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(67) Resumo: DISPOSITIVO DE AQUECIMENTO DE OBJETOS E
PROCESSQO DE AQUECIMENTO DE PELO MENOS UM OBJETO A
invengao se refere a um dispositivo (100) de aquecimento de objetos,
notadamente de aquecimento e/ou de recurvamento de uma ou varias
vidragas (7, 11) colocadas umas sobre as outras que se recobrem
assim mutuamente, que apresenta uma linha de forno, varios suportes,
notadamente moldes de transporte (6, 10) que asseguram o transporte
e/ou o recurvamento dos objetos (7, 11), os objetos (7, 11) sendo
colocados sobre os suportes (6, 10) dispostos em carros de transporte
(14), um dispositivo de acionamento que faz avangar os carros de
transporte (14) na linha de forno e varios elementos aquecedores (4)
previstos acima dos objetos (7, 11) na linha de forno. De acordo com a
invengao, o dispositivo é caracterizado pelo fato de que os elementos
aquecedores (4) sao dispostos globalmente acima da totalidade da
linha de forno e pelo fato de que os elementos aquecedores (4) podem
ser comandados e regulados de maneira a formar zonas de
aquecimento adaptadas as dimensdes dos objetos (7, 11). A invengéo
também se refere a um processo que recorre ao dispositivo de acordo
com a invengéao.
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“DISPOSITIVO DE AQUECIMENTO DE OBJETOS E PROCESSO DE
AQUECIMENTO DE PELO MENOS UM OBJETO”

A invengdo se refere a um dispositivo € a um processo de
aquecimento de objetos e notadamente de aquecimento e/ou de recurvamento
de uma ou de varias vidragas colocadas umas sobre as outras.

A patente européia EP0736498B1 divulga um processo de
transporte de carros porta-molde dentro de um forno de recurvamento de
vidragas. O forno de recurvamento contém cimaras de pré-aquecimento e
varias camaras de recurvamento dispostas é jusante das primeiras, assim
como camaras de resfriamento dispostas embaixo das camaras de pré-
aquecimento e das camaras de recurvamento. Os carros porta-molde séo
assim levados uns atras dos outros sobre uma pista superior e transferidos
para uma pista inferior depois que as vidracgas estiveram sob o efeito da
gravidade. O transporte dos carros porta-molde € efetuado por movimentos
repentinos, quer dizer que os carros permanecem imoéveis em diferentes
cadmaras durante um certo espago de tempo e sdo em seguida deslocados
simultaneamente na maneira de um trem. No interior do forno de
recurvamento o transporte dos carros € efetuado em vaivém em sentidos de
transporte opostos. As camaras individuais sdo separadas umas das outras do
modo representado na figura 1 (estado da técnica de acordo com
EP0736498B1) e na figura 2, e os carros porta-molde sdo além disso dotados
de paredes frontais que os separam da camara seguinte. De acordo com os
ensinamentos da EP0736498B1, depois de sua transferéncia para a pista
inferior, os carros porta-molde sdo transferidos diretamente para uma posi¢édo
situada embaixo da primeira cdmara de recurvamento ou diretamente embaixo
da cidmara de pré-aquecimento final, enquanto que os outros carros porta-
molde permanecem estacionarios.

O pedido de patente europeu EP1236692A2 divulga um

dispositivo de aquecimento, de recurvamento € de resfriamento de vidragas no
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qual o dispositivo compreende um andar superior e um andar inferior assim
como carros de recurvamento sucessivos. O andar superior do dispositivo é
constituido por vérias camaras de aquecimento e na dire¢do do transporte dos
carros de recurvamento, a ultima € uma camara de recurvamento. O andar
inferior € constituido por uma série de camaras de resfriamento dispostas
embaixo das camaras de recurvamento. Os carros de recurvamento tém uma
estrutura aberta na parte de cima ou, de uma outra maneira, um fundo bom
condutor do calor. Uma cdmara de pré-recurvamento ¢ disposta a montante da
camara de recurvamento. No teto das camaras de aquecimento e de
recurvamento sdo dispostos elementos aquecedores com resisténcia que
aquecem as vidragas, as cdmaras individuais sendo separadas umas das outras
em seu teto por saliéncias de tipo em muro. Nessas zonas, ndo sao
encontrados elementos aquecedores. De acordo com a invengdo as cdmaras de
pré-recurvamento e pelo menos a ultima camara de aquecimento sdo dotadas
em seu fundo de elementos aquecedores que aquecem as vidragas por baixo
através do fundo dos carros de recurvamento.

