada

7

pers tal gplicacién, las léminas de vidrio planes han de
conformgrse pors que adopten curveturas definidas con pre~
cisidn dictadas por la configurscidn y el conterno de Los
mercos gue definen los huecos de las ventanillas dentro de
los cueles se instelen las ventonillas laterdles de vidrio}
Bs importante también que las ventanillas laterales satis-
fogen estrictos requisitos Spticos y que lag ventanillas
eatén desprovistas de defectos dpticos que tenderian a in-
terferir la clera visidn a su travéds en su drea de visién.
Duranie la fabricacidn, las léminas de vidrio previstas
para wtilizarse como ventanilles conformedes en vehiculos
se someten a tratamiento ﬁérmico pare templar el vidrio a
fin de enderezerlo e incrementar la resistencia de la ven=-
tanilla conformeda e dafios resultentes de un impscto. Ade~
més de aumenter la resigtencia de wna lémina de vidrio o
la rotura,.el templé hace,también gue una léming de vidrio
se frooture en fragmentos relativemente pequefios, de super

ficie velativamente lisa, que son menos dafiinos que los
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L frogmentos dentados relativamente grandes que resultan de

la més frecuente roturse de vidrio no templedo..
formedas pare tales fines incluye cominmente 1lss operacio-

decimiento del vidrio, conformar las léminas celentadas

hesta una ocurvaturs desesda y enfrisr después las léminas

$emiento, una lémina de vidrio es transportada & 10 largo
de un trayecto sustanclelmente horizontel que se extiende
e través de un horno del tipo de timel, en donde le lémina
de vidrio es wna de una serie de 1éminay que se celienten
haste la temperature de deformecidn del vidrio, y es lloves
da e un puesto de conformacién, en donde ceda lémina de vi
drio es transferida por turno a un miembro elevador gque
eleve ls 1ldmina de vidrio haste ponerla en eplicacidn con
un molde de vacio. El molde de vacio retiene la lémina con
formada por»aspiracién mientres el miembro elevador se re-
trac hasgts quedar debajo del treyecto suutanc1almente ho«
rizontel. Aproxnmadamente gl mismo tiempo, un anillo de
trensferencia y de temple gque tiene una conflgurac1én de
contorno que se sdapba e la de la lamina de vidrio ligerae~
mente hacia dentro de su perimetro se mueve aguas arriva
haste una posicidén por debajo del moide de vacio y pof en—
cima del micmbro elevador. La liberacién del vacio deposi-
ta le lémina de vidrio conformade sobre el enillo de temply
Cuendo un aparato de la téenics anterior trensfe
ris una lémina de vidrio conformeds desde el molde de Ve~

cfo al anillo de transferencia y de temple en relacidn

La produccién comercial de liminas de vidrio con

nes de colentar las léminas plenas haste el punto de reblen

curvaedas de una meners controlads hasta una temperature in+

ferior al intervaio de revenido del vidrio. Durante tal tra

by
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—desalineada 0 mal orientéda con este ultimo, la configura-
cién de la léming de vidrio se apertaba de las tolersncias
Vrequeridaso ¥o hebia medios dispdnibles para poner remedio
a tal defecto, salvo destruir el articulo asi producido en
orden a evitar una queja del cliente. Ademds, aun cuando
el aparato de le técnice enterior solia mejorar la veloci~
ded de curvedo y temple de la lémina de vidrio, persistis
todavia la necesidad de una mejora adicional, perticularmen
te en la conformscidn y temple de léminas’de vidrio més
delgadas que las requeridas entes de gentirse la necesidad
de suministrer ventenilles de vidrio fempladormég delgadas
pars automéviles en orden a aligerar el vehiculo, reducien

do asi{ su régimen de consumo de combushtible.

2. _La téenica anterior

La patente norteamericana mimero 2.003.383 de Rg
bert A. Ei;}er ¥ la pstente nortesmericeng nilmero 2.805.52(
de Lloyd V.'Black son patentes que muestran ﬁiembros de bo+
pe de @lineacidn montados junto el perimetro de un molde df
conformacidn de léminas de vidrio, para limitar la desali-
neacitn entre la lémina de vidrio ¥ el molde quando ia 1~
nina se combag haels una superficié'oonformadora orientads
hacia erriba del molde. La patente nofteamericana numero
2.869.26; de William P, Bamford muestra topes extremos mé~-
viles que siguen a los bordes longitudinales opuestos Qe
une lémina de vidrio cuando esta Ultima se comba hacia una
superficie conformsdors de molde. '

La patente nortesmericens mimero 3.846.104 de
Seymour proporcicna un método y un eperato en los que se

transportan lémings de vidrio e través de un horno sobre
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_medios trensportedores y se calienten estas 1éminas mien~
tras ven pasando a través del horno haste una temperatura
que ge gproxima al punto de reblendecimiento del vidrio.
En un puesto de conformacién situado més elld del hormo,
cada lémina de vidrio es elevada por turno por un molde de
conformecidn de contorno inferior que levanta le lémina de|
vidrio poniéndola en gplicacién con wn molde de vacio supg
rior que tiene una configurecién que se adapte a la que'se
Qesea para el vidrio. E1 molde de vecio superior permanece
en el puesto de conformecidén y mentiene al vidrio conforme:
do contra é1 cuando el molde de conformadién inferior se
retrae hesta quedar debajo del nivel de los medios trans-
portadores. Un anillo de temple configurasdo para soportar
lg lémina de vidrio curvada solamente junto a su borde mer
ginal o periféfico Se mueve én generel en direccién horizo;
tel entre el puesto de conformacidn y vn puesto de enfrie-
miento para recibir cada lémina de vidrio conformeda soltg
da por el molde de vacio y transferirla gl puesto de enfrij
miento. .

La patente nortesmericans nimero 4.092.141 de Ro
bert G. Frank y DeWitt W. Lampman mejora atin més el rendi-
miento de un aparato de curveado y enfriemiento de laminas
de vidrio disponiendo medios de transferencia de leming
verticalmente méviles para retirar rapidsmente del anillo
de ‘temple cada iémina de vidrio curvada después de que es-
ta dltima haya tenido su superficle endurecide lo suficien
te para permltirla ser tramsportada sobre un transportador
adicional de aguas gbajo que proporoiona una superficie de
goporte de léming de vidrio g una eltura 1igeramente supe-~

rior al nivel al cusl estd soportada la lémina de vidrio

ol

113
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_por el anillo de transferencia y temple. Sin embargo, el
spareto de esta patente requiers que.el movimiento de re-
torne del enillo de.temple 2l puesto de conformacidn sea
retrosedo haste después de que el borde trasero de la 1lémi
na de vidrio conformada y endurecida en su superficie se
hays movido agues abajo llegando*é una posicidén en la que
toda le lémina de vidrio estd complefamente mas alld del
gnillo de transferencia y tenple.

. Los medios de trensferencis de léminas para retl
rer el vidrio del enillo de temple llevéndolo al tramspor-
tador adioiqnal de aguas abajo de acuefdé con la patente
de Frenk y Lempmen comprenden un bestidor de soporie y un
meéanismo 3de elevecién y descenso pars sublir y bagjar el sg
porie de bastigor y unz pluralidad de rodillos transporte-
dores giratorios que tienen miembros de soporte de forma
de rosguills sostenidos por el soporte Ge bastidor. EL apa
rato estd construldo de modo que los rodillos transportado
res giratorios'de los medios Qe transferencis de laming sc
mueven verticalmente entre una posicidén hundide separada
del movimiento del anillo de ‘temple y su carro de soporie,

y unz poslcidén de transferencla en la que los rodillos

guperior comvn y proporciopan elementos giratorios de una
superficie de soporte de 1éminas'de,vidrio dispuésta por
encinme del ni?el del soporte proporcionzdo por el anillo
de temple y a un nivel de soporie proporcicnado por la su-
perficie tangenclal superior comin a log rodillos del trang
portador wdicional de sguas ehajo.

Tas patentes de la técnica anterior dejan de pro

transportadores giratorios tienen una superficie tangencisal

porcionar medios en el puesto de conformacidn para asegursas

t

1%
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da on el anillo de temple con orientacién y alineacidn ap#i
piadavsobre 6l mismo de modo que dicha lémina rotenga su

conformacidén propis mientras se estd enfrisndo. Ademés, la
necosidad de'curvar y templay - léminas de vidrio més delged

das (4 mm de espesor o menos) que los espesores menejados

enteriormente (4, 5 a 6 mm) hace deseable incorporar medio
pars reducir elltiempo requerido para que el aparsto compli
te un ciclo de curvado y temple, particularmente el tiempo
hecesario'para transporter una lémina de vidrio calentade
a tra&és de un pueéto de conformacién y llevarla complete-
nmente a un puesto de enfrigmiento, puesto que las léminag
de vidrio delgédas calientes, plerden su configuracidn més
répidemente gue las léminas de vidrio més gruesas y también
se enfrian nds répidamente hegta una temperstura por debe~
jo de la cugl se hace diffeil, si no imposible, comunicer

un temple msdecuado al vidrio.

Resumén dél invento

El presente invento reduce el tlempo recesario
pars compietar ﬁna operacidén de curVado y tenple transfi-
riendo una lémine de vidrio .desde un molds de vecio a un
m.embro seméjaﬁfe g un anillo que tiene un par de topes ex-
trembs'de aguas arriba junto a su borde trasero, de tal me-
nere que la lémina de vidrio tenga su borde ﬁrasero'espaoig
do a’'una pequefia distancle aguas abéjo de los topes extre-
mog cuando es depositada originalmenue sobre el. miembro se-
mejante a un anillo. EL miembro semejante g un anillo es
puesto en marcha subitemente para hacer que la lémina de

vidrio se deslice con relacibn al miembro pemejente a un
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- anillo hasta que el borde trasero de la ldninag de vidrio sé
ponga en alineacidén con los topes exbremos. Este téenice

hace mis conveniente dejar caer la lémiﬁa de vidrio sobre
el miembro semejente a un anillo cuando sus topes extremos
de aguas grriba se encuentran aguas srriba del bhorde trases
ro del vidrio. No hay necesidsd de ajustar el aparato has-

te un grado de precisién necesario para asegurer que lao 1é

L3

ming de vidrio se deposite inicizlmente con su borde trese-
ro exactamente en la alinescibn y ofientacién deseadas con
los topes cexbremos de aguas arriba'y no quede depositads
gobre los topes de borde de aguas arriba.

. El miembro semeaante e un anljlo puede acelerar—
se tan ripidamente como ses posible para elinear imperati-
vemente la lémina de vidrio sobre é1 mientras se tranefie-
re la_lémina a un puesto de enfriamiento sin temor de que
se produzce desslineacién o mela orientacién de la lémine.

