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DESCRIPCION
Dispositivo para templar hojas de vidrio
La invencion se refiere a un dispositivo para templar de hojas de vidrio segun el preambulo de la reivindicacién 1.

Por el estado de la técnica, por ejemplo, por el documento DE 10 2008 045 416 A1 es conocido templar térmicamente hojas
de vidrio. El proceso de templado térmico produce el llamado vidrio templado de seguridad. Durante el templado térmico, se
crea una tension de traccién en el interior de la hoja cristal (templado) y una tensién de compresion en las superficies y en
los bordes. Esto crea tensiones de compresion en el vidrio, lo que conduce a un aumento de la resistencia a la traccion por
flexion de las hojas de vidrio fabricadas de esta manera. Ademas, el vidrio es mas resistente a las diferencias de temperatura
y nNo se rompe en pequenos fragmentos cuando se destruye, con lo que el riesgo de lesiones es menor.

El templado suele realizarse calentando primero toda la hoja de vidrio hasta el punto de reblandecimiento del vidrio y
sometiéndola a continuacion a un enfriamiento rapido. Sin embargo, la iluminacién con luz al menos parcialmente polarizada
da lugar a anisotropias no deseadas mas o menos fuertes en forma de efectos cromaticos debidos a la birrefringencia.

El documento EP 2 853 517 B1 también aborda este problema y propone un procedimiento de templado en el que la hoja
de vidrio se mueve en vaivén dentro de un horno y, a continuacién, se conduce a dos zonas de refrigeracion, en donde,
en la primera zona de enfriamiento, se insufla aire refrigerante a través de boquillas de ranura sobre la superficie de las
hojas de vidrio y, en la segunda zona de enfriamiento, se insufla aire refrigerante a través de boquillas en forma de orificio
sobre la superficie de las hojas de vidrio, en donde la hoja de vidrio se mueve en vaivén sobre los rodillos en ambas
zonas de refrigeracion. En ambas zonas de refrigeracion, las dos superficies de la hoja de vidrio pueden enfriarse con
aire refrigerante. Los rodillos sobre los que se guian las hojas de vidrio estan completamente envueltos con cuerdas.

Sin embargo, también en este procedimiento se siguen produciendo anisotropias perturbadoras en las hojas de
vidrio. Ademas, la conduccion del aire refrigerante es sucia, turbulenta y poco eficaz.

El objeto del documento DE 693 12 169 T2 es un procedimiento y un dispositivo para fabricar hojas de vidrio curvadas,
que se calientan a una temperatura de curvado haciendo pasar dichas hojas de vidrio por un lecho de conformacién
con un perfil guia esencialmente circular o cénico, en donde el lecho de conformacion esté formado por una disposicion
de rodillos que impulsan la hoja de vidrio y donde el lecho esta formado por un cojin de aire caliente. En este sentido,
los rodillos se extienden a ambos lados de la hoja de vidrio que se va a transportar y curvar y estan en contacto con
la hoja de vidrio por ambos lados. Entre los rodillos estan dispuestos canales de flujo. Los documentos US 3.881.907,
EP 1 957 419 B1 y US 4.820.327 también abordan procedimientos y dispositivos para templar hojas de vidrio y
muestran boquillas en forma de ranura y la division de una estacion de templado en varias partes.

La desventaja del dispositivo descrito y el procedimiento presentado es el gran nimero de rodillos guia que deben
disponerse a ambos lados de la hoja de vidrio y que deben ajustarse de tal forma que también los rodillos guia
superiores ejerzan la misma presion sobre la hoja de vidrio que los rodillos guia inferiores sobre los que descansa la
hoja de vidrio con su propio peso. Por lo tanto, el dispositivo es complejo y caro tanto en la fabricacion como en el uso.

El documento GB 1 198 875 A describe un dispositivo en el que las corrientes de aire refrigerante por encima y por
debajo de la trayectoria de movimiento de las hojas de vidrio se separan en una pluralidad de grupos aislados para
reducir la turbulencia evitando la mezcla del aire refrigerante de los grupos antes de que entre en contacto con los
cristales. Para ello se utilizan deflectores metdlicos.

El objetivo consiste, por tanto, en desarrollar un dispositivo para templar hojas de vidrio que sea rentable en la
fabricacién y en el funcionamiento y en el que el aire refrigerante actie con la mayor eficacia posible sobre las dos
superficies de la hoja de vidrio y se reduzcan aun mas las anisotropias en el interior del cristal.