O problema na base da invengdo é propor um dispositivo
melhorado e mais flexivel, e um outro processo de aquecimento de objetos,
notadamente de recurvamento de vidragas.

De acordo com a invengdo, esse problema ¢ resolvido com as
caracteristicas de acordo com a reivindicagdo independente de dispositivo no
que diz respeito ao dispositivo, e com as caracteristicas de acordo com a
reivindicag¢do independente de processo no que diz respeito ao processo. As
reivindica¢gdes secunddrias que dependem das reivindicagdes independentes
ddo modos de realizagdo vantajosos da invengéo.

Na descri¢do que se segue, é possivel que caracteristicas do
dispositivo sejam misturadas com caracteristicas do processo, porque certas
partes do dispositivo s6 podem ser explicadas em referéncia as etapas do

processo.
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No que se segue, descreve-se sobretudo a invengéo aplicada ao
aquecimento e ao recurvamento de vidragas, mas fica entendido que o
principio de aquecimento de acordo com a invengdo é aplicavel para o
aquecimento de outros objetos, como por exemplo feitos de ceramica. Assim,
notadamente, os objetos que circulam no dispositivo de acordo com a
invengdo sd@o vidragas colocadas na horizontal sobre suporte que sdo moldes
de transporte, cada molde de transporte levando uma ou varias vidragas
colocadas umas sobre as outras que se recobrem assim mutuamente.

O dispositivo de acordo com a invengdo, para o aquecimento
de objetos (notadamente o aquecimento e/ou o recurvamento de uma ou
varias vidragas situadas umas acima das outras que se recobrem) compreende
uma linha de forno. A linha de forno pode ser constituida por um sé
componente e portanto ser realizada de uma sé vez, ou ser dividida em varias
camaras. O ultimo modo de constituigdo € habitualmente utilizado, pois ele
apresenta vantagens em terno de constru¢do. De fato, componentes menores
sdo mais faceis de manipular e por outro lado, a divisdo da linha de forno em
camaras permite construir o forno a partir de moédulos mais ou menos
idénticos. No caso do aquecimento de vidragas, a linha de forno ¢
habitualmente dividida funcionalmente em zonas de aquecimento e zonas de
pré—recurvamento e de recurvamento final.

No ambito de um processo de recurvamento, as vidragas sdo
aquecidas em sua temperatura de amolecimento por aquecimentos com
resisténcia elétrica conhecidos, eventualmente sob a assisténcia de uma
convecgdo. Naturalmente, outros modos de aquecimento de vidragas sdo
possiveis, por exemplo um aquecimento com gas. Um percurso de
resfriamento que, assim como ja foi indicado no estado da técnica descrito no
inicio, pode estar situado embaixo das zonas de aquecimento e de
recurvamento mas que pode também ser conectado a elas em seu plano, segue

a zona de recurvamento final.
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Os suportes dos objetos (notadamente moldes de transporte)
colocados sobre seu carro de transporte podem ser deslocados em trem
através do conjunto do dispositivo e do percurso de resfriamento final, mas
um transporte sobre trens de carros separados para o aquecimento (e se for o
caso o pré-recurvamento), por um lado, e o resfriamento dos objetos
(notadamente vidragas) e eventualmente seu recurvamento final prévio, da
maneira descrita no pedido de patente WO 2006/075117 da requerente,
também é possivel. O pré-recurvamento das vidragas ¢ efetuado sob a forma
de um recurvamento sob a a¢do da gravidade das vidragas aquecidas na
temperatura de recurvamento e colocadas sobre seu molde de transporte. O
recurvamento final pode ser efetuado sob a agdo da gravidade, mas também
sdo conhecidos processos de recurvamento por compressdo (documento
EP1391432A1) e aspiragdo ou uma combinagdo dos dois (documento
WO02/64519A1).

