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DESCRIPCION
Sistema de procesamiento de lamina de vidrio que tiene enfriamiento de extremos de rodillo transportador
Campo técnico

Esta invencion se refiere a un sistema de procesamiento de lamina de vidrio segun al menos una de las
reivindicaciones 1-6, que tiene un transportador que incluye rodillos con extremos de rodillo que se enfrian dentro de
un entorno calentado del sistema.

Antecedentes

Las laminas de vidrio se forman, de manera convencional, mediante su calentamiento en un transportador dentro de
un horno y después conformandose dentro de una camara calentada antes de suministrarse para el enfriamiento.
Tal enfriamiento puede ser un enfriamiento lento para proporcionar ablandamiento, un enfriamiento mas rapido que
proporciona termoendurecimiento, o un enfriamiento rapido que proporciona templado. En relacién con el
calentamiento de las laminas de vidrio, véanse las patentes estadounidenses: 3.806.312 de McMaster et al;
3.947.242 de McMaster et al.; 3.994.711 de McMaster; 4.404.011 de McMaster; y 4.512.460 de McMaster. En
relacién con la formacién de laminas de vidrio, véanse las patentes estadounidenses: 4.204.854 de McMaster et al.;
4,222.763 de McMaster; 4.282.026 de McMaster et al.; 4.437.871 de McMaster et al.; 4.575.390 de McMaster;
4.661.141 de Nitschke et al.; 4.662.925 de Thimons et al.; 5.004.491 de McMaster et al.; 5.330.550 de Kuster et al.;
5.376.158 de Shetterly et al.; 5.472.470 de Kormanyos et al.; 5.900.034 de Mumford et al.; 5.906.668 de Mumford et
al.; 5.925.162 de Nitschke et al.; 6.032.491 de Nitschke et al.; 6.173.587 de Mumford et al.; 6.227.008 de Shetterly;
6.418.754 de Nitschke et al.; 6.543.255 de Bennett et al.; 6.578.383 de Bennett et al.; 6.718.798 de Nitschke et al.;
6.729.160 de Nitschke et al. En relacién con el enfriamiento, véanse las patentes estadounidenses: 3.936.291 de
McMaster; 4.470.838 de McMaster et al.; 4.525.193 de McMaster et al.; 4.946.491 de Barr; 5.385.786 de Shetterly et
al.; 5.917.107 de Ducat et al.; 6.079.094 de Ducat et al.; y 6.513.348 de Bennett et al. Los documentos US1992998,
GB958583, US3165391, US2571239 y US1615834 también se han tenido en consideracion.

Los rodillos utilizados para transportar laminas de vidrio pueden incluir silice fundido mezclado sinterizado que
puede funcionar sin deformacién térmica tras calentarse a las temperaturas relativamente elevadas que pueden
estar implicadas, normalmente que exceden los 600°C. Sin embargo, esta elevada temperatura da como resultado
problemas de apoyo y también puede provocar problemas para el montaje de cubiertas de extremo de metal
utilizadas para soportar los rodillos para su rotacién.

Se ha mencionado el documento DE102010031226 y describe un dispositivo de transporte, que comprende una
disposicion de rodillos de transporte dispuestos uno tras otro. Los rodillos de transporte estan montados con al
menos un extremo en un cojinete de pivotado. Se dispone una pluralidad de cojinetes de pivotado en un banco de
almacenamiento comun y el banco de almacenamiento puede enfriarse.

Se ha mencionado el documento FR2672378 y describe un horno de rodillos para calentar productos de hierro y
acero a través del que se mueven los productos sobre rodillos rotados y montados sobre cojinetes fuera del horno.
Los rodillos también estan soportados sobre uno o mas cojinetes ubicados en el interior del horno. El cojinete
constituye uno o mas soportes intermedios para los rodillos, montandose estos soportes intermedios sobre soportes
especificos.