Este objetivo se resuelve con las caracteristicas distintivas de la reivindicacion 1. De las reivindicaciones
dependientes se desprenden configuraciones ventajosas.

Un ejemplo de realizacion de la invencion se explicard con méas detalle a continuacién con referencia al dibujo
adjunto. Este muestra una vista lateral en perspectiva de una hoja de vidrio en un dispositivo de templado segun la
invencioén, en donde los flujos de aire refrigerante estan indicados por flechas.

La figura muestra una hoja 1 de vidrio sometida a templado en el dispositivo mostrado. La hoja 1 de vidrio descansa
con su parte inferior sobre rodillos 2 que estan montados de manera giratoria alrededor de ejes 3. La hoja 1 de vidrio
puede transportarse sobre estos rodillos 3 o también desplazarse en vaivén mediante el correspondiente
accionamiento de los rodillos 3, lo que no se muestra en el detalle. Los rodillos 3 estan provistos de un revestimiento
que puede ser una cinta, por ejemplo, de aramida o Kevlar u otro material adecuado. La eleccion del revestimiento
esta condicionada por la elevada temperatura del vidrio calentado que sale del horno, que oscila entre 600 y 700 °C.
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Entre dos rodillos adyacentes 2 se encuentra en cada caso un canal 4 de flujo que se extiende a lo ancho de la
hoja de vidrio y esta configurado de manera continua. En este sentido, las paredes del canal 4 de flujo se extienden
entre los rodillos 2 adyacentes, como se muestra en la figura, de modo que el aire refrigerante 6 sale de los canales
4 de flujo en la zona del plano de unién de los ejes 3 de los rodillos 2 o incluso después, es decir, mas cerca del
lado inferior de la hoja 1 de vidrio, dirigido hacia el lado inferior de la hoja 1 de vidrio. Como se muestra en la figura,
los canales 4 de flujo son inicialmente anchos y luego se estrechan cada vez mas en la direccion de la hoja 1 de
vidrio, de tal modo que se crea un canal de flujo conico que se extiende a lo largo de toda la anchura del dispositivo,
es decir, la longitud de los rodillos 2 o la anchura de la hoja 1 de vidrio. La estructura de la conicidad de estos
canales 4 de flujo se corresponde aproximadamente con una “V” invertida.

Dado que los rodillos 3 se encuentran en cada caso entre canales 4 de flujo adyacentes que, al soportar la hoja 1
de vidrio, llegan directamente hasta esta, resultan las parcelas de flujo individuales que se indican en la figura por
las flechas, que indican el flujo de aire. Cada celda de flujo presenta un canal 4 de flujo que introduce el aire
refrigerante 6. A continuacion, este se refleja en el lado inferior de la hoja 1 de vidrio y se dirige hacia el exterior,
hacia los rodillos 3, y luego se desvia de nuevo hacia abajo, de modo que fluye hacia el lateral del canal 4 de flujo.

El lado superior de la hoja 1 de vidrio orientado contrariamente a los rodillos 2 también se solicita con aire
refrigerante 7, que fluye desde los canales 5 de flujo del mismo disefio o similar, que estan dispuestos por encima
del panel 1 de vidrio y también presentan aproximadamente la forma de seccién transversal de una “V”, de modo
que forman un canal de flujo continuo a través del cual el aire refrigerante 7 se sopla sobre la superficie superior
de la hoja 1 de vidrio. Los canales 5 de flujo superiores también se extienden por toda la anchura del dispositivo,
es decir, la longitud de los rodillos 2 o la anchura de la hoja 1 de vidrio. Las boquillas 5 de flujo superiores estan
dispuestas de modo que estén aproximadamente alineadas con los canales de flujo inferiores opuestos.

No hay rodillos 2 por encima del panel 1 de vidrio que formen una separacion natural entre los canales 5 de flujo.
Por esta razoén, entre los canales 5 de flujo superiores hay separaciones formadas por elementos 9 de pared, cuya
distancia a las hojas 1 de vidrio es lo mas pequefia posible durante el funcionamiento del dispositivo y es de 10 mm
como maximo. Los elementos 9 de pared discurren paralelos a los canales 5 de flujo.