De acordo com a inveng¢do, os elementos aquecedores da linha
de forno realizada na maneira de um forno tinel sdo comandados em fungéo
do tamanho e da posi¢do dos objetos (notadamente vidragas) e portanto dos
suportes dos objetos (notadamente moldes de transporte). As zonas de
aquecimento nio sdo portanto mais ligadas a zonas ou cdmara de aquecimento
definidas e impostas por ocasifo da construgdo do dispositivo; ao contrario, as
zonas de aquecimento sdo definidas para cada tamanho de objeto
(notadamente de vidraga) e sdo portanto liberadas das prescrigdes que regem a
divisdo estrutural da linha de forno. A linha de forno do dispositivo de acordo
com a inven¢do ndo € em geral realizada de uma sé vez mas sim no modo de
construcdo habitual, em diferentes camaras conectadas em série umas com as
outras. Ao contrario das linhas de forno do estado da técnica, as zonas de
aquecimento ndo estdo ligadas a camaras predeterminadas do dispositivo. Os
elementos aquecedores propriamente ditos devem evidentemente apresentar

dimensdes relativamente pequenas e ser dispostos na proximidade estreita uns



10

15

20

25

dos outros para poder formar todas as zonas parciais suficientemente
regulaveis para o tamanho dos objetos (notadamente vidragas) a fabricar, de
tal modo para que os objetos possam ser aquecidos de diferentes maneiras.

Os elementos aquecedores sdo vantajosamente dispostos sem
interrupgdo ao longo do teto e/ou do fundo, e eventualmente também dos
lados da linha de forno. No caso em que a linha de forno € constituida por
camaras distintas que apresentam em suas extremidades saliéncias ou recuos
de tipo em muro ou em cornija, essas zonas sio também ocupadas por
elementos aquecedores de pequeno tamanho. E sé assim que a totalidade do
comprimento da linha de forno pode ser ocupada por zonas de aquecimento
adaptadas ao tamanho dos objetos (notadamente vidragas) gragas a uma
divisdo obtida por regulacdo. No caso em que as fronteiras entre as camaras
ndo apresentam saliéncias ou recuos, os elementos aquecedores podem
evidentemente ser também colocados sem interrup¢do ao longo do percurso
de transporte dos objetos (notadamente vidragas).

Os objetos sdo colocados sobre suportes, cada suporte sendo
colocado sobre um carro de transporte. Os carros de transporte, e portanto
também os suportes acionados pelos carros de transporte, se deslocam uns
atras dos outros através do dispositivo de acordo com a invengdo. Cada
suporte leva um objeto, ficando entendido que um objeto pode ser uma
vidraga ou vdrias vidragas justapostas umas sobre as outras. O suporte pode
notadamente ser um molde de transporte, notadamente de pelo menos uma
vidraga. Nesse caso, o molde de transporte tem também a fun¢do de dar sua
forma ao objeto que ele leva, como uma ou varias vidracas colocadas umas
sobre as outras. Passando no dispositivo de acordo com a invengdo, o ou as
vidragas sdo aquecidas em sua temperatura de amolecimento e desabam sob o
efeito de seu proprio peso para tomar a forma do molde de transporte.

Em um desenvolvimento vantajoso da invengdo, os carros de

transporte sdo adaptados essencialmente ao tamanho dos menores objetos
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(notadamente vidragas) a aquecer ou a recurvar € portanto a seu suporte
(notadamente molde de transporte). Como € utilizado um soé tipo de carro de
transporte para todos os tamanhos de objetos (notadamente de vidro), isso tem
como conseqiiéncia que os suportes (notadamente moldes de transporte) dos
objetos maiores excedem para além dos carros de transporte.

Nos dispositivos de recurvamento do estado da técnica, o
comprimento dos carros de transporte € adaptado ao comprimento das
camaras do forno e portanto & maior vidraga que deve ser submetida a
operagdo de recurvamento. O dispositivo do estado da técnica € portanto
sempre equipado com o mesmo numero de carros de transporte e portanto de
vidragas, qualquer que seja o tamanho das vidragas. Cada camara ndo contém
nunca uma sé vidraga, porque as vidracas ndo podem ser aquecidas na zona
da fronteira de uma cdmara. Se forem recurvadas vidragas relativamente
pequenas, uma grande parte da linha de forno permanece inutilizada. Isso
significa que a capacidade do forno e portanto o ntimero de vidragas que
atravessam o forno por unidade de tempo, sdo na pratica constantes para todos
os tamanhos de vidragas, enquanto que existe espaco suficiente na linha de
forno para um maior numero de vidragas. O mesmo acontece evidentemente
também para o percurso de resfriamento que segue habitualmente a linha de
forno.