- de vidrio snfes de que se endurezca. Ei aparato de la téc-
nice snterior limitsba la velocided de transferencisz de le
lémine de vidrio al puesto de enfriamiento s fin de evitar
una desalineacién y male orientacidn de la lémina de vidrip
durente su transferencis. Por consiguiente, el presente in
vento reduce el tiempo necessrio pars trensferir ung lémi~
na de vidrio desde el puesto de conformacidén al puesto de
enfriamiento.

_ Otra caracteristica del presente lnvento permlte
que el miembro semejante & un gnillo inicie su retorno =l

puesto de conformacién més pronto que lo permitido por la

)

téenica anterior y, especirlcamnnte, antes de que los rodiq
llog de transportador girstorios verticalmente méviles de

los medios Ge transferencia de ldminas heyan movido lg 14~
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_ming de vidrio templedo més alld de la posicidn extreme de
aguas abajo que occupa el mlembro semejante a ﬁﬁ anillo du-
rante un ciclo de prodpccién.y antes de gue los rodillos
giratorios de 1os medios de transferencia de léminas sean
hechos bajar hasta su posicién'hundida.

El presente invento es capez tombién de corregir
la orientacidn e igualmente.la mala alinescidn de una lami
na de vidrio con relacidn a wn anillo de temple o miembro
semejente a un anillo, gun cuando es dificil obtener una
male orientapién con el sparato del presente invento.

El presente invénto se comprendera mejor a la
luz de una descripeldén de una rea}izaoién ilustrativa que

gsigue, cuya descripcidén incluye los dibujos adjuntos, en

tos estructurales iguales.

Breve descripcién de los dibujos

La Figura 1 es une vista en plante fragmentaria
de un aparato para conformer y templar léminas de vidrio
que incorporas una realizacidén preferida del presente lnven
to, con ciertas partes omitides pars meyor claridad, mos-
trando un anillo de temple: de comstruccién especisal en
lineas de trazo continmmo que soporte una laming de vidrio
en medios de trensferencia de léminas y mostrando en linea
de trazos la posicidén del snillo de temple en un puesto de
conformacidén y la de una léming de vidrio transporteda so-
bre rodillos de tranéportador adicionales, en ruta hacla
un puesto de descaréa;

la Figura 2 es una vista longltudinel fragmente-

ria de la remlizacidén de la Figura 1 con clertas partes omi

los que nimeros de referencia igusles se refieren s element

.
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—tidas o arrancadas 0 mostradas en posiclones inconsecuen~
tes para mostrar ofras partes del aparato mas claramente y
con ciertas posiciones ilustradas en lines de trazos de
conformidad con la Figura 1;

lg Pigura 3 es wna vista en seceién_transvérsal
tomada a través del puesto de conformacidn & lo largo de
las lineas 3-3 de la TFigura 2, mostrando una limine de vi-
drio plans celilenbe que entra eh el puesio de conformacidn,
c5n los moldes de conformacidn seperados wno de otro;

1arFigura 4 es una vista similar a la Figura 3,
torads inmediatémente después de ella, mostrando el modo
en que la lamina de vidrio caliente es cogida entre un mol-
de de vacio superior y un molde de elevacidn inferior para
cﬁnformar la lémina de vidrio;

- . le Figura 5 es una vistg similar a las Figuras

3 v 4, tonada inmediatamente después de la Figura'4,rmos—
trando el modo en que el molde de vacio sﬁpefior soporta
la lémine de vidrio mientras se esté retrayéndo el molde Qe
conformaeidn inferior;

la Tigura 6 es une vista similer g lg Figurs 5,
nogtrando el molde de conformacién inferior compietamente
retreido y un miembro semejante a un anillo en posicidn pad
ra recibir la lémina de vidrio desde el molde de vacio su=
?erior; 7 _

lg Pigura 7 es wna vighta en plants fragmeﬁtaria,
percialmente esquemdtica, del micubro semejante a un anillc
¥y sus medios de refuerzo, tomada a lo largo de las lineas
}~% de la Figura 2,-ilustrando el miembro seamejante a un
anillo en una posicidn por debajo de un molde de vacio su~-

perior en un puesto de conformacidn en el momento inmedia-
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1 |-temente sigulente & la Figura 6, cuandc ge deposita sobre
é1 una lémina de vidrio; |

la Pigurs 8 es una vista én planta del miembro
semejante a un anillo y sus medios de'refuerzo, gimiler a
5 | la Flgura 7, tomada inmedigtamente deapués de que el mlem-
bro semejante a un anillo ha comenzado a moverse hacla la
derecha de su posicidn ilustrada en la Figura 7;

' la Figura 9 es una vista en planta similar a las
Figuras 7 y 8, mogstrando el miembro semejente a un anillo
10 én.un pomento irmediatamente despuds del momento ilusiradoe
en la Figura 8; )

la Figura 10 es una vista fregmentarie en perspeg
tiva, parcislmente esquenatica, mirando aguas arriba del
apargto desde wn lado de log medios de transferencia de
15 | léminas, que muestra el miembro semejante a un anillo ro-
tornundo'aguas arriba sl puesto de conformacién mientras
1a ldmina de vidrio se mueve aguas abajo yendo a un trans-
portador de sguas abajo, con clertas partes omifidae pare
mostrar ofras pertes mds claramente; |
20 la’Figura 11 es una vists longitudinal fragmen- .
taria en alzado, parcislmente esquendtica, tomada a 1o lar
go de las lineas 11~11 de los medios de srensferencia de
lémines ilustrados en la Figura 1, con pertes dmitidas,
para mostrar una pluralldad de rodillos en forms de rosquis
25 1la de dichos medios de transferencia de léminas y su bés»
tidor de soporte en su posicién retraida esperando le lle-
gada de un miembro semejante a wn anillo portedor de 18mi~
ns de vidrio a los medios do trensferencia de léminas;

la Figura 12 es una vista similer a la Figura 11

539‘ tomada después del momento ilustrado en la Figura 11 ¥y que

23109
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hacie erribe desde su posicidtn retraida cusndo el miembro
semgjante a un anillo llega al puesto de transferencis;

le Figura 13 es ung vista similar a la Figura 12
vy tomada después del momento ilustrado en la Figura 12,
mosgtrando los rodillos de los medios de transferencia de
léminas, desplazados hacia arriba hasts su posicidén de
transferencia parsa elevar la lémina de vidrio conformeda
por encims del miembro semejénte a-un anillo, g fin de tranh
ferirla a un transportador de agues abajo situado més alld
de los medios de transferencia de léminag

) la Figura 14 es una viste similer a la Figura 13

tomada inmediatemente despuds del momento ilustrado en la
Figura 13, mostrando la limina de vidrio conformads cuando
comienzg g moverse hacla la derecha'yendé gl transportador
de gguas sbajo mlentras el mlembro semejente a vn anillo
de construccidn- especial se encuentra sobre los medios de
trensferencia de léminas; .

la Figura 15 es una vista similar a la Figura
14, tomada poco después de ella, y que muestra el miembro
seue jente a un anillo comenzando a moverse hacig la lzguie;
da en su retorno al puesto de conformacidn antes de que la
léminé de vidrio conformads haya completado su ftransferen~
cia al fransportador de sguas abajo;
' ~ la Figura 16 es una vista similar a la Pigure
15 y mvestrs el miembro semejente a un anillo confinuando

su retorno gl puesto de conformacidn mientras los mediosg d

F

trensferencia de lémiras estdn siendo bajados a su posicld

T+

retraida;

la Pigura 17 es una vista en seceidn fragmentarii

(R
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-del miembro semejante a un anillo y su bastidor de refuer-
%0, tomsda & 1o largo de las linees 17-17 de la Figure 9
. la Figura 18 es una vista fregmentaris en pers-
pectiVa'del molde de conformacidén por vacio superior con
ciertas pertes arrancadas para mostrar otras partes més
claramenfe;

le Figura 19 es una vista en seccién tomada a 1o
largo de les lineas 19-19 de la Figura 18 de una parte de
le pared latersl perforada del molde de vacio superior, mog
trendo una placa deslizante perforade con sus aberturas ali
neadag con las aberturas de la pered latersl psrforada pa~
ra uso en el tratemiento de léminas de vidrio de contorno
irregular;

la‘Figura 20 es una viste similar a la Figuras 19
Yy muestra la‘placa deslizante perforada con sus aberturas
conpletamente desplazédas respecto de las abertdras de la
pared lateral perforada del molde de vacio superior para
‘uso en la menipulacidén de lémines de vidrio de contormo reg
tangular;‘
' le Figura 21 es una viste en perspective fregmentg
taria del molde de conformacién'infarior en su posicién re-
traida, con partes retiradas para mostrar clertas partes
en seccidn;

la Figura 22 es una vists similar a la Flgura 21
y muestra el molde de conformacion inferior en une posi-
oidén a trevés de la ocual pasa mientras se esta subiendo ung
1éming de vidrio desde los rodillos del transportador has-
ta una posicidén elevéda en acoplamlento con el molde de
conformacibn por vacio superior;

la Figura 23 es un alzado desde un extremo del
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~puesto de enfriamiento, tomado en lineas llenas a través
de su entrada en un nomento en que el alembro semejante a
un enillo estd cruzando Qicha entrads ¥y que muestra en line
de trazos ung posicién oblicuae adopteda por ﬁn conjunto in
ferior de boguillas del tipo de barra en orden a descargar
répidamente los desperdicios de vidrios rotos; '

la Figura 24 es una vista en plenta del conjunto

go dé ls liﬁea'24-24 de la Pigura 233 ¥y

la Figura 25:es:una vista desde abajo mirando had
ciza lm ﬁar%a inferior de un conjunito de boguillas de tubo
'superiores,}toﬁada 2 10 largo de la linea 25-25 de la Pigu

ra 23,

Descripeidn de la realizacidn preferids

Haciendo referencia ahors e lss Figuras 1y 2 de
los dibujos, un:éparaio para tretar y conformar lémines de
material, tal como vidrio, incluye uros medios de calen'ta-i
miento gue imcluyen un horno 12 g través del cual se trans
portan léwings de vidrio degsde un puesto de carga (normo;u
trado) mienﬁfas estén siendo calentedas hasta la temperati-
ro de deformacidn del vidrio. Un puesto de enfriamiento, ii
dicado en generalren_14, pera enfriar las léminas curvadas
de vidrio y un puesto de descarga (no mostrado) situado més
@lld del pvesto de enfriamiento 14 estén colocasdos en rela-
cién de extremo con extremo a la derecha del horno 12. Un
puesto inbermedio o de conformacidn 16 esha dispuesto entre
el horno 12 y el.pueéto de enfriamiento 14. Unos med%os,1?
de transfercncis de léming situsdos en el puesto de enfried

miento 14 transfieren la léming de vidrio conformads ¥y

de boguillas inferiores del tipo de barras, tomsda e 1o lax

29
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- templeda a un transportador 20 de aguas abajo para transpoxr
tarla al puesto de descarge.