Debido a la disposicion, se forman parcelas de flujo tanto debajo de la hoja 1 de vidrio como por encima de la hoja 1 de
vidrio. Durante el funcionamiento del dispositivo, el aire refrigerante 6 se dirige hacia la parte inferior de la hoja 1 de vidrio a
través de los canales de flujo 4 dispuestos bajo la hoja 1 de vidrio. Este aire refrigerante 6 se indica mediante flechas de flujo.
El aire refrigerante 6 choca aproximadamente de manera ortogonal con la parte inferior de la hoja 1 de vidrio, se desvia
desde alli hacia ambos lados y choca a continuacién con la parte superior de los rodillos revestidos 2. Debido al revestimiento
continuo de los rodillos 2, se obtiene en este caso una celda de flujo completamente cerrada y el aire refrigerante 6 es
desviado a continuacion hacia abajo y conducido al exterior por sus dos lados exteriores del canal 4 de flujo.

El patrén de flujo en el lado superior de la hoja 1 de vidrio es similar. En este caso, el aire refrigerante 7 sale de los
canales 5 de flujo hacia abajo en direccién del lado superior del panel 1 de vidrio, desde donde se desvia hacia la
izquierda y hacia la derecha hasta alcanzar los elementos 9 de pared que estdn muy cerca del lado superior del
panel 1 de vidrio. La mayor parte del aire refrigerante 7 se desvia entonces hacia arriba en estos elementos 9 de
pared y llega a través de los lados exteriores del canal 5 de flujo hacia arriba, al aire libre.

Mediante la disposicion segun la invencién, se crean parcelas de flujo definidas tanto por debajo del panel 1 de vidrio
como por encima del panel 1 de vidrio que estan formadas en cada caso por dos rodillos adyacentes 2 por debajo del
panel 1 de vidrio y por dos elementos 9 de pared adyacentes en cada caso por encima del panel 1 de vidrio. Gracias a
los canales 4 y 5 de flujo continuos y muy anchos, también es posible guiar una gran cantidad de aire a baja velocidad,
es decir, un gran volumen de aire a baja presién, hacia los dos lados del panel 1 de vidrio, lo que a su vez permite un
flujo laminar con una gran potencia refrigerante. La eliminacién de toda turbulencia y este flujo laminar no solo garantizan
una refrigeracion mas uniforme de la hoja 1 de vidrio y, por tanto, una menor anisotropia visual, sino también una mayor
eficacia de la potencia refrigerante, que requiere hasta un 50 % menos de energia que los sistemas conocidos.

Ademas, la aplicacion del dispositivo segun la invencién da lugar a una mejora considerable de la resistencia a la
traccion por flexién de los paneles de vidrio tratados. Gracias a que las tensiones previas aplicadas al vidrio son
mas uniformes, las tensiones limite que conducen a la fractura no se alcanzan tan pronto como con el procedimiento
segun el estado de la técnica.
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REIVINDICACIONES

Dispositivo para templar hojas (1) de vidrio, con rodillos (2) sobre los que las hojas (1) de vidrio pueden
ser transportadas tumbadas, y con dos conjuntos de suministros de aire refrigerante que discurren
paralelos a los ejes (3) de los rodillos (2) y desde los que el aire refrigerante (6, 7) puede ser guiado a
ambos lados de las hojas (1) de vidrio, en donde cada suministro de aire refrigerante se extiende a lo ancho
de las hojas (1) de vidrio y en donde estan dispuestas separaciones a ambos lados, paralelos, de cada
suministro de aire refrigerante, en donde el retorno del aire refrigerante (6, 7) repelido por las hojas (1) de
vidrio se efectla entre estas separaciones, en donde el primer conjunto de suministros de aire refrigerante
esta dispuesto entre los rodillos (2) y los rodillos (2) forman las separaciones y el segundo conjunto de
suministros (5) de aire refrigerante esta dispuesto en el lado superior de las hojas (1) de vidrio opuesto a
los rodillos (2) y las separaciones estan formadas por elementos (9) de pared, caracterizado por que la
distancia de los elementos (9) de pared a los paneles (1) de vidrio es lo mas pequefia posible y es como
maximo de 10 mm, los suministros de aire refrigerante estan configurados como boquillas en forma de
ranura, en donde cada boquilla esta configurada como un canal (4, 5) de flujo continuo y cénico que se
extiende a lo ancho de los paneles (1) de vidrio y que, junto con las separaciones, forma una parcela de
flujo, y el retorno del aire refrigerante (6, 7) repelido por los paneles de vidrio tiene lugar entre este canal
(4, 5) de flujo y las correspondientes separaciones, como resultado de lo cual la velocidad de flujo a través
de los canales (4, 5) de flujo es tan baja que se forman flujos laminares en las parcelas de flujo.

Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que los rodillos (2) estan completamente
envueltos o recubiertos.



ES2952 750 T3

(&)



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