Em contrapartida, por uma ocupag¢do mais densa por objetos
(notadamente vidracgas), independente das fronteiras das camaras, o
dispositivo de acordo com a inven¢ado permite obter uma melhor utiliza¢do ao
mesmo tempo da linha de forno e do percurso de resfriamento que € ligado a
ela normalmente. A linha de forno e o percurso de resfriamento podem
portanto ser realizados com um menor comprimento do que habitualmente, o
que permite reduzir também o volume e portanto o custo de investimento do
dispositivo. Como no dispositivo de aquecimento (notadamente de

recurvamento) de acordo com a invengdo, a densidade em objetos
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(notadamente vidragas) € maior, serd preciso na maior parte dos casos uma
maior poténcia de aquecimento ou de resfriamento por unidade de
comprimento do que nos dispositivos de recurvamento do estado da técnica.
A poténcia total necessaria ndo muda evidentemente.

Os moldes de transporte sdo de preferéncia configurados em
forma de enquadramento, quer dizer que os objetos (notadamente vidragas)
sdo levadas pelo molde de transporte unicamente em uma certa zona que
passa ao longo da periferia dos mesmos. Sera indicado a esse propdsito que
no dispositivo de acordo com a invengdo, é possivel evidentemente utilizar
moldes de transporte de tipo apropriado, por exemplo moldes cheios
concavos.

Todos os carros de transporte ou os suportes (notadamente
moldes de transporte), no caso em que esses ultimos excedem dos carros de
transporte, podem ser contiguos um contra o outro sem interrup¢édo, de modo
que somente o ultimo carro que penetra na linha de forno deve ser empurrado
para a frente na dire¢do do transporte para que o conjunto do trem seja
deslocado da distancia na qual o primeiro carro ¢ deslocado para a frente. E
possivel também imaginar puxar o trem de carros na linha de forno com o
auxilio de uma maquina de tragdo, o altimo carro de transporte ou o ultimo
suporte (notadamente molde de transporte) sendo extraidos na saida da linha
de forno e dessa maneira, os outros carros de transporte acoplados ao tltimo e
situados na linha de forno sdo deslocados para a frente. Também é possivel
acionar individualmente os carros de transporte situados na linha de forno. Os
dispositivos de acionamento podem agir do exterior sobre os carros de
transporte, mas os diferentes carros de transporte podem também ser dotados
de meios de acionamento préprios. Nesse caso, os carros de transporte ndo
devem ser contiguos uns aos outros e o deslocamento para a frente acarreta
entdo em geral menos sacudidelas. Quando os carros de transporte apresentam

todos um acionamento proprio, eles podem ser deslocados com diferentes
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velocidades em diferentes partes da linha de forno e eles podem assim ter
tempos de permanéncia diferentes em certas zonas de aquecimento. Isso
permite obter uma curva de aquecimento muito controlada e/ou uma
reparti¢do precisa da temperatura das vidragas.

E possivel também utilizar carros de transporte sem rodas, por
exemplo quando eles sdo colocados sob uma esteira transportadora, um leito
de rolos acionados, rodizios ou uma cadeia de transporte, e sdo assim
deslocados sobre a linha de forno. Os carros podem nesse caso ser contiguos
uns aos outros ou ser colocados a distdncia mutua sobre o meio de transporte.

Os carros de transporte podem ser deslocados na linha de
forno passo a passo, da maneira habitual, quer dizer que todos os carros
permanecem parados durante a duragdo fixa de um passo definido e sdo em
seguida avancgados no comprimento de um carro para em seguida parar de
novo durante a duragdo de um passo. Um tal processo é do tipo
“descontinuo”.

De acordo com a inveng¢do, os carros de transporte podem
entretanto também passar no percurso de transporte sem movimentos
repentinos, e portanto sem tempo deparada, a uma velocidade regular ou uma
velocidade variavel. Nesse caso, os elementos aquecedores servocomandados
e portanto a zona que apresenta a reparticdo definida necessaria do
aquecimento deve evidentemente avangar com o molde de transporte e
portanto com a vidraga na mesma distancia. E preciso portanto entfio zonas de
aquecimento “rolantes” que sfo sincronizadas em relagdo ao deslocamento
dos objetos (notadamente vidragas).