Se puede suminlstrar calor en el hornc 12 por me-
dio de gmses callentes procedentes de qpemadores de gas ©
por medio de celentadores radiantes eléctricos o por medio
de una combinacién de ambos sistemas, cuyos medios de su- .
ministro de celor son bien conocidos en la técnica. Los met
dios de calentemiento incluyen um transportador horizontal
que comprende rodillos de transportedor 18 loﬁgitudinalmeg
te espaciados, que se extlenden transversalmentc¢ y que de-
finen una trayectoria de recorrido que sé extiende a través
del horno 12 y del puesto de conformacién 16. Los rodillos
del transportedor estan- dispuestos en secclones y su velow
cidad de rotacién es controlada por medio de embragues (no
mostrados) de modo que la velocidad de las difersntes sec—
ciones del transporftador se pueda controlar y sincronizer
de una menera bien conocida en la técnica. Un elemento pers
ceptor de vidrio S estd situsdo més alld de la sallda del
horno 12 para iniciar un ciclo de funcionamlento de este
gparato.

Estén previstos unos interrupiores de fin de carre

ra I8-1 & LS-5 para sincronizar el funcionamiento de diver

L]

s08 eleﬁenfos deol aparato de écuerdo con ung secuencia preq
determinada. El elemento perceptor de vidrio 3, los interrup
tores de fin de carrera LS-1 a LS-5 y diversos circultos
temporizadores activados por ellos, cooperan para propor-
cionar unos medlos de sincronismo para el sparsto de la prg
sente memoria descriptiva.

El pussto de conforﬁacién 16 comprende un molde

de conformacién infericr 34 y un molde cuperior 36 de con-
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~formacidén por vacio. Este dltimo estd compuesto de metal
cublerto con un material refractario, tel como fibra de vis
drio 35, segun es bien conocido en la téenica. EL primero
comprende una superficie superior 22 (Figuras 3 a 6) que sé
adapta en su configuracién en alzado & la configuracidn de
seadza pars unae limina de vidrio gue se ha de curvar. Ls
superficie superior 22 esta interrumpida por unos surcos
intermitentes 24 que se extienden transversalmente y que
prbporcionan holgura para subir y bajar ei molde de confors
macién. inferior 34 entre wna posicidn hundida poér debajo
de los rodillos 18 del transportador, ﬁai como g8 ilustra
en las Figuraes 3, 5 y 6, y una posicidn superior por enci-
ma del nivel de dichos rodilles del transportador, tal com
se ilustre en la Figura 4. El molde gde conformacidn inferior
34 ve fijado a uwn soporte 26 de molde inferior y se puede
separar fécilmente del mismo para sustituirlo por un molde

34 pera un modelo de produccidn diferente.

Dado que las ventanillas latergles de los automds

viles'tiehen un redio de curvabturs bastente congstante alre-

L)

dedor de un eje horizontal en orden g fascllitar su subida
¥y bajada en uﬁg carrocerie de zutomdvil entre ung posicidn
ghierta y una pesicidn cerrada, muchos modelos diferentes
en una familia de modelos tienen cdnfiguraciones de contor
no diferentes, pero estdn curvados con el mismo radio de
curvatura. Por congigulente, es desesble tener un molde de

conformacidén inferior capaz de producir cada familis de mo

delos. Se ha visto que un molde de conformecidn inferior
de un radio de curvaturg dado que tenza dimensiones mayo-~
res gue uns fanilia ée ventanillas leterales de dicho radip

de curvatura dado, pero de configuraciones de contorno di-
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»ferenteg y/c dimensiones diferentes, pusde febricar venta=-
nillas laterales curvas de dicha familia de tamafios diferen
tes,; pero de dicho redic de curvatura dado. En el aparato
de esta memoris descripitive se puede instalar un molde de
conformacién inferior en unidn de un molde superior de cou
formacidn por vacio de curvatura complementaria & fin de -
producir cuglquier modelo de una familia de modelos que teg
gan un redio de curvatura dado, pero seen de tamafios dife-
rentes y/b configuraciones de contorno diferentes sin requg
rir ninguna retirade o sustitucién del molde de ‘conforme~
cidn inferior hasta el momento en que 105 requisitos de prg
duccidn exijen un modelo de produccidén de une femilia de
modelos que tengan un radio de curvature diferente.

La centided de tiempo necesaria para retirar un
molde paras un modelo e ingtalsr un molde &e repue sto pars
otro modelo de la misma familia que tenga el mismo radio
de curvatura, pero una configuracién de contorno y/o un tat
mefio diferentos, es considerable e interferiria coh el
tlempo que podris utilizarse en produccion. Un molde de
conformacién inferior construido con una configuracién de
contorno ﬁnica y. singular para ceda modelo de produccidn
requiere Sﬁstituirlél molde por uno que tenge una configu-~
racién de contorno diferente incluso cusndo el nuevo mode-
lo de pfo@uccién tenga el mismo rasdio de curvatura que el
modelo de produccidén enterior. El proporcionar une superfir
cle de conformacidn que sea universai para todos log con-
tornos de modelo de produccién de una familia de modelos
que tengan'un radio de éurvatura dado reduce el tiempo de

produccidn perdido.

Lg superficie superior 22 del molde de conforna-
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Loidn inferior 34 es de preferencis lisa a fin de evitar el
eomuniéar cualquier irregularidad a le superficie de la 1lé~
ming de vidrio soportada, estd compueste de un materisl qué
no reacclong con el vidrio, se conforma facilmente hasta all
canzar -el contorno de superficie lisa desegdo y tiene una
buena duraciég & pesar de un contacto infermitente con el
vidrio caliénte ave origine rgpides variaciones ciclices de
temperature & 10 largo de un pericdo prolongado. Un buen
mgﬁerial'para el molde de conformadidn inferior ranurado 34
es un cemento de alumino-silice vendido por Johns-Manville
bejo le marca de TRANSITE. I

Unos medi_os de subida‘y bajada en forme de un
pilstén 28 rigidamente montado en una plataforma 30 de sopoy
te del pistdn suben y bajan el soporte 26 y el molde de
conformgcidn inferior 34 fijado s él. Unog montantes de
alineaciéﬁ 32 estan fijsdos al soporie 26 del molde para
esegurar el movimiento vertical del molde inferior 34. Una
patilla 33 esta coneétada al molde 34 para accionar el in-
terruptor ds fin ds carrera LS-4.

El molde de vacio superior 36 tiene una placa de
montaje superior 3; y wna pered inferior 38 que estd perfo-
rada, asi como paredes laterales 39, estendo perforada al
menos una de estas Ultimas. La pared inferior 38 estd con~
figurada de modo que sea complenentaria de la superfiecie de
conformacidn formads por la superficie superior 22 del mol-
de de conformscidn inferior 34. EL molde de vacio superior
36 comunica con una fuente de facio (no mostrada) a través
de un tubo 40 de puesta bajo vaclo y una vélvila adecvade

(no mostradal). EL molde de vaclo superior 36 estd adecuada-

mente conectado a través de varillas de gula verticales su-
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-periores 41 a un bastidor de soporte superior 42 y se puedd

{turas 59 ewtd provista también de una corredera perforade

floja nam. 18

mover con relacidn sl mismo por efecto de un pistén verti-
cal superior 43. El molde de vacio superior 36 se despren-
de.. fécllmente dé su place de montaje superior 37 pars per+
nitir lafrépida sustitucién por ofro molde de vecio supe-
rior 36 que se adapie & un modelo de produccidn diferente.
Fl tubo 40 de puesta bajo vecic puede conectarse a través
de ﬁna,disposicién de vélvule adecuada a una fuemte de elre
a presibn (no mostreds) y las vélvulas pera la tuberfs de
vacio y para la tuberf{a de presién pusden sincronlzaerse de
acuerdo con un ciclo de tiempo predetermiﬁado de ung manera
bien conocide en la técuica.
Cuglguier porcién de una pered lateral 39 del mc}

de superior 36 de conformaciép por vecio que contengs eber-

60 que tienc una lenglieta 61 en un extremo de la misma (Fi<
guras 19 y 20). La corredera 60 tlene sus porcicnes latera-
les longitudineles cogidas por un per de gulas paralelas
62 de forma de 2. Estas Ultimas estén fljadas & fodo lo lay
go de ellas a la pared lateral 39. la lenglieta 61 se puede
mover entre las guiéa 62 de forma de Z cuaﬁdo se ajuste la
posicidén de le correders perforads 60 con rolacidén a la pa-
red lateral perforada 39. La corredera perforada 60 tiene
gberturas 63 que corresponden en tamafio, configuracidén y
espaclo entré elles & la diéposicién de las sberturas 56
de la pared perforade 3%.

La Pigura 19 muestra la corredera perforada 60
ocupando une posicibn en la que sus sberturas 63 estén
completameﬁte alincades con las aberturas 59 de la pared

laterel perforada 39 a fin de proporcionar un drea sbierta
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-eficaz méxima para la pared lateral 39. La Figura 20 mues-
tra la corredera perforada 60 ocupando una posicidn en la
que las gherfuras 63 dan frente a los espaclos comprendidod
entre las aberturas 59 de la pared lateral 39 a fin de per-
mitiy que la pared leteral 39 se comporte de la misme mane-
re que ung pered leteral confinua sin dres sbisrta efecti- '
va. Se entiende gue la correders 60 puede ajusterse en
cuglquier posiclén en la que sus eberturas 63 eztén parciel
mente alineadas con aberturas 59 o-en la que solamente ung
o mis de sus gberturas 63 estén en parie o completamente
alineedas con uung o més gberturas 59 s fin de proporcionar
une mognitvd desesda de drea sbierts efectiva en la pared
lateral 39 y medios pere ajustar la megnitud de dres ebler-
ta segin se necesite. _
La rezén de disponer aberturas 50 en ol menos une
de las paredes latereles 39 y en ung corredera perforads
-60 pars la misme es asegurar que una lémina de vidrio G
calge uniformemente sobre un miembro 50 sene jante a un ani+
1lo sih inclinacién respecto de la orientacién bajo la cugl
es cogide contrs la pared inferior perforada 38 del molde
superior 36 de conformmeidn por vacio cusndo se libera el
vacio de este ultimo. Cuando hay pequeilas sberturas distri-
buides vniformemente por toda ls extensién de la pared in-
ferior perforada 38 y los lédminas de vidrio trstedas tienein
wne configuracidn de conmborno uniforme, tel como wn contor-
no esenciglmente rectangular o circuler, el sire a presién
actis uniformemente en torne gl perimétro de lz lémine de
vidrio parafhacer que esta Ultime ceige sin inclinacidén so-
bre el miewbro 70 sémejante o w gnillo cuando se libera el

vecio en el molde de vaecio superior 36. Sin embargo, cuandg
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_ung léming de vidrio trateda tiens un contorno irregular,
ocurre que, el liberar el vacio, entra elre en la cémora dg
vacio del molde de vacio superior 36 a travée de las peque
fias sbertures de tal maenera que se origins un grodiente de
preéién temporal dentro del molde de vaclo superior 36. Esr
te gradiente de presibn produce un empuje no uniforme hacie"
abajo cpntra lg superficie superior de la lémina ds vidrio
que estaba pnteriormente soporitada por vacio contra la pa-
red inferior perforada. Este empuje no uniforme hacia abajo
ﬂace que la lémina de vidrio liberada se incling al caer
hecie el miembro 70 semejante a un anillo} El disponer sber-—
turas sdicionales con un area sblerts efectiva que pueda
ajustarse pare el molde.de vacio superior, proporciona un
flujo de entreda de elre relativamente répido en el molde
superior de coﬁformacién por %acio que enmagscara el efecto
del flujo de aire relativamente lento a través de las aber-
turas relativaemente pequefias de la pared inferior perfora-
da 38'e fin de hacer que la lamina de vidrio se incline el
coer hsele el miembro 70 semejante e un snillo.