Se ha mencionado el documento US2004175067 y describe una linea de galvanizado de laminas de acero en la que
cada uno de una serie de rodillos cilindricos consiste en un arbol rotatorio conectado al rodillo y mantenido en su
sitio en cada extremo mediante un alojamiento de cojinete estacionario con manguitos o insertos de cojinete. El
rodillo cilindrico es hueco y tiene, en los extremos del mismo, una clavija de extremo. Cada clavija de extremo se
suelda tanto al rodillo cilindrico como a un arbol con poco voladizo. La carga sobre el rodillo cilindrico se proporciona
mediante la lamina o cinta transportada, produce una fuerza que se transmite por medio de cada rodillo cilindrico al
arbol con poco voladizo correspondiente. Este arbol con poco voladizo se desvia entonces bajo la carga en el
interior del cojinete.

Sumario

Un objeto de la presente invencién es proporcionar un sistema de procesamiento de lamina de vidrio caliente
mejorado.

Para llevar a cabo el objeto anterior, un sistema de procesamiento de lamina de vidrio caliente construido segun la
presente invencion incluye un rodillo transportador que se extiende a lo largo de una direccion de transporte del
sistema de procesamiento y que incluye una pluralidad de rodillos que tiene un conjunto de extremos de rodillo que
se ubican dentro de una ubicacién calentada del sistema y alineados entre si a lo largo de la direccién de transporte.
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El sistema de procesado también incluye una estructura de soporte de rodillo ubicada dentro de la ubicacion
calentada del sistema y que tiene una unidad de enfriamiento alargada que incluye un alojamiento que define una
camara de enfriamiento que recibe y tiene los cojinetes que soportan de manera rotatoria el conjunto alineado de
extremos de rodillo. La unidad de enfriamiento incluye un circuito de enfriamiento que suministra fluido de
enfriamiento a la camara de enfriamiento para proporcionar el enfriamiento del conjunto alineado de extremos de
rodillo y el enfriamiento de los cojinetes.

Tal como se da a conocer, el circuito de enfriamiento suministra un liquido que proporciona el enfriamiento del
conjunto alineado de extremos de rodillo y los cojinetes. El liquido usado es agua que proporciona el enfriamiento
del conjunto alineado de extremos de rodillo y los cojinetes y, mas especificamente, una mezcla del agua y un
anticongelante que proporciona el enfriamiento del conjunto alineado de extremos de rodillo y los cojinetes.

La estructura de soporte de rodillo dada a conocer también incluye un suministro de aire que impide que el aire
calentado del sistema de procesamiento fluya al interior de la unidad de enfriamiento y caliente el conjunto alineado
de extremos de rodillo y los cojinetes.

Tal como también se da a conocer, la estructura de soporte de rodillo incluye recipientes redondeados que
sobresalen en el interior de la camara de enfriamiento y tienen extremos abiertos respectivos a través de los que el
conjunto alineado de extremos de rodillo sobresale, respectivamente, en el interior de la camara de enfriamiento. Los
recipientes redondeados que soportan los cojinetes que soportan de manera rotatoria el conjunto alineado de
extremos de rodillo, y el alojamiento de la unidad de enfriamiento y los recipientes redondeados con extremos
abiertos definen una trayectoria de flujo del circuito de enfriamiento que suministra agua para el enfriamiento del
conjunto alineado de extremos de rodillo y los cojinetes.

El conjunto alineado de extremos de rodillo tiene cubiertas de extremo fijadas respectivamente a los mismos, y las
cubiertas de extremo tienen salientes de soporte que estan soportados de manera rotatoria respectivamente por los
cojinetes. También, el suministro de aire proporciona aire al interior de los recipientes redondeados para impedir que
el aire calentado del sistema de procesamiento fluya al interior de la unidad de enfriamiento entre los recipientes
redondeados y el conjunto alineado de extremos de rodillo para impedir el calentamiento de las cubiertas de extremo
y los cojinetes.

Los objetos, caracteristicas y ventajas de la presente invencion se desprenden facilmente de la siguiente descripcion
detallada de la realizacion preferida cuando se toma en relacién con los dibujos adjuntos.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista en planta desde arriba esquematica de un sistema de procesamiento de lamina de vidrio que
incluye la presente invencion.

La figura 2 es una vista en alzado lateral esquematica del sistema de procesamiento tomada a lo largo de la
direccién de la linea 2-2 en la figura 1.