Nesse caso, € preciso também pensar a formas mistas de
deslocamento dos carros de transporte, de tal modo que em certas partes da
linha de forno, os carros de transporte sejam deslocados passo a passo
(sindnimos: de modo descontinuo, por movimentos repentinos) e em

contrapartida, em outras partes, ser deslocados de modo continuo.
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Outros detalhes e vantagens do objeto da invengdo dados sem
nenhuma intengdo restritiva se destacam do desenho de exemplos de
realizacdo de um dispositivo de aquecimento e/ou de recurvamento de uma ou
de varias vidragas colocadas umas acima das outras de acordo com a presente
invengdo, e de sua descri¢do dada abaixo. No desenho, e em representagdes
simplificadas, esquematicas e ndo na escala:

a figura la representa uma se¢do transversal de um dispositivo
de aquecimento e/ou de recurvamento do estado da técnica, carregado de
vidragas relativamente grandes,

a figura 1b represente um corte transversal de um dispositivo
de aquecimento e/ou de recurvamento do estado da técnica, carregado de
vidragas relativamente pequenas,

a figura 2a representa um corte transversal através de um
dispositivo de aquecimento e/ou de recurvamento de acordo com a inveng3o,
carregado de vidragas relativamente grandes

a figura 2b representa um corte transversal através de um
dispositivo de aquecimento e/ou de recurvamento de acordo com a invengao,
carregado de vidragas relativamente pequenas e

a figura 3 representa um corte horizontal através de uma parte
do dispositivo de aquecimento e/ou de recurvamento de acordo com a
invencgio.

Nos desenhos que se seguem, 0s mesmos componentes S3o
sempre dotados da mesma referéncia numeérica.

Na figura la, um dispositivo conhecido de aquecimento e de
recurvamento de vidragas é constituido por varias cdmaras das quais aqui sO
foram representadas trés camaras 2.1, 2.2 e 2.3. As cdmaras sdo separadas
umas das outras por saliéncias 3.1 a 3.4 no rebordo para baixo. As saliéncias
3.1 a 3.4 formam também zonas de interrup¢do dos elementos aquecedores 4

que sendo sdo repartidos na superficie do teto das camaras. Os elementos
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aquecedores 4 sdo ndo somente dispostos em pequenas células na dire¢do do
transporte indicada no desenho com o auxilio de uma flecha, mas também
transversalmente em relagdo a dire¢do do transporte das vidragas.

Em cada uma das camaras do dispositivo 1 se encontra um
carro de transporte 5.1, 5.2, 5.3 dotado de um molde de transporte 6.1., 6.2 e
6.3 respectivo. Os moldes de transporte transportam pares de vidragas 7.1, 7.2
e 7.3 situadas uma cima da outra que se recobrem assim mutuamente. O
termo “molde de transporte” ndo restringe a fung¢do desses moldes ao
transporte, e ao contrario, os moldes de transporte servem em geral também
para o aquecimento e para o resfriamento das vidragas que sdo colocadas nele.

Os carros de transporte 5.1, 5.2 e 5.3 sdo dotados de rodas 9
que sdo guiadas com o auxilio de trilhos 8 e que permitem um transporte se
possivel sem sacudidelas na linha de forno.

Os carros de transporte 5 s@o habitualmente adaptados ao
comprimento das camaras 2 do forno e ndo podem portanto ser substituidos
por carros de transporte adaptados ao tamanho dos moldes de transporte. Em
caso de adaptacdo, os pares de vidragas se dirigiriam de fato para a zona das
saliéncias 3 nfo aquecidas, de modo que elas seriam aquecidas
irregularmente. No dispositivo conhecido, isso s6 pode ser evitado utilizando-
se um numero interior de carros de transporte para cada camara de forno.

A figura 1b representa o mesmo dispositivo 1 que a figura 1la,
mas que foi equipado desta vez para o recurvamento de pequenos pares 11.1,
11.2 e 11.3. Com esse objetivo, os moldes de transporte 10.1, 10.2 e 10.3
adaptados ao tamanho dos pares 11 de vidragas foram montados nos carros de
transporte 5.

Nas figuras la e 1b, € possivel ver que em fung¢do do tamanho
dos pares de vidragas, somente os elementos aquecedores 4 dispostos na
posigdo vertical acima das vidragas s3o ativados para aquecer as vidragas por

radiagcdo. De acordo com a reparticio do aquecimento desejada, é possivel
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evidentemente desligar também elementos aquecedores, por exemplo na parte
central dos pares de vidragas, se se deve evitar por exemplo um recurvamento
acusado demais das vidragas amolecidas nessa zona. Nos dispositivo 1 do
estado da técnica, os elementos aquecedores 4 sé podem ser comandados em
fungdo de um motivo de aquecimento no interior de uma camara 2. No
desenho, os elementos aquecedores 4 ndo servocomandados foram
representados em tragos interrompidos.