‘ ELl tamafio relativo del édres sblerte efectiva to-
gl de lag sberturas 59 y 63 en comparacién con el ares to
tal dé lag abefturas de lg pared inferior perforada 38 que
no dan frente a una léming de vidrio soportada por veelo
contrs elle determina la efectividad de la correders perfos
rads 60 y Ge las sbertures. 59 de la pared laterel perfore~
da 39 para vencer le tendencia a la inclinacidén. Otros facs
tores que intervienen en la determinacidn de la megnltud
del drea ebierta eficaz de las eberturas 59 y 63 con rele~
cidn al dres totel de las sbertures de la pared perforeda

38.que estdn al descubierto cusndo la psred perforada 38
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-se aplica a une liamina de vidrio, area que se requiere parg

asegurar wa transferencia sin inclinecién de ls léming Qe
vidrio desde el molde superior de conformscidn por vacic 36
al mierxbro 70 semejente s un anillo, incluyen el dres, el
espésor ¥ la irregularidsd de la configuracidn del contor-
no del modelo de ldmina de vidrio que se esté tratando.

Tl eumenter el dren sbierte eficaz de las sbertu-
ras slineedas 59 y 63 reduce las probesbilidades de inclinay
la laming de vidrio desaplicada en .ruba gl miembro 70 seme-
jénté e un énillo cuendo e libers elVVacio en ¢l molde gy
perior 36 de conformaeidn por vacio para éualquier-modelo
particular de lamina de vidrio. Sin embargo, si el dres
ghierta eficaz se hace demasledo grande, se requiere un &pg
rato de aspiracidn que consime uwna gran centidad de energis
En interés e ié oonservacién.de la energia, el érea obier-
ta eficaz de las abérturas alineadas ge hace tan pequefia
como ges posible de conformicad con el drea abierts necesa-
ria para ssegursr una trensferencie de la lémina de vidrio
sin inclinaoién. |
_ Las gberturas de la pared inferior perforada 38
estdn hechas 1o més pequefias posible y estdn espaciadas tan
poco como sea necesario para esegurer soporte por vecio pe-
re vna lémina de vidrlo calienbe con un consumo razonable
de energia. Pars un molde de vacio superior que fenga ung
pered inferior perforeds 38 para aplicaciéﬁ & la . lémina de
vidrio con dimensiones de 11; cn de longitud y 56 cm de an-
chura, se ha encontrado'que unas aberturas con un didmetro
de 0,23 or y espaciadas una de otra en 3,8 cm’en un modelo
rectangular o rémbico tfabajan elecuadarente en lz manipu~

laciln de lémines de vidrio cuyo peso sea de hasta 9 kg.
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_Cinco aberturas, cada una con un didmetro de 25,4 mm y es-
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paciadas en 56 cih entre centros, son suficlentes pare la
corredera perforada 60 y la correspondiente f£ila de abertu-
ras 59 de la pared lateral 39.

| El puesto de conformacién 16 incluye también una
plateforma inferior 44, Unos montesntes verticales 46 inter-
conactan las esquinas del bastidor 42 de soporte del molde
superior, la pletaforma 30 de soporte del pistén y la ple-
taforma inferior 44 pars proﬁorcionar wunsg estructura unite~
rig. Unes ruedas 48 estén momtadas sobre la esbructurs uni+
taria pars permitir que el puesto de conformacidn 16 sea
retirado fdcilmente de une posicién de elineacién entre le
salida del horno 12 y la entreda al puesto do enfrismiento
14, y wna posicidn desplezeda para feciliter el mantenimien
to de los elementos estructurales del puesto de conforma-
cidén 16.

El puesto de enfriemiento 14 comprende una céma-
ra lmpelente superior 51 proviste de filas fransversalea
longitudinalmente espacisdas de bogquillas de tubo transver-
selmente espaciadas 52 que se exiienden hacla shejo pare
dirigir sire aplicado a presidn g la cémara impelenté supe+
rior hacia la superficle superior de una léming de vidrio
que esté alineeda con les eberturas inferiores de las bo-
quillas. Enfrente de la cdmars impelente superior 51 esté
Glspusats ﬁna cémare impelente inferior 53'provista ﬁe alo
jamienfos de boguille del tipo de barras inferiores 54 do~
tados'&e‘paredes gruesas que se extlenden verticaimente y
que tlenen orificios alargados 55 dirigidos hacle arriba a
través de su espesor de modo que el sire aplicado a presién

2 la cémara impelente inferior 53 ses dirigido hacia erriba
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meyor inferior de la lémina de vidric. Los orificios de
los glojamientos inferiores Ge boguillas del tipo de barres
estén enfrente de orificios correspondientes de las bogqui-~
1las de tubos superiorgs. Los slojamientos de boguillas dsl
tipo de barras estin espaciados verticalmente porrdebajo de
les boguillas de ‘subo superiores péra proporcionar holgura
pare mover el miembro %O gemejante a unsarillo a lo largo

de uneg trayectofia entre dichas boquillas;superiores y di-
chas bogquillas infério#es. Los'extremoé inferioreé de las

filas de tubos estan situados a lo largo de una superficie
curvg complementeria de la configuracién curve de las su-
perficies lisas superiores del alojamiento del tipe de bary
pera las boguillas inferiores a fin de proporcionar un eg-
pacio de holgura,éurvo entre ellas que se sdapte a la con-
figuracidén transversal de las léminas de vidrio transportan
das entre sllas. Si se desea, las cdmaras impelentes 51 ¥

53 pueden dividirse en secciones g lo largo del puesto de -
enfriamiento 14 pars prbﬁorcionar diferenteé presiones Qe

glre e las diversas secciones de la camara ilmpelente supe-

rior y de la oémara impelente inferior a fin de proporcio-

ner un progrews Ge chorros de aire a todo lo largo del pueg

%o de enfrismiento 14,
Las superficies superiores de los slojemientos dd

boguillas infericres 54 del tipo de barras son lisas y disd

cies lisag discontinuas sobre las cueles se depositen los

desperdicios de vidries rotos cuando se fractura uwng lémi-

ne de vidrio en el puesto de enfrismiento 14. Los alojamien

tos de boquillas inferiorss 54 del %ipo de barras estdn ine

W
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| terconectados por un bastidor 50 montado de forma pivoten-
te, el cual pivota alrededor de un eje que se extiende en
él gentldo de la longitud del puesto de enfriemiento 14.
Bstén previstos unos medios 49 de pivotemiento del bastldoy]
paré hacer que plvote el bastidor 50, dendo lugar asi a que
plvoten los alojemientos de boquillas inferiores 54 del ti-
po de barraes, de superficle lise, para adoptar ung oriente
cién oblicus que permita & 10s fregmentds de vidric desli-
zarse hacla un lado del puesto de ehfriamiento a fin de des
pejar el puesto de enfriamiento de fregmentos de vidrio ré-
plde y eficezmente. Los alojamientos de boquilles inferio~
res 54 del tipo de barras son devueltos a su posicién nor-
mal después de que los fragmentos de wae lémina de vidrio
anterior se han deslizado hecis un lado del puesto de en-
frismiento y entes de que see tratada la sigulente lémina'
de vidrio. Los medios pere hacer pivotar los elojemientos
inferiores 54 de boquillas del tipo de barras son similares
en su construccién a los descritos y reivindicados en la '
patente norteemericens mimero 3.846.106 de Samuel L, Seynou
pare hscer pivotar un conjunto inferior de boquillas, ¥ la
descripéién de dicho aparato de'pivotamiento se incofpora-
& la presente memoria descriptive a t{tulo de referencia.
Los espaclos comprendidos entre las boquilles de
tubos superiores 52 proporcionan trayectos pars el escape
de aire lenzado em forma de chorro contre la superflcle cln
cave superior de léminas de vidrio tratadas por el apareto
descrito en este memorie. Los Qspacios comprendlidos entre
alojemientos inferiores sdyacentes 54 de boquilles del tipo
de barras proporcionan trayectos para el escepe de alre lan

zado en forma de chorro contra la superficie convexa infe-
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-rior de dichas léminas de vidrio. Aun cuendo estd previsio
mis espacio total para los trayectos de eScape de por eneiT
‘ma del vidrio que pare log treyectos de escape de por debes
jo del vidrio, la diferencia de espacio total para el esca+
pe proporcionado en lados opuestos de las léminas de vidrio
conformedes es Gtil pera proporcionar une mayor wniformi-
dad de enfrigmicnto de las superficles superior e inferior

que la que se presentaris si ambas superficies superior e

inferior de la lémina ae vidrio tuvieran. trayectos de esces

A

- 'Y

pe de 1 ual tamano. Se obbiens este resultzdo debido & que
una superficie convexa es mds aserodindmica que una superfi+

cle céneava. Por tanto, ss mgs dificil retirar aire éplicar

do normalmente contrs ung superficle céncava que aire epli-

cado normelmente contra ung superficie convexa y, por con~

siguiente, se prevé més espacio de escape para retirar oho
'rrc de aire que inciden contra 1l superflcie edéneave su-
perior que para chorros de aire qve 1noldan contra la su-~
perflcie convexe 1nferior.
Los medios 17 de % qransferenéia de léminas situa~

dos en el puesto de enfrigmiento 14 incluyen waa seécién'
transportadora verticelmente mévil que comprende un éonjunn
fo de ro&illos 56 de forme de rosquillas de digmetro rela-

tivemente grande, montados en las porclones centrales de

érboles delgados 58 gecionados desde una caja de engranajes

Ul

+

v un moter (no mostrado) montedo en un bastidor 64. Una pe
$ille 65 comecteda el bastidor 64 acoiona el inferruptor
de fin de carrers LS-5. Unos mediog elevedores 66 en formg
de uno ¢ més pistones estan sopoitados rig*damenﬁe (cadq
unoc con un vésbtago de pis 560 68) en dicho bastidor. Unas

guiss verticales 69 controlan el movimiento del bastidor
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- 64 de tal menera que, cuando se extienden los vastagos de