La figura 3 es una vista de extremo en alzado esquematica del sistema de procesamiento tomada a lo largo de la
direccion de la linea 3-3 en la figura 1 e ilustra una estacion de formacion que tiene una unidad de enfriamiento de
rodillo transportador de la invencién, que tiene, asimismo, secciones de formacion primera y segunda con moldes de
formacion utilizados para proporcionar una lamina de vidrio que se forma dentro del entorno calentado del sistema.

La figura 3a es una vista en alzado parcial que muestra la segunda seccién de formacion derecha de la estacion de
formacion de la figura 3 pero tras haber movido una lamina de vidrio formada de manera inicial a la misma en un
primer molde superior desde la primera estacion de formacién izquierda a una posicion por encima de un molde
inferior y por debajo de un segundo molde superior que ha liberado una lamina de vidrio formada de un ciclo anterior
sobre un molde de suministro que, posteriormente, se mueve fuera de la estaciéon de formacion para su suministro.

La figura 3b es otra vista parcial de la segunda seccién de formacién derecha de la estacion de formacién de la
figura 3 pero que muestra la lamina de vidrio durante la estampacién entre el molde inferior y el segundo molde
superior.

La figura 4 es una vista en perspectiva que ilustra un alojamiento del sistema con su parte superior retirada para
mostrar la unidad de enfriamiento que proporciona el enfriamiento de los extremos de rodillo transportador en una
ubicacioén calentada dentro del alojamiento de sistema.

La figura 5 es una vista en alzado tomada a lo largo de la direccion de la linea 5-5 en la figura 4 para ilustrar
adicionalmente la unidad de enfriamiento.
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La figura 6 es una vista en seccién tomada a lo largo de la direccién de la linea 6-6 en la figura 5 para ilustrar
adicionalmente la construccion de la unidad de enfriamiento.

La figura 7 es una vista en seccién tomada a través de la unidad de enfriamiento a lo largo de la direccién de la linea
7-7 en la figura 6.

La figura 8 es una vista en seccion tomada generalmente a lo largo de la direccién de la linea 8-8 en la figura 7 pero
con el extremo de rodillo separado y el cojinete retirado para ilustrar la construccion de cada uno de un par de
soportes de cojinete que soportan el cojinete que soporta de manera rotatoria el extremo de rodillo asociado.

Descripcion detallada

Tal como se requiere, en el presente documento se dan a conocer las realizaciones detalladas de la presente
invencion; sin embargo, ha de comprenderse que las realizaciones dadas a conocer son simplemente a modo de
ejemplo de la invencion que puede realizarse de diversas formas alternativas. Las figuras no se realizan
necesariamente a escala; algunas caracteristicas pueden exagerarse 0 minimizarse para mostrar los detalles de
componentes particulares. Por tanto, los detalles funcionales y estructurales especificos dados a conocer en el
presente documento no deben interpretarse como limitativos, sino simplemente como un ejemplo representativo
para ensefiar a un experto en la técnica a emplear de diversas maneras la presente invencion.

Con referencia a las figuras 1-3, generalmente, un sistema de procesamiento de lamina de vidrio indicado mediante
10 incluye la presente invencion e incluye un horno 12 de calentamiento, una estacién 14 de formacién que incluye
ubicaciones 16 y 18 de formacién primera y segunda, y una estaciéon 20 de enfriamiento para el enfriamiento de una
lamina de vidrio formada G mediante enfriamiento lento para ablandamiento, enfriamiento mas rapido para
termoendurecimiento o enfriamiento rapido para templado. El horno 12 y la primera seccion 16 de formacion de la
estacion 14 de formacion incluyen un rodillo 22 transportador que tiene rodillos 24 transportadores para transportar
una lamina de vidrio G a lo largo de una direccién de transporte C para su calentamiento. Los rodillos 24 se realizan
de particulas de silice fundidas mezcladas sinterizadas para presentar resistencia a la deformacién térmica durante
el calentamiento y enfriamiento y, por tanto, proporcionar planaridad a la lamina de vidrio durante el transporte.
Todos los componentes del sistema 10 de procesamiento se controlan mediante un controlador 25 a través de una
agrupacion 25a de control de cables, fibras opticas, tubos, etc. tal como se muestra esquematicamente en la figura
2.