Assim como o mostra a figura 1, para as vidragas do tamanho
indicado e o tamanho fixo predeterminado doa carros de transporte 5, s6 pode
ser utilizada cerca da metade do comprimento da linha de forno para aquecer
os pares 11 de vidragas. Se se deve tratar vidragas ainda menores, o espacgo
utilizado € ainda menor. Assim como ja foi explicado, a densidade de
ocupagdo ndo pode entretanto ser aumentada sem problema, porque entdo as
vidraga passariam em parte embaixo das saliéncias de teto 3 que ndo dispdem
de elementos aquecedores. Isso teria como conseqiiéncia uma reparti¢do
muito irregular do calor. Em todo o caso, € entretanto desejavel que o namero
de vidragas no interior de uma linha de forno seja o maior possivel, porque
isso permite aumentar a produgdo por unidade de tempo.

No dispositivo 100 de acordo com a invengédo de aquecimento
e/ou de recurvamento de vidragas que foi representado nas figuras 2a e 2b, os
elementos aquecedores 4 s3o dispostos sem interrup¢do em todo o
comprimento do teto das cdmaras 2.1, 12.2 e 12.3. Para manter constante a
distdncia entre os elementos aquecedores 4 e os pares 7.1, 7.2 e 7.3 de
vidragas, foi diminuida a altura das saliéncias de teto 13.1, 13.2, 13.3 ¢ 13.4
que excedem para baixo. Além disso, os elementos aquecedores 4 ndo sdo
mais conectados unicamente por cimara para definir motivos de aquecimento
definidos, mas sim é possivel estabelecer motivos de aquecimento que
excedem dos limites das cdmaras. O motivo de aquecimento adaptado a um

par de vidragas especial depende portanto da posi¢do desse ultimo na linha de
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forno. Assim, os carros de transporte 14 podem ter um comprimento
independente das dimensGes das cdmaras 12 do forno, e sua posi¢do no
interior da linha de forno é independente dos limites 13 entre as cAmaras.

Na figura 2b, foi representado o tratamento térmico de
vidragas menores no dispositivo 100 de acordo com a invengdo que foi
representado na figura 2a. As trés camaras 12.1, 12.2 e 12.3 que foram
representadas retomam aqui cinco carros de transporte 14.1 a 14.5 que levam
moldes de transporte 10.1 a 10.5 respectivos nos quais sdo colocados pares de
vidragas 11.1 a 11.5. Os carros de transporte do dispositivo 100 de acordo
com a inveng¢do sdo adaptados ao tamanho dos menores moldes de transporte
10 utilizados. Se devem ser recurvados pares de vidragas maiores, os moldes
de transporte 6 adaptados excedem dos carros de transporte 14 do modo
representado na figura 2a.

Os elementos aquecedores 4 sdo todos comandados em fungdo
da posi¢do do par 11 de vidragas, e isso para além das fronteiras estruturais
das camaras. Dessa maneira, € possivel aumentar de um a dois ter¢os a vazio
de vidragas tratadas termicamente nas condi¢des de tamanho representadas
aqui.

As representagdes dadas nas figuras 1 e 2 sé sdo esquematicas,
e em especial certos detalhes conhecidos, por exemplo o acionamento dos
carros de transporte ou as telas para a radiagdo previstas nos moldes de
transporte ndo foram representadas nelas.

A figura 3 representa esquematicamente um corte horizontal
acima dos elementos aquecedores 4 na zona da fronteira entre as cAmaras 12.1
e 12.2 do dispositivo 100 de acordo com a invengdo que foi representado na
figura 2b. O espago interior da cAmara é separado lateralmente do ambiente
com o auxilio de alvenarias 15 de ciAmara. O par 11.2 de vidragas foi
representado em tragos interrompidos. Os elementos aquecedores 4 dispostos

acima das vidracas 11.2 foram ativados e os elementos 4’ situados no exterior



10

15

20

13

da projecdo das vidragas 11.2 ndo estdo em servigo nesse caso. Certos
elementos aquecedores situados no exterior da projecdo das vidragas podem
também ser utilizados para regular a temperatura em certas zonas do forno,
sem influenciar diretamente as vidraga. Os elementos aquecedores ligados
foram representados por linhas continuas e os elementos aquecedores
desligados por linhas interrompidas. E evidente que esses elementos
aquecedores conectados podem também ser comandados como campo de
aquecimento quando as vidragas se deslocam para a frente, campo esse que se
desloca ao mesmo tempo que o par de vidragas.