1las se ha loventado al uvnisono en una direceldn: vertical
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pistén 68, el conjunto de rodillos 56 de forma de rosqui-

yendo a posiciones en las que su pleno fengenciel superior
comun ge encuentfa en un plano horizontal por encima de la
porcidén mis superior de la superficie de conformacildn del
miembro %O sexmejente & un anillo a fin de trensferir una
ldmine de vidrio desde el mismo. v

El puesto de enfrismiento 14 comprende tembién
un transportador 20 de;aguas gbajo que comprende arboles
de transportadof adiclonales é2 sgugs abajo de los medios
17 de transferencia de ldminas. Ceda &rbol de transporta~
dor adicionsl 72 estd provisto de un par de rodillos adi-
clongles 74 de forme de rosquillas fijedos 21 mismo para
rotacién con él. Tos drboles 72 estdn espaciados longitu-
dinglmerts uno de otro a todo lo largo del trensportador
20 de sguas gbajo y log rodillos adicionales 74 en forma
de rosquillas ostén soportedos rigidamente con su tangente

superior comun ocupando un plano horlzontal ligeramente

por encima de la superficie més superior del miembro 70 se
mejante a un anillo. '

En la Figura 17 se muestra en seccién una reali-
zacién preferida del miembro 70 semsjante a un anlllo, que
comprende un carril metalico 76 que sé extiendé en forna
de una estructura semejonte a un enillo dispuesta de canto}
formendo con su eachura la altura del carril f£ijado para
refuerzo & ung serls de barras no metilices o porciomes de
barrs 78 formadas pér corte de un teblero de material no
metédlico, tal como un materisl siglante eléctrico que s

vendido como bablero eléctrico SYNTHANE G-7 por la Synthane
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- Taylor Co., de Valley Forge, Pensilvania. Unog conectado-
res 79 estan fijedos por sus extremds interiores a la su-
-perficie lgteralmente exteriof del carril metdlico 76 en
puntos espaciados a lo largo del mismo y por sus extremos
exteriores s un bastidor de refuerzo 80. Tanto este Wltimo
como el miembro 7O semejants a un bastidor estén abiertos
en sus exbremos de gguas abajo por rozones que se explica-
rén. | 7

El material aislanie para la barre o porciones
de barrs no metdlicas estd compuesto de una serie de capas
de fibra de vidrio ligades entre si con una resina epoxidi
¢a Qque S8 cres qQue es ung metil—fgnil»silicoﬁa altanente

curada. Las porciones de barra 78 tienen uma baja conducti

tienen aproximzdamente 3 mm de espesor. Cada una de las
porcionss de barrs no metdlicas tiene wna configuracién dg
seada que se adepta a ia configuracidn de una porcidn di~
ferente del carril metdlico ;O, excepto quellas alturas
verticales de las barras %8,son mayores que la albura del
carril metélico 76. Cada barra %8 estéd agegurada g la su-
perficie interior del carril metdlico rigido %6 ﬁor medioa
de tuerca y perno espaciados por toda la extensién de la
longifud periférica del carril metdlico de refuerzo 76 v
que se extienden a través de orificios alinesdos de recep-
" eidn de parnos eﬁ el carril metdlico rigido 76 y en las
porciones de barra T78. Los bordes inferiores de las porecig
nes de barre 78 estén alxueados con el borde inferior del
carril metalico rlgldo 76, sun cuendo esto no es sbsoluta~
mente neceserio, excepto que en tal disposicidén se propor-

ciona la eliura completa del carril metdlico en relacidn

)

vidaed celorifica y son de un material de baja dilatacidn ¥y -
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| de 1ado o lado con las porciones de barra 78 a fin.de re-
forzar la rigidez‘estructural.de laS“pcrcioneé de barra de
‘materisl no metélico con capacidad calorifica minima parae
el miembro compuesto 70 semejante a un anillo.

¥l borde superior de cada porcién de barra 78 de
meterial no metdlico esta dispuesto por emcima de la super

ficie de borde superior del carril metdlico rigido de re-

dicho mlembro 70 semejante a un enillo de.modo que, cuando
se deposita el vidrio éobre el miembro semejente a un ani~
1lo, este vidrio hace Eontacto golemente con log medios no
metdlicos de aplicecién al vidrio proporcionados por las
porciones de barra 78 qué estén reforzadas por el carril
metdlico rigido en relacidén espaciada por debajo de la 14~
nea de contacto con la lémina de vidrio. La elevacion de
1la superficie de soporte de vidrio de las porclonss de bar
por encime del borde superior del cerril metélico rigido
de refuerzo es de preferencia suficiente pera proporecilonar
un trayecto de conduccidn de calor & través de dlchas por-
ciones de barra no metdlicas de longitud suficlente para
que se tengan efectos perjudicia;es menores solamente en.
6l enfrismiento de la parte de comtacto con el vidrio y
que, no obstante, no sea $an largo que ponga en peligro la
resistencia mecénica estructural de las porciones de barra
"no metdlicas T8.

El miembro TO semejante a wn gnillo tiene une
porcidén extrema 81 de aguas srriba, un par de porciones la
teralés 1ongiﬁudinaies 83 y 85, teniendo cada una un extre;
mno de aguas arriba ¥ un exfrémo de sguus sbajo, y wn par

de porciones extremas 87 ¥ 89 de aguas sbajo que se extien

fuerzo 76 ¥y proporclona ung superficie de borde superior d?

¥

1
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_Gen trensversslmente hacia adentro de log extremos de sgguas
ghajo de las respectivas porciones latersles longituding-
les 83 y 85. La porcidn extrema 81 de sguvas arriba se ex~
tiende contlnuemente entre los extremos. de aguas srriba de
las porciones laterales longitudinales 83 vy 85.

Bl bastidor de refuerzo 80 estd construido prefe|
riblemente de un tubo de aceroc exterior similaer en la con-
figuracidn de su contorno al del miembro 70 semejante a un
enillo y rodes & este Ultimo en relaclén espaciade con res
pecto gl mismo. EL espacio comprendido entre el-miembro 70
semejente a un'anillo v ol bastidor de refuerzo 80 viene
determihado por la longitud de los medios conectadores 79,

El bastidor 80 comprende uns porcidn extrema de
bastidor 82 de aguas arriba que se extiende transversalnen
te y:que da frente a la porcién extrems 81 de aguas arri~
ba, wnas porciones laterales longitudinales de basfidor 84
y 86 conectadas por sus extremos de aguas arriba a los
extrencs transversales opuestos de la porcién extrema de
Bastidor 82 de esguas arriba ¥y por sus extremos de aguas
ghbejo a un par de porciones extremas de hastidor 88 y 90
de eguas gbajo, tal como'se miestra en las Figuras 7 a 9.
Las porciones iaterales,longitudinales de bastidor 84 y
86 son sustancialmente paralelas a las borciones laterales
83 y 85, vespechtivamente. Andlogamente, las porciones ex~

" tremas de bastidor 88 ¥ 90 de sguss sbajo son sustencial-
mente parslelas a las porcionses extremaSHB% y 89 de aguas
abajo, respectivamente. Bstdn previstos espacios entre los
extremos interiores de las porciones exiremas 87 y 89 de
agués ebejo y entre log extremos interiores de las poreio-

nes extremas de bastidor 88 y 90 de esguas abajo en alineg

¥
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- c1én longitudinel con los rodillos 56.

Un par de topes extremos 91 y 92 de egues arriba
pstdn fijados a la poreién extrema de bastidor 82 de sguas
erriba v se encuentran situados hacia dentro de la misma.
Ademds, unos topes laterales 93 y'94 estén fijados a las
porciones laterales longltudinales de Bastidor 84 y 86,

respectivamente, y se hallan situados trangversslmente ha-

[

cia dentro de las mismas. Los topes laterales 93 ¥ 84 esta
espaciados uno de otro a una distancia ligeramente mayor
que la dimensién trensversal del vidrio (alrededor de 5

mm o mas). Los topes extremos 91 y 92 de'aguas arriba estan

situgdos g olerts distencia sguas arriba de la porclén ex-

trema 81 de aguas arriba en pogicidn para guiar el emplaze

miento del borde tresero de una léming de vidrio G de modo
' que esta Ultima se encuentre orientada ¥y alineada apropia~

damente en la direccién de la dimensidén longitudinal del

miembro 70 semejante & un anillo. Los topes laterales 93

y 94 aseguran que la léaming de vidrio ooté alineada con la

dtmeﬁsién transversel del miembro 70 semejente a un anillo

dentro de la tolersncia permitida.

Tl bastidor de refuerzo 80 estd conectado s wn
carro 96 e través de miembros de conexifém 97. EL carro 96
estd proviéto de orejetas erguidas 98 que terminen en man-
guitos internamente roscados 100 que engranhan con un sceig
namiento de tornillo sin fin 102 a cada lodo del carro 96.
Esta disposicidén guis el movimiento del mlembro %O seme jan
te a wn anillo entre una posicidn de sguas arriba en él
puesto de conformacidn 163 une, pos;ciép de aguazs abajo en

alineacidn con los medios 17 de transferencia de léminas y

i

una posicidén intermedia justo eguas abajo del puesto de co;
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- formacidn, El carro 96 estd reforzado por var;as riostras
transverséles arqueadss (no mostradas) configuradas para-
que se adapten & la configuracién curva transversal defini
da por las su@erficies superiores de log alojamientos in-
ferioreé 54 de boguillas del tipo de barras y los exbremos
inferiores de las filas de bogulllas ds tubos superiores
52 de manera que sean capaces de moverse entre ellas.

Los rodillos 56 de forme de rosquills de los me—
Qios 1% de transferencia de léminas de'viério.conformadas
gstén dispusstos en filas paralelas_espaoiadas.'En sus po-
sioionés superiores, los rodillos verticélmen#e néviles 56
tienen wna tangente‘superior comin en el mismo plano hori-
zontal que la tengente superior comin de los rodillos adi-
clonales %4 de_forma de rosqqillas. En sus posiclones in~
feriores, los rodillos 56 estén situsdos por debajo de la
ﬁrayectofia seguida por el mienmbro %0 sewejante & un anill
y su bestidor de soporte 80.