Tal como se muestra en la figura 3, cada rodillo 24 tiene un extremo 26 que puede extenderse hacia fuera del horno
para accionarse de manera rotatoria por un mecanismo 28 de accionamiento ilustrado esquematicamente, mientras
que el otro extremo 30 de cada rodillo se ubica en una ubicacién calentada adyacente a la unién 32 entre las
secciones 16 y 18 primera y segunda de la estacion 14 de formacion y se reciben mediante una estructura 34 de
soporte de rodillo ilustrada esquematicamente en la figura 3. Mas especificamente, la estructura 34 de soporte tal
como se ilustra en las figuras 4 y 5 tiene una forma alargada a lo largo de la direccién de transporte C e incluye una
unidad 36 de enfriamiento alargada mostrada en la figura 6 como que incluye un alojamiento 38 que define una
camara 40 de enfriamiento que recibe y tiene cojinetes 42 que soportan de manera rotatoria el conjunto alineado de
extremos 30 de rodillo. La unidad 42 de enfriamiento tal como se muestra mejor en la figura 5 incluye una entrada 44
y una salida 46 a través de las que se suministra el fluido de enfriamiento a la camara de enfriamiento para
proporcionar el enfriamiento del conjunto alineado de extremos 30 de rodillo y el enfriamiento de los cojinetes 42
durante el funcionamiento del sistema.

En el sistema 10 de procesamiento especifico tal como se ilustra en la figura 3, la formacién de la lamina de vidrio se
realiza con los extremos 30 de rodillo de transportador enfriados dentro de la estructura 34 de soporte tal como se
describe mas detalladamente a continuacion en el presente documento. Mas especificamente, este sistema tiene la
estacion 14 de formacion con su primera seccién 16 de formacion que tiene un primer molde 48 superior que incluye
una cara 50 de formacién orientada hacia abajo que se curva a lo largo de la direccién de transporte C pero tiene
elementos en linea recta transversales a la direcciéon de transporte, y la segunda seccion 18 de formacion tiene un
segundo molde 52 superior que tiene una cara 54 de formacién orientada hacia abajo que se curva tanto a lo largo
de como en transversal a la direccion de transporte C. Los accionadores 55 tienen rodillos 55a que soportan vigas
56 (solo se muestra una) sobre las que se soporta el primer molde 48 superior y se mueve en vertical en cierto grado
mediante el funcionamiento de los accionadores 55 durante la operaciéon de formacion, y un accionador 57 mueve
las vigas 56 y el primer molde 48 superior sobre las vigas horizontalmente entre las secciones 16 y 18 de formacién
primera y segunda de la estacion 14 de formacion durante la operacion de formacion. Los rodillos 55b laterales
también entran en contacto con las vigas 56 para proporcionar una colocacién lateral durante el movimiento del
primer molde 38 superior entre su posicion de recogida en la figura 3 y su posicion de suministro en la figura 3a.

Ademas, un accionador 58 mueve el segundo molde 52 superior verticalmente durante el ciclo de formacion de la
estacion 14 de formacion y una fuente de aire 60 presurizado suministra aire presurizado a bombas 61 y 62 de gas
primera y segunda para proporcionar un vacio y, en otros momentos, aire presurizado a través de una serie de
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orificios en las caras 50 y 54 de formacion de los moldes 48 y 52 superiores primero y segundo para soportar, en
primer lugar, y, posteriormente, liberar las laminas de vidrio G que se forman. También, un molde 64 inferior en la
segunda seccién 14 de formacién de la estacion de formacion se soporta para el movimiento vertical mediante
apoyos 66 durante la formacién. Este movimiento vertical puede ser hacia abajo para permitir que el primer molde 38
superior se mueva sobre el molde 64 inferior y después hacia arriba de modo que la liberacion de la lamina de vidrio
se encuentra en una relaciéon de mas proximidad con respecto al molde inferior para controlar la colocacion.
Ademas, el movimiento vertical del molde 64 inferior también puede usarse en actuacién conjunta con el movimiento
vertical del segundo molde 52 superior para realizar un plegado a presién. Ademas, un conjunto 70 de bomba de
chorro de gas proporciona la elevacion de una lamina de vidrio calentada G desde el rodillo 22 transportador hasta el
primer molde 48 superior para iniciar el ciclo de formacién tal como se describe a continuacion en el presente
documento.