No dispositivo de acordo com a invengdo, os elementos
aquecedores tém dimensdes relativamente pequenas, de cerca de 10 cm por 10
cm, e sdo aqui configurados como radiantes feitos de cerdmica habituais do
mercado. Nesses radiantes feitos de ceramica, fios aquecedores elétricos sdo
integrados na pasta de ceramica. Além de radiantes feitos de ceramica, ¢
possivel também utilizar outros elementos aquecedores apropriados, por
exemplo elementos com espirais aquecedoras abertas. As dimensdes dos
elementos aquecedores, sejam eles radiantes feitos de cerdmica ou elementos
de espirais aquecedoras abertas, ndo estio evidentemente limitadas ao dito
tamanho, e em fungdo da forma geométrica e do tamanho das vidragas que €
preciso sobretudo aquecer na linha de forno especial, os elementos
aquecedores podem ter tamanhos quaisquer adaptados a utilizagdo. Do mesmo
modo, a combina¢do de elementos aquecedores de diferentes dimensdes €

possivel e necessaria em numerosos casos.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo (100) de aquecimento de objetos, que

compreende uma linha de forno, varios suportes (6, 10) que asseguram o
transporte dos objetos (7, 11), os objetos (7, 11) sendo colocados sobre os
suportes (6, 10) dispostos em carros de transporte (14), um dispositivo de
acionamento que faz avangar os carros de transporte (14) na linha de forno e
varios elementos aquecedores (4) previstos acima dos objetos (7, 11) na linha

de forno, caracterizado pelo fato de que os elementos aquecedores (4) sdo

dispostos globalmente acima da totalidade da linha de forno e pelo fato de que
os elementos aquecedores (4) podem ser comandados e regulados de maneira
a formar zonas de aquecimento adaptadas as dimensdes dos objetos (7, 11).

2. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que a linha de forno ¢ dividida em varias camaras

(12.1, 12.2, 12.3) que apresentam fronteiras de cdmara (13.1, 13.2, 13.3), pelo
fato de que os elementos aquecedores (4) sdo dispostos globalmente acima
das fronteiras (13.1, 13.2, 13.3) entre as camaras e pelo fato de que as zonas
de aquecimento adaptadas as dimensdes dos objetos (7, 11) e as camaras
(12.1, 12.2, 12.3) sdo independentes umas das outras.

3. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que o tamanho dos carros de

transporte (14) na direcdo do transporte € adaptado ao tamanho dos menores
suportes (10) utilizaveis, de tal modo que os suportes (6) destinados a objetos
(7) maiores excedem para além dos carros de transporte (14) na diregdo do
transporte.

4. Dispositivo de acordo com uma das reivindica¢des

precedentes, caracterizado pelo fato de que os suportes sio moldes de

transporte (6, 10) em forma de quadro.
5. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que os diferentes carros de transporte
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(14) sdo todos dotados de seu préoprio dispositivo de acionamento.
6. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 4,

caracterizado pelo fato de que os carros de transporte (14) podem ser

deslocados no percurso de transporte em um dispositivo de transporte, por
exemplo uma cadeia, um leito de rolos, rodizios ou uma esteira.
7. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagOes

precedentes, caracterizado pelo fato de que percursos de aceleracdo e/ou de

desaceleragdo sdo previstos nas zonas de transi¢do entre as zonas de
aquecimento e/ou de resfriamento.
8. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 4,

caracterizado pelo fato de que os carros de transporte (14) ou os suportes (6,

10) sdo contiguos uns aos outros formando assim um trem de carros continuo,
de tal modo que quando um primeiro carro de transporte é empurrado na
entrada do forno ou quando o ultimo carro de transporte € extraido na saida do
forno, o conjunto do trem de carros pode ser deslocado na linha de forno.

9. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que os carros de transporte (14) podem

ser deslocados passo a passa e portanto de maneira descontinua, com tempos
de paralisagdo entre fases de deslocamento na linha de forno.
10. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 8,

caracterizado pelo fato de que os carros de transporte (14) podem ser

deslocados na linha de forno de modo continuo, € portanto sem fase de
paralisagdo, e pelo fato de que para cada objeto (7, 11), uma zona de
aquecimento pode ser deslocada de modo controlado para a frente em
correspondéncia com o avango dos objetos.

11. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes

precedentes, caracterizado pelo fato de que os elementos aquecedores

suplementares s3o dispostos acima e/ou ao lado dos objetos (7, 11).

12. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes
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precedentes, caracterizado pelo fato de que os objetos sdo vidragas colocadas

horizontalmente sobre os suportes (6, 10) que sdo moldes de transporte, cada
molde de transporte levando uma ou varias vidragas (7, 11) colocadas umas
sobre as outras que se recobrem assim mutuamente.

13. Processo de aquecimento de pelo menos um objeto (7, 11)
em um forno dotado de uma linha de forno de uma sé vez ou dividida em
camaras (12.1, 12.2, 12.3) e dotado de vérios elementos aquecedores (4)
dispostos acima e/ou embaixo e/ou ao lado dos objetos (7, 11), processo

caracterizado pelo fato de que ele compreende as etapas que consistem em:

- colocar os objetos (7, 11) sobre um suporte (6, 10) disposto
em um carro de transporte (14),

- transportar os suportes (6, 10) dispostos sobre os carros de
transporte (14) e carregados de objetos (7, 11) através da linha de forno,

- comandar e regular os elementos aquecedores (4) de tal
modo para que eles formem, independentemente das fronteiras entre as
camaras (13.1, 13.2, 13.3) do percurso de transporte zonas de aquecimento
dos objetos (7, 11) que correspondem ao tamanho e a posigdo desses ultimos
no percurso de transporte.

14. Processo de acordo com a reivindicacdo precedente,

caracterizado pelo fato de que cada objeto € pelo menos uma vidraga, cada

suporte ¢ um molde de transporte, as vidragas (7, 11) sendo aquecidas até sua
temperatura de recurvamento durante seu transporte na linha de forno, e sdo
recurvadas sobre os moldes de transporte (6, 10) em sua forma desejada e sédo
em seguida retiradas dos moldes de transporte (6, 10).

15. Processo de acordo com a reivindicag¢do 13, caracterizado

pelo fato de que cada objeto é pelo menos uma vidraga, cada suporte € um
molde de transporte, as vidragas (7, 11) sendo aquecidas até sua temperatura
de recurvamento durante seu transpOrte na linha de forno, as vidragas (7, 11)

sendo pré-recurvadas sobre os moldes de transporte (6, 10) e sdo transferidas



10

15

4

no final da linha de forno para um outro dispositivo de recurvamento que
assegura seu recurvamento final.
16. Processo de acordo com uma das duas reivindica¢des

precedentes, caracterizado pelo fato de que cada objeto é pelo menos duas

vidragas (7, 11) colocadas uma acima da outra que se recobrem e que sdo
aquecidas e/ou (pré)recurvadas simultaneamente.
17. Processo de acordo com uma das reivindicagGes de

processo precedentes, caracterizado pelo fato de que os objetos (7, 11) sdo

transportados passo a passo no percurso de transporte.
18. Processo de acordo com uma das reivindicagdes de

processo precedentes, caracterizado pelo fato de que os objetos (7, 11) sdo

transportados no percurso de transporte de modo continuo e com velocidade
constante, uma zona de aquecimento se deslocando de maneira controlada
para a frente para cada objeto (7, 11) em correspondéncia com o avango desse

ultimo.
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RESUMO
“DISPOSITIVO DE AQUECIMENTO DE OBJETOS E PROCESSO DE
AQUECIMENTO DE PELO MENOS UM OBJETO”

A invencédo se refere a um dispositivo (100) de aquecimento de
objetos, notadamente de aquecimento e/ou de recurvamento de uma ou varias
vidragas (7, 11) colocadas umas sobre as outras que se recobrem assim
mutuamente, que apresenta uma linha de forno, vérios suportes, notadamente
moldes de transporte (6, 10) que asseguram o transporte e/ou o recurvamento
dos objetos (7, 11), os objetos (7, 11) sendo colocados sobre os suportes (6,
10) dispostos em carros de transporte (14), um dispositivo de acionamento
que faz avangar os carros de transporte (14) na linha de forno e vérios
elementos aquecedores (4) previstos acima dos objetos (7, 11) na linha de
forno. De acordo com a invengdo, o dispositivo é caracterizado pelo fato de
que os elementos aquecedores (4) sdo dispostos globalmente acima da
totalidade da linha de forno e pelo fato de que os elementos aquecedores (4)
podem ser comandados e regulados de maneira a formar zonas de
aquecimento adaptadas as dimensdes dos objetos (7, 11). A inveng¢do também

se refere a um processo que recorre ao dispositivo de acordo com a invengdo.
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