El: sccionamiento de tormillo sin fin 102 contro~
la la posicidn del carro 96 y su miembro soportado 70 sene
jante a un anillo con relecién a ﬁna de las tres posicione
de reposo ccupadas por el miewbro 70 sene jante s un anillo
durante un cicio de funcionamiento. Los interruptores de
fin de carrera LS-1, LS-2 y LS-3 estén previstos para ser
accionados por wna patilla 104 fijeda el cerro 96 a fin de

controlar pasos diferentes en uvn ciclo de movimiento del

$inuacidn.

Ciclo de funcionamiento

Las Figuraes 3 & 9 ilustran vn ciclo de funciona-

- miembro 70 semejante a un anillo que se va a explicar a cof

£¥23

i




P-

10

15

20

:'-"25

23109

lojn ndm. 32

~miento en el puesto de conformaeidén 16. En la Flgura 3, un

19

1émins de vidrio G ha llegado a una posicidn en el puesto
de conformacidén 16 en alineacidn espaciada entre el molde
de confqrmacién inferior 34 y el molde de vacio superior

36. En este momento, el miembro 70 semejante a un anillo

estd volviendo en una direccidn sguas erriba hacie el pues

to de conformacidn 16.
En la Figura 4, la lémina de vidrio G esta siend

Lr

cogide simulténesmente entre los moldes 34 y 36, hablendo

aotivado los medios perceptores S & un temporizaedor gue de-

tiene la lémina de vidrio G en una posicidn apropiads en

p)

el puesto de conformscién 16 durante un intervalo de tlemp

predeterminado despuds de haber percibido ls presencia de

'

ua ldmina de vidrio pasando.a través de la salida del hox-
no 12. Se suministra vacio a la cémara de vecio del molde
de vacio superior 36 para mentener lg lamine de vidrio con

Pormada G contra la pared inferior perforads 38 del molde

de vaclio superior 36 de modo que la lémina de vidrio perme:
nezca en contacto con dicha pared inferior perforads 38

cuando se retralga el molde de conformacidn inferior 34. El

T

molde de conformacién inferior 34 ha sido levantado en res
puesta a que el perceptor S active un circuito temporiza-
dor (no mostrado) gque extiende el plstén 28 al perciﬁir el
paso de una léming de vidrio G al interior del puesto de
conformacién 16. El imterruptor de fin de carrera LS-4 es
1liberado por la elevacién del molde 34 para activar el ve~
cio destinado al molde de vacio.superior 36 y activar un
temporizadér que controla la iniciacidn del retorno del mol
de de conformacibn inferior 34 a su posicién hundida.

. En la Pigura 5, el molde de conformacidn inferior
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/| orientacién entre lg ldming de vidrio G y el miembro 70 se
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~ 34 se hz retraido, reponiendo ési el interruptor de fin de
carrera LS-4 y retrayendo tembién el molde de vacio supe-
rior 36 con le aspiracién aplicade todavie para mantener
la léminz de vidrio contra é1. El puesto de conformacidn
estd ahors preparado para recibir el miembro ;O seme jante
a un anillo'en una posicidn situeda por debajo del molde
8e vacio superior 36. Cuando la patilla 104 se aplica al
interruptor de fin de carrera LS-1, el miembro 70 seme jan-~
te & wn salllo es detenido en su §0sicién de sguas arribe
antes citeda, ilustrads en la Pigura 6. '

Al nismo tlempo, el interruptor de fin de carre-
re LS-1 libera ol vacio en el molde de vaolo superior 36,

permitiendo asi que le limina de vidrio G sea depositada

1o ocupa sn posicidn de gguas arriba. La seleccidn de la.
posieidn de aguas zrriba del miembro 70 semejsnte s un ani

llo es uwna caracteristica importante del presente invento.

que la lémina de vidrio G es depositada sobre el miembro
T0 semejante & wn anillo con su borde zrasero espa01ado a

une ligers distancia gguas ahajo de loyg topes extremos 91

transversalmente egpaciads entre log topes laterales 93 y
94, ¥ el modo en que wn subito movimiento réapido del miem-—
bro TO Bbﬂ@ﬂﬂnbﬁ 2 un enillo en une direccidn aguas abajo
corrige la desalineacidn longitudinel intenclonada que se
impone a la lémina de vidrio G con relaeién al miembro 70

semejante a un gnillo e incluso corrige cualquier mala

mejente a un anillo,; la cual puede ocurrir raramente. La

gobre el mieubro 7O semejente s un anillo cuando este Ulils

Las P1QU“°S T a 9 muestran con detalle el modo e

y 92 de aguas arrviba y con sus bordes laterales en relacid:

[

)

i

1]
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- Plgure 7 musstra la posicién reletiva de una lemina de vi-
drio G inmediatomente después de haberlas depositado sobre
el miembro 70 semejente a un anillo, cod su borde frasero
en relacién de escasamente espaciado aguas egbajo de los
topes extremos 91 y 92 de agues erriba.

Si la lémina de vidrio estd mal orientada y
también desalineads, cuando el miembro 70 semejente a un
enillo se pone en marcha stbita y rdpidamente, la lémine
de vidrio G permanece sstaclonariam por inercis hasta que
el tope extremo 91 de aguas arriba o el tope extremo 92
de aguas arriba se aplica al borde trasero de la lémina de
vidrio un instante antes que el oiro tope extremo de aguas
erriba. Do eplicecién no simulbdnea por parte de log topes
extremos 91 y 92 de aguas arriba hace que el borde trasero
de la lémina de vidrio cambie su orientacidn hasta que gi~
ro pasando a la orientacidén apropieda slrededor de un eje
vertical cusndo awbos topes extremos 91 y 92 de aguas arri
ba se aplican al borde trasero. La Pigura B‘muestfa la lé~
ming de vidrio con su borde traserc aplicandose solamente
a uno de Los topes de borde de sguas arriba y todavie lon-
gitudinalmeﬁte espaciado del otro tOpé extremo de aguas
arriba, en via de corregir tanto su alinescidén longituding
como su orlentacidén engular con respecto al miembro 70 se-
mejante a un anillo.

‘Lé’continuacién del‘movimiento sibito y répido
de sguas abajo del miembro 70 semejante & un anillo hacla
el puesto de enfrismiento 14 mantiens la lémina de vidrio
@ en alineacién longitudingl spropiada y orientacidn angu-

lar apropladas con el miembro 70 semejante a un anillo,

=

puesto que el borde trasero de la lémina de vidrio G perma
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—nece en comhbacto simulbdneo con embos topes extremos 91 y
92 de aguas arriba, tal como ge ilustre en la Figurs 9, du
'rante el resto de su movimiento hagsta el pueste de enfria-
miento 14. En el oasoren gue el molde superior 36 de con~
formaclén por vacio esté soporfendo la léminz de vidrio G
en orientaoiéﬁ aproplada y suelte la léming de vidrio apro
piedamente sobre. el miembro %O semgjente g wn anillo (un
caso que es bastante probable que ocurrh), la limina de vi
drio G es depositada sobre el miembro %O seme jante a un
anillo cuando se libera el vacio con los topes extremos 91
¥y 92 espaciados'aguas arriba a distencias longitudinales
iguales respéoto de porciones correspondientes del borde.
trasero de la lémina de vidrio. En tal caso, la léﬁina de
vidrio G se Geposita inlclalmente con su borde +ragsere s
corta,distancia gguas abajo de log itopes extremos 91 y 92
de sguras arriba y estos Gliimos esbablecen simultineemente
contacto con las porciones correspondientes del borde. tra-
sero de la.lémina de vidrio G cuando el miembro %0 seme jan!
te a un anilio eg puesto subitamente en marcha hacia el
puesto de enfrismiento 14. | ‘
Ta lémina de vidrio G soportada sobre el miembro
70—seﬁe3anﬁe a wn anillo es transferids al puesto de en~
frigmlento 14 y es transferida répidamente desde el miembr
70 semejante 2 un enillo gl trensportador 20 de aguas aba~
jo. Con el fin de lograr cecste extremo, los rodillos 56 de
forme de rosquillass son subidos sl vnisono para elevar la
l4mine de vidrio G separdndola del miembro %Orsemejante a
un gnillo mieniras esidn girando al wnisono en un sentido
que propulse o la ldmina de vidrio en una direcclén sguas

abajo.

b
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La Figurae 10 muestra la lémina de vidrio enfria~
da G gl ser transferlida desde los rodillos 56 de forma de

rosquillas de los medioa 17 de transfercncia de léminas en

una direcéién'aguas gbajo, ilustrada por la flecha 4, a
los rodillos T4 de forma de rosquillas del'transportador
20 de gguas sbajo mientras el miembro 50 semejaﬁte & un
anillo estd comenzando simulténesmente a volver én una di-
recclén sguss arribe, ilusirada por la flecha u, hacia la
posicién intermedia {nmedigtamente. sguas abajo del puesto
de conformacidén 16 en caso de que uns léamina de'vidrio sud
sigulente G no haya sido cogida todavia ﬁor aspiracién por
el molde superior 36 de conformacién por vacio. El miembro
70‘semejante g un anillo se mueve directamente pasando a
la posicidén de'aguas arriba en el puegto de conformacidn 1
con sus topes extremos 91 y 92 de sguas arriba ligersmente
aguas arfiba de un plano vertieal que interseca,el_borde

tragsero de le ldmins de vidrio G si le lémina de vidrio

subsiguiente esté soportade ya por aspirascidn contrs el mo

de de vacfo superior 36 y el molde de conformscién inferio;

34 se ha movido bvajendo hasta una posicidén vertical lo su-
ficientemente baja como para proporcionsr holgura pera que
el nmiembro %0 pemejante a un gnillo se mueve hasta quedar
debejo del molde 36 sin detenoion.