Ademas de la estacion 14 de formacion, el sistema 10 tal como se muestra en la figura 3 incluye una estacion 20 de
enfriamiento a la que se mueve la lamina de vidrio formada G en un molde 74 de suministro mediante un accionador
76 desde la segunda seccién 18 de formacién hasta la estacion de enfriamiento entre cabezales 78 de templado
inferior y superior para su enfriamiento. Tal como también se mencioné anteriormente, este enfriamiento puede ser
un enfriamiento lento para ablandamiento, un enfriamiento mas rapido para termoendurecimiento, o un enfriamiento
rapido para templado.

La estacion 14 de formacion ilustrada en las figuras 3, 3a y 3b tiene tres etapas de funcionamiento en las que la
lamina de vidrio se forma en el primer molde 48 superior con una curvatura en una primera direccién y elementos en
linea recta en una segunda direccién transversal a la primera direccién, mediante gravedad en las direcciones
transversales en el molde 64 inferior, que tiene una forma de anillo central abierto, tras su recepcién de ese modo
desde el primer molde 48 superior en su posicion de suministro mostrada en la figura 3a, y finalmente mediante la
estampacion entre el segundo molde 52 superior y el molde 64 inferior tal como se muestra en la figura 3b.

Un ciclo de funcionamiento de la estacion 14 de formacion con referencia a la figura 3 comienza mediante el
movimiento hacia abajo del primer molde 48 superior dentro de la primera seccién 16 de formacion izquierda de
modo que una lamina de vidrio G puede elevarse del rodillo 22 transportador mediante el vacio aplicado a la cara 50
del primer molde 48 superior y el flujo de gas hacia arriba desde el conjunto 70 de bomba de chorro de gas. Mas
especificamente, el primer molde 48 superior puede moverse hacia abajo mediante los accionadores 55 hasta
aproximadamente media pulgada (de 12 a 15 mm) del transportador 22 para la recogida inicial de la lamina de vidrio
y, entonces, puede moverse hacia arriba de modo que el primer molde superior puede moverse por encima de la
estructura 34 de soporte. Entonces, el accionador 57 mueve las vigas 56 y el primer molde 48 superior hacia la
derecha al interior de la segunda seccion 18 de formacion de la estacion de formacion a la ubicacion mostrada en la
figura 3a por encima del molde 64 inferior y por debajo del molde 52 superior elevado que se muestra por encima del
molde 74 de suministro que todavia sigue en funcionamiento en el ciclo anterior. La colocacion del primer molde 48
superior y el molde 74 de suministro a diferentes elevaciones dentro de la segunda seccién 18 de formacion al
mismo tiempo proporciona ciclos de solapado que reducen el tiempo del ciclo del sistema y por tanto proporciona un
mayor rendimiento, lo que reduce ventajosamente el coste del producto de lamina de vidrio formada final.

Después de que el molde 64 inferior recibe la lamina de vidrio, el primer molde 48 superior se mueve de vuelta a la
primera seccién 16 de formacién tal como se muestra en la figura 3 en preparacion para el siguiente ciclo y la lamina
de vidrio G se estampa entre el segundo molde 52 superior y el molde 64 inferior tal como se muestra en la figura
3b. Por consiguiente, el segundo molde 52 superior movido hacia arriba a la posicién de la figura 3a con la lamina de
vidrio formada prensada soportada de ese modo y el molde 74 de suministro se mueve al interior de la segunda
seccion 14 de formacion tal como se muestra para recibir la lamina de vidrio formada prensada para un movimiento
posterior al templado 20 mostrado en la figura 3.

Debe apreciarse que la estructura 34 de soporte y la unidad 36 de enfriamiento de la misma también pueden usarse
en otros sistemas que tienen ubicaciones calentadas ademas de la estacion de formacién dada a conocer para la
que la estructura de soporte y la unidad de enfriamiento tienen una utilidad particular. Por ejemplo, la estacion 14 de
formacion puede tener, alternativamente, un primer molde superior que solo se mueve verticalmente y un molde
inferior que se mueve horizontalmente desde debajo del primer molde superior hasta debajo de un segundo molde
superior a una elevacién por debajo de la elevacion de un molde de suministro que suministra la lamina de vidrio
formada tras la estampacion entre el molde inferior y el segundo molde superior tal como se da a conocer por la
publicacion de solicitud de patente estadounidense n.° U.S. 2015/0218029 Al.

En la construccion preferida de la unidad 36 de enfriamiento, el circuito de enfriamiento se proporciona por la camara
40 de enfriamiento mostrada en la figura 6 y por la entrada 44 y la salida 46 mostradas en la figura 5. Un fluido
proporcionado, preferiblemente, por un liquido que fluye a través del circuito proporciona el enfriamiento del conjunto
alineado de extremos 30 de rodillo de los rodillos 24 transportadores y el enfriamiento de los cojinetes 42 asociados
tal como se muestra en las figuras 6 y 7. Mas especificamente, tal como se da a conocer, agua es el liquido utilizado
y se proporciona, preferiblemente, como una mezcla de agua y un anticongelante para proporcionar el enfriamiento
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del conjunto alineado de extremos 30 de rodillo y los cojinetes 42. El anticongelante impide un congelamiento tras el
enfriamiento en un dispositivo de enfriamiento exterior tras pasar a través del sistema y también impide la
acumulacién de sedimentos en el circuito de enfriamiento mediante los aditivos antisedimentacion del
anticongelante.

Con referencia a las figuras 5y 6, la estructura 34 de soporte de rodillo incluye un suministro de aire indicado de
manera colectiva por 80 que impide que el aire calentado del sistema de procesamiento fluya al interior de la unidad
36 de enfriamiento y el calentamiento del conjunto alineado de extremos 30 de rodillo y los cojinetes 42. Mas
especificamente, la estructura 34 de soporte de rodillo incluye recipientes 82 redondeados que sobresalen hacia
dentro desde el alojamiento 38 y tienen extremos 84 abiertos respectivos a través de los que los conjuntos alineados
de extremos 30 de rodillo sobresalen hacia dentro en el interior de la camara 40 de enfriamiento. Los recipientes 82
redondeados soportan los cojinetes 42 que soportan de manera rotatoria el conjunto alineado de extremos 30 de
rodillo, y el alojamiento 38 de la unidad 36 de enfriamiento y los recipientes redondeados con extremos abiertos
definen una trayectoria de flujo del circuito de enfriamiento que suministra agua para el enfriamiento de los conjuntos
alineados de extremos de rodillo y los cojinetes tras el flujo desde la entrada 44 hasta la salida 46 tal como se
describié anteriormente en relacion con la figura 5.

Tal como se muestra en la figura 6, cada uno de los conjuntos alineados de extremos 30 de rodillo tiene una cubierta
86 de extremo que se fija al silice fundido mezclado sinterizado del rodillo asociado, y cada cubierta de extremo
tiene un saliente 88 recibido por el anillo interior del cojinete antifriccion 42 asociado que se fija al mismo por un
retén 90. Un adhesivo a alta temperatura fija la cubierta 86 de extremo al extremo 30 de rodillo y tanto esta fijacion
como el cojinete 42 se enfrian mediante el agua que circula a través de la camara 40 de enfriamiento al tiempo que
el flujo de aire desde el suministro 80 de aire impide que aire caliente procedente del interior del sistema de
procesamiento caliente estos componentes. El suministro 80 de aire tal como se muestra incluye una fuente 92
(figura 5) de aire presurizado que alimenta un tubo 94 de suministro que, a su vez, suministra el aire presurizado a
tubos 96 de ramificacion conectados a elementos 98 que alimentan el aire presurizado al interior de los tubos 100
que soportan los recipientes 82 redondeados y alimentan el aire presurizado al interior de los recipientes
redondeados.