La faculted del miembro 70 geme jante a un enlllo
para comenzar su carrera de retormo al puesto de conforma~
cién 16 simulténesmente con la transferencis de la lémina
de vidrio desde los medios 17 de transferencie de léminas
al transportador 20 de sguas abajo repre°anta una mejors

en la velocidad de funcionamiento con respecto a 10 que

era posible con el aparato cublerto en la patente norteame:

Y

FE fd

L)

o
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| ricana mimero 4.092.141 de Robert G. Frank y DeWits W.
Lanpnan. Lag diferenciss de cstructura del miewbro 70 se-
mejanﬁe e un anillo y el bastidor de refuerzo 80 de extre-

- moe abiertos de la presente memorie dsscriptive (que pro-
porclonan espacios gblertos entre sus porciones extremss
de gguazs abajo ¥y sus porciones extremas de bastidor de
aguas gbajo, respectivemente, cuyos espacios estan longituw
dinalmente alinéados con los rodillos 56 de forma de ros-
guillas y weo con otro), en compaeracidén com el anillo de
trensferencia cerrado y el bastidor de refuerzo cerrado de
éparato patentédorpor Frank y Laﬁpman, hace posikle coman—
zar la carrera de retorno del miembro 70 semejante a un

illo en une direccidn gguass arriba hascisa el puesto de cC
formacidén 16 mucho més pponto de lo gue es posible con el
aparato patentado por Frank y Lampmen, No es ya necesario
esperar a que el véstago de pistén 68 mantenga primero los

. rodillos 56 Qe forma de rosquillas lo suficientemente elto

para transferir la léming de vidrio conformads y enfrizds

G sobre la superficie de borde ‘superior del enillo de temp

haste que el borde trasero de la lamina de vidrio G se hay

ﬁovido enteramente aguas gbajo del enillo de temple, 'y lue
£0 a que el vastago de pistén 68 héga gque bajen los rodi-
1los 56 de forma de rosquillas hasta tna elturas por debgjo
del anillo de temple y de su bastidor de refuerzo antes de
gue resulte posible mover el mlembro seme jante g un anillo
en una direceidén agues arriba.

Log espaclos que se exbienden transversslmente
entre los extreﬁos iateralmenie interiores de lasg porcio-
nes extremas 87 y 89 dé agues -abajo del mlembro 70 semejan

te e un gnillo y de las porciones exitremas de bastidor 88

11

Le

[xY]
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-y 90 de aguas abajo del bastidor de refuerzo 80 del apars-

to descrito en esta memoria se hacen tan pequefios como sea
'posible de conforkidad con la dimensién transverssl del es
paclo ocupedo por los rodillos 56 de forme de rosquilles
de los medics 17 de trensferencia de lémines a fin de 1li-
miter le longltud no soportadas do la periferia de la lami-
ng de vidrio a lo largo del extremo de aguas abajo de la
lémina. Dado que el extremo de sgues sbajo de la lémina de
vidrio es el primer elemento de le lémina de vidrio calen-
tede en entrar en el pbrno 12 'y en entrar en el buesto de
enfriemiento 14, este extremo se enfria rapidemente antes
que el resto de la longitud de la l4mina de vidrio G hasts
una temperafura a la cual se endurece lo suficiente pera
evitar una deformacién indebida procedente de um combedo
por le scclén de-la graveded. Esto Bltimo es funcidn de
la tempersture y del tiempo. La reduceidén el minimo del
tiempo que,permenece sin soportar la porcidn extrema delan
tera de la lémins de vidrio mientras se encuentra a una
temperatufa eleveda suflclente pars el combado por grave-
dad, reduce sl minimo la cantidad de combado incontrolado
en la porcién extrema Jelantera de le lémina de vidrio.
Pare aprecler mejor el funcionamlento mejorado
que resulta de este camblo de estructura pessndo de un ani
1lo de teﬁpie corrado reforzado por un bastidor de refuer-
%o cerrado & un miembro del tipo de anillo de extremos
gbiertos reforzado por un bastidor de refuerzo de extremos
gbiertos, se hace referencia & las Figuras 11 a 16. Estos
Wltimos dibujos muestran con detalle el modo en que funcio
na el presente invento, particulermente en 1la proximided 4

los medios f? de transferenciz de léminas.

£
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Los topes latersles 93 y 94 estan sgparados uno
de otro a ung distancia llgeramente mgyor que ls dimensidn
transversal de la lamina de vidrio que. estd dentro de los
limites Qe tolerancie fijedos por el clienmte. Tal espacia~
niento asegura que la lémina de vidrio G esté alineada

transverssluente sl miembro 70 semejenie a un anillo den-

o

tro de un grado de precisidn fijado por el cliente. La pue
ta en marcha stbits del miembro %O seme jante o un anillo
puede afectar a cualquier orientacién ingpropiada o cual~
quicr slineacion longitudingl inaproplade debidé a los to-
pes extremos 91 y 92 de aguas erriba. Siﬁ"embargo, la pre-
sencia de los topes laterales 93 y 94 asegura que la Gesa-
lineacidn tremsversel méxima esté dentro de los limites de
toleranciag fijgﬁos por el cl%ente. 7

En ia Figura 11, la lémina de vidrio G estd so-

porteda sobre el miewmbro T0 semejante a un anillo, el cual

res 52 del tipo de tubog glinegdas en files trensversales

que tienen extremos dirigidos hacig sbajo, curvedos de for

'

me convexa, ¥y las bogulllas perforadas inferiores 54 del _
tipo de barres que'%ienen extremos superiores complementa-

rios, curvados de forma cédnceva, y se insufla aire a trevés

vl

de las boquillas 52 y 54. Los rodillos 56 de forme de ros-

quillas y sus delgados arboles 58 en los mediocs 17 de tram;

T2

ferencia de limina estan en la posicidn retraids hacla she-

jo, siendo retraido el bastidor 64 haciz sbasjo por la re-
traceidn de los véstagos de pistén 68 accionados por 1los
medios elevadores 66 nientras se espers ls llegada del
miémbro ;0 semejante s wn anillo a una poéicién en la que

le patilla 104 se aplica gl interruptor de fin de carrers
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En la Figura 12, el accionamiento dé tornillo sin
fin 102 ha accionado el carro 96 y su miembro soportado 70
seme jente a un anillo pars hacerles recorrer parfe del ca-
mino haste los médios 17 de transferencis de laminas. En
este momento, un circuito temporizador activedo al aplicart
ge la patilla 104 2l interruptor de fin de carrera L3~2 en
la direccidén de aguas absjo ha hecho que loa medios'eleva-
dores 66 suban los pistones 68, levantando de este modo el
bagtidor 64, 1os drboles 58 y los rodillos. giretorios 56
de forma de rosquillss para llevarlos a ﬁosicionas interme+
dfss que se eproximen al nivel el cusl eleven la lémina e
vidrio G separéndola del miembro 70 semsjente a un anillo.
Este novimiento hacia arriba_deja 1ibre al interruptor de
fin de carrers LS-5, hacilendo asl que comiencen a glrar
los rodillog 56 de forma de rosquillses.

En la Figurs 13, el miembro 70 semejante a un anj

T

110 ha llegado a su posicidén situsda mas agues sbajo, en
la que la patills 104 se ha aplicadc al interruptor de fin
de carrera LS-3 pera detener el accionamlento de tornillo
gin fin 102. En este momento, los rodillos giratorlios 56
de forme de rosquillss han comenzedo & transferir la 1émi-~
ne de vidrio G sobre el miembro %O geme jante o un anillo y
au bastidor de refuerzo 80 de extremos ablertos hecla el
rodillo %4 de forma de rosquills situado mds eguas srriba
del trensportador 20 de agﬁas gbajo. En la Flgura 14, el
véstago de pistén 68 permanece totelmente extendido cuando
1 ldmine de vidrio G continle moviéndose aguas sbajo mas
alld en direccién al transﬁorta@or 20 de eguas abajo.

En ls Figura 15, antes de que el borde tresero de
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1o 1éming de vidrio G se hays desprendido del extremo
abiérto de sguas sbajo del miembro 70 semejante a un ani-
llo, el accionamiento de ftornillo sin fin 102 ha comenzado
g mover el miemhro semejante a un ahilloraguas arribg en

direccilén gl puesto de conformacidén 16. Un femporizador .

la el comienzo de la rotacidn inﬁersa del sccionamiento de
tornillo sin fin 102, que controla el movimiento de rebor—
no dél niembro TO semejante a un snillo en una dirececidn
aguas arriba.

En la Pigura 16, los rodillos 56 han transferido
la lémine de vidrio G a los rodillos 74 de forma de rosqui
llae fijados a drboles adicionales 72 Gel transportador 20
de aguas sbejo. En este momento, otro circuito temporiza-
dor conﬁrolada por el inﬁerrﬁp%or de fin de carrera LS-3
hace que'los medios elevadores 66 comiencen a retraer los
véstagos de pistén 68, bajando asi & los rodillos. 56 de
forma de-roséuillas v a sus-deigados drboles 58. Previamen
te, la bajeda éel bastidor elevador 64 a su posicidn hundi
da he gotivedo el interrupior de fin de carrers LS-5, que
~ha hecho que el accionemiento de tornillo sin fin mueve el
carro 96 en una dlreccidn aguss arriba pasendo a. ung posi-
cién en la gue la patilla 104 se ha splicado al interrup-
tor de fin de cerrera LS-1, permiitiendo asi que el miembro
%O seme jante a un enillo esté en: su posicidn intermedia
para esperar la terminacida de }a'coniormacién de una lémil
na de vidrio subsiguiente, lo que viene indicado por la e
posicidn del in%errﬁp%dr de fin de carrera LS-4 cuando se
retras ¢l molde de conformacidn.inferior 34. Sin embargo,

.81 el eparsto funciona con suficiente repidez, tal como

sctivado por el interruptor de fin de carrera LS-3 contro-|
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- viene indicado por el retraso de un circuito temporizador

a la superficlie inferior de una 1ldmine de vidrio que eslsd

flojie ntvm 4-2 ;

cuyo tlempo me inicia por uma asctuacién subsiguiente de
los medios perceptores S, el interruptof'de fin de carrera ;
repuesto LS~4 permite que el miembro 70 gene jente a un anit
110 se muevs aguas arriba a través de le posicién interme-
dia sin detenerse en la posicidn intermedia.

Durante el tiempo en que el miembro semejante a
un anillo se mueve hacia le posicién intermedia o a través
de ella, controlado por la aplicecién de la patilla 104
contra el interruptor de fin de carrera LS~-2, el molde de
conformacidn inferior 34 permansce retraido lo sufliciente
pars proporcionar holgure pare que la lamina de vidrio suby
siguiente G entre en woa posicidén de alineacidn entre el
molde de vacfo superior y el molde de conformecién {nferiok
34, tal como se ilustra en la Figura 3.

Se prefiere que los drboles delgados 58 msobre lop
cuales estén montedos los rodillos 56 de forﬁa de rogqui-
llas, estén girando cusndo el conjunto de rodillos 56 es
elevado hasta una posicidén por encima de la ocupade por le
puperficie inferior de la lémina de vidrio G que desconsa

sobre el miembro 70 semejonte & un anillo. Tos rodillos 56

[

pueden glrer continua o intermitentemente. En el ultimo ca
50, es imperativo que los rodillos 56 giren durante 1la por

cién de su ciclo de movimiento verticel, cusndo se eplicen

giendo transgferida.
‘ Con el fin de eviter que se marque el vidrio du-
rante su transferencis desde el conjuntc de rodillos 56 de

forma de rosquilles a los rodillos giretorios adicioneles

1

74 de forma-de rosquilles fijados pars rotgeidn a los arbo
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orientar y elinear léminas de vidrio junto = la sslida de
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ca de los rodillos verticalmente méviles 56 situados en
los medios 17 de transferencia de lémina es iguel a la ve-
locidad periférica de los rodillos 74 de forma de rosqui-

lles del transportador 20 de agues sbajo. -Ademds, la ldmi-|.

| -ne de-vidrio G es -enfriada con suficiente rapidez:mientras} .© - .

descanse, sobre el miembro 70 semejente a un anillo pera cn
durecer al menos sus superficies en grado suficiente para
permitir que las Ultimas resistan el comtacto de rodadura

con dichos rodillos giratorics 56 sin dessrrollar defectos

superficiales sustencisles que dariesn luger = que los arti
culos de vidrio resultentes fueren reckszados por un clien
te. Preferiblemente, el enfriamiento se realize e un régi~
men suficiente para comunicer pbr'lo nenosg un témple par-
cisl a la lémina de vidrio antes de levantar ls Wltime para
colocarlas sobre dichos redillos giratorics.

Las léminas de vidrio de conforno no rectangular
transportadas é 1o largo de un transportador de rodillos

de gran lbngitud-que se extlenda & trevés de vn horno tien:

den a quedar desalineadas y mal orientadas. Sin embargo,
la orientacidn y alineacién de lag liminas de vidrio puede

corregirse facilmente utilizendo el método y aparato para

agues abajo del horno descritos y reivindicedos en la pa-—

tente norteamericans nﬁﬁero 4.058.200 de Robert 6. Frank.

Beneficios importentes derivsdos del apafato deg
crito son la rapida tremsferencia de cade lémine de vidrio
G desde-el-miembro %O seumejante o un bagtidor a los rodi-
1los.%4 de forme de rosquillas del transportador 20 de

eguas gbaje & través de los rodilles 56 de formg de rosqui
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-1las en movimiento hacia arriba de los medios 17 de trans-
ferencia de lamings, el mas répido retorno del miembro 70
geme jante & wn anillo al puesto de conformacidnm 16, el més

exacto posicionemiento de cade lémina de vidrio sucesive
miembro 70 semejante a un anillo ﬁara moverse gguas abajo

ferencie de léminas tan répidamente como sca posible, ase~
gursndo el propioc tiempo una orientacién y alineacidén epro
piadas de la lémina de vidrio. En el aparato de 'la técnica
anterior, una trénsferéncia dengsiado rééida originaba une
mala slineacién de la laming de vidrio y una consiguiente
conformacidén defectuosas. .
El presente invento permite que cade lémina de
vidrio en una scrie de ldminas sea transportada sobre un,
transporfador del tipo de rodillos relativamente barato
mientras es calentada hasta su temperaturs de deformacidn,
tenga su orientacién y glineacidn corregidas a corta dig-
tancis aguas arriba del puesto de conformacidn, sea confor
madg hesta la configuracidn deseada en el puesto de confor
macién 16 utilizando moldes de conformacién complementario
gue se pueden sustitulr fécilmente por moldes gue se adep-—
ten @ diferentes familias de modelos de produccién, y sea
trensferids fécilmente a wna posicién de soporte por vacio
contra el molde superior 36 de conformaciln por vacio mien
tres el molde de conformacidén inferior 34 ests retréido ¥
el micmbro %O gemejante a un anillo es introducido hasta
una posicidn alinsada por debajo del molde supsrior 36 de
conformacién por vecfo. La lémina de vidrio conformada G

se deposite en relacién de ausencias de inclinacidn sobre

sobre el miembro 70 semejante a un anillo y le faculted del

i

desde el puesto de conformacidén 16 a los medios 17 de trang

(%]
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—la superficle de soporte de contormo proporcionada por el
niembro semsjante a un anillo dejsndo ceer la léming de vi-
drio con su borde trasero ligeramente aguas abejo de los

topes exiremos de aguas gsrriba del miembro 76 semejante a

un anillo y poniendo subitamente en marcha gl miembro seme-

to de enfriamiento 14 pars hacer que la léming de vidrio sg
portada se deslice por inercla poﬁiéndose en coincidencia
con log jopes extremos 91 y 92 de sguss srriba de modo que
la lénine de vidrio conformsda G es’é soporfada -junto a su
borde ﬁarginal solamente sobre diche miembro seme jante g
un enillo, .con sus superficies meyores superior e inferior
expuestas a chorros de medic e temple'frio; tal como gire
o éualquier otro medio de temple adecuado bien conceido,
durante el transporte de la iéminarde vidrio conformada G
hasts los medios 17 de trensferenciz de liminas que ‘trang-
fieren la lémina de vidrio conformads & templads G a un
transporvador de aguas abajo que conduce 2 un puesto de deg
cerga. Ademds, el miembro 70 semejsnte o un anillo es libré
de conmenzar a retornar sl puesto de cohformagién 16 antes-
de que la léming de vidrio se haya trensferido completamen
te desde el miembro 70 semejante e un asnillo gl trensportadt
dor 20 de aguas sbajo. Iento la velocidad de funcionemientd
como lg precisidn de la conformacidn de la limina de vidrio
se mejoran en virtud del presente invento por razonss que
se han explicado anteriormentes.

La forms del invento mostrads y descrita en esta
memoria repressnta ﬁna realizacidn preferida ilustrativa

del misme. de enbtiende que pueden hacsrse diversos cambios

en la estructura y el método de funcionemiento sin apartar-
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finido en lg materia reivindicada que sigue.
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. ge de la sustencia del invento, excepto en cusnto queda de-
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Losg puntos de invencién propia y nueva que se
presenten para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidén en Espafia, por VEINTIE afios, son losg que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

i8,~ Mejoras introducidas en la técnica de mani-
pular léminas de vidrio durante el tratamiento témmico, en
gue ung liming de vidrio es soportada por aspiracién con-
tra la superficie inferior de wm molde de vacio y es depo-
sitada por liberacién del vaclo sobre un miembro semejante
a w anillo para ftransferirla g un puesto de enfriamiento
gituado aguas abajo de dicho molée de vacio a lo largo de
un trayecto de desplazamiento, teniendo dicho miembro seme~
jente a un anillo un par.de medios de tope extremos de
aguas arriba fijados a é1 en el lado de aguas arriba de
dicho trayecto de desplazamiento, comprendiendo las mejoras
las operaciones de mover dicho miembro semejante a un ani-
1llo hasta una posicidn en la que dichos medios de tope extre
mos de aguas arriba estin situados ligeramente aguas arriba
del borde trasero de dicha léming de vidrio cusndo dicha
léming de vidrio es séportada por agpiracién contra dicho
molde de vaclo, liberar dicho wvaclo para depositar dicha
lémina de vidrio sobre dicho miembro semejente a wn enillo,
con el borde trasero de dicha lémina de vidrio ligeramente
espaciado aguas abajo de dichos medios de 'bopé extremos de

aguas arriba, ¥y mover stbitzmente dicho miembro semejante a
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un anillo en wna direceidn aguas abaao con suficiente rapi-
—dez para que dicha lémina’ de vidrio se‘ cies;lieé con relacién
g dicho miembro semejente g un am.llo hasta que el borde

traséro de dichg lémina de vidrio ses cogido por dichos me-

dios de tope extremos de aguas arribs a fin de orientar y

| alinear dichg lémina de vidrio en orientacién y alineacidén

apropiadas con relacidén a dicho mi embro peme jeante a un ani-
1lo y mentener dicha orientacién y alineacién mientras di-
cho miembro semejante a un anillo penetrs en dicho puesto
de enfrismiento y se mueve dentro de él.

28, Mejoras de acuerdo con la reivindicacién 18,
gsegin las cuamles se incluyen ademéds las operaciones de en-
friar dicha lémina de vidrio a un régimen gl menos suficien-
te para endurecer las superficies de la lémina de vidrio
mientras esta l&ming de vidrio esté soportada sobre dicho
miembro semejemte a un enillo en dicho puesto de enfriamien
to, levantar dicha léming de vidrio desde dicho miembro se-
mejente a w anillo llevéndola sobre rodillos que giran en
ung direccién de sguas abajo con relacién g dicho trayecto
de desplazamiento cuando las superficies‘mayores de dicha
léming de vidrio se han endurecido lo suficiente por efec—
to de dicho enfriamiento para resistir el contacto de rode-
dura con dichos rodillos gira'tdrios gin desarrollar defectos
superficigles sustanciales como resultado de dicho contacto
fle rodadura, y comenzar a hacer que dicho miembro semejante
2 un anillo retorne en una direccidén eguas arribs haciz di-
cho molde de vaclo antes de que el borde trasero de dicha
léming de vidrio se haya desprendido més allg del extremo
de aguss abajo de dicho miembro semejente & un enillo como

consecuencia de un movimiento aguas gbajo comunicado a dicha
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1lémina de v:Ldrn.o por dlchos rodlllos g:Lra'tonos, reduciendo
pa.s:[ el tiempo necesar::.e '“para ca.e él mn.embro qemeaante auwm
anillo complete un ciclo de mov:.mn.en‘bo a lo la.rgo de dicho
trayecto de desplazamiento.

32,~ Mejoras de acuerdo con la reivindicacidn 28,
seglin las cuales dicho enfriamiento se lleva a cabo a wn
régimen suficiente para comunicar por lo menos un temple
parcial a dicha lémina de vidrio antes de levemtar dicha
limina de vidrio llevindola sobre dichos rodillos girato-
rios.

2,~ Mejoras de acuerdo con la reivindicacién 3§ R
segtn las cuales dichos rodillos giratorios transfieren di
chg léming de vidrio a un transportador:de aguas abajo pa—
ra su transporte hasta m4s alli de otros medios de enfria-
miento.

2,~ Mejoras de acuerdo con la reivindicacién lg,
seglin las cuales dicha lémina de vidrio es calentada hasta
su temperzturs de deformacidén y es levantada sobre un mol-
de de conformacién inferior para establecer contacto de
aplicacidén con dicho molde de vacio superior antes de ser
soportadé contra la superficie inferior de este Wltimo por
aspiracidn.

68,.- Mejoras introducidas en la técnica de mani~
pular léminas de vidrio durante el tratamiento térmico.

Tal y como ée hg descrito en la Memoria qﬁe ante~-
cede, representado en los dibujos que se acompafian ¥ con

los fines que se han especificado.

Q\\\\\\~\\\N‘\§‘“‘-~_
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