Tal como se muestra en las figuras 7 y 8, asientos 102 de cojinete en el interior de cada recipiente 82 redondeado
soportan los cojinetes 42 antifriccion en sus anillos exteriores para proporcionar el soporte rotatorio de los extremos
30 de rodillo cuyos salientes 88 en las cubiertas 86 de extremo se reciben por los anillos interiores de los cojinetes.

Para una divulgacion mas especifica del aparato 69 de transferencia, véase la solicitud de patente estadounidense
US2017121213A1 que presenta el titulo LIFT DEVICE FOR A GLASS PROCESSING SYSTEM.

Aunqgue anteriormente se describieron realizaciones a modo de ejemplo, no se pretende que estas realizaciones
describan todas las formas posibles de la invencién. En su lugar, la terminologia usada en la memoria descriptiva es
una terminologia de descripcion en lugar de una de limitacion, y se comprende que pueden realizarse diversos
cambios sin alejarse del alcance de la invencion. Adicionalmente, pueden combinarse las caracteristicas de diversas
realizaciones de implementacion para formar realizaciones adicionales de la invencién.



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2784 667 T3

REIVINDICACIONES

Sistema de procesamiento (10) para procesar una lamina de vidrio caliente, comprendiendo el sistema (10)
de procesamiento:

un rodillo (22) transportador que se extiende a lo largo de una direccién de transporte (C) del sistema (10)
de procesamiento y que incluye una pluralidad de rodillos (24) que tienen un conjunto de extremos (30) de
rodillo que se ubican dentro de una ubicacion calentada del sistema (10) de procesamiento y alineados
entre si a lo largo de la direccion de transporte;

una estructura de soporte (34) de rodillo ubicada dentro de la ubicacién calentada del sistema (10) de
procesamiento y que tiene una unidad (36) de enfriamiento alargada que incluye un alojamiento que define
una camara (40) de enfriamiento que recibe y tiene cojinetes (42) que soportan de manera rotatoria el
conjunto alineado de extremos (30) de rodillo, e incluyendo la unidad (36) de enfriamiento un circuito de
enfriamiento que suministra liquido de enfriamiento a la cadmara (40) de enfriamiento para proporcionar el
enfriamiento del conjunto alineado de extremos (30) de rodillo y el enfriamiento de los cojinetes (42); y
caracterizado porque: la estructura (34) de soporte de rodillo incluye recipientes redondeados que
sobresalen en el interior de la camara (40) de enfriamiento y tienen extremos (30) abiertos respectivos a
través de los que el conjunto alineado de extremos (30) de rodillo sobresale respectivamente en el interior
de camara (40) de enfriamiento, soportando los recipientes redondeados los cojinetes (42) que soportan de
manera rotatoria el conjunto alineado de extremos (30) de rodillo , y el alojamiento de la unidad (36) de
enfriamiento y definiendo los recipientes redondeados con extremos abiertos una trayectoria de flujo del
circuito de enfriamiento que suministra el liquido de enfriamiento para el enfriamiento del conjunto alineado
de extremos (30) de rodillo y los cojinetes (42).

Sistema (10) de procesamiento segun la reivindicacion 1, en el que el circuito de enfriamiento suministra
agua que proporciona el liquido de enfriamiento para el enfriamiento del conjunto alineado de extremos (30)
de rodillo y los cojinetes (42).

Sistema (10) de procesamiento segun la reivindicaciéon 2, en el que el circuito de enfriamiento suministra
una mezcla del agua y un anticongelante que proporciona el enfriamiento del conjunto alineado de
extremos (30) de rodillo y los cojinetes (42).

Sistema (10) de procesamiento segun la reivindicacion 2, en el que la estructura (34) de soporte de rodillo
también incluye un suministro (80) de aire que impide que el aire calentado del sistema de procesamiento
fluya al interior de la unidad (36) de enfriamiento y caliente el conjunto alineado de extremos (30) de rodillo
y los cojinetes (42).

Sistema (10) de procesamiento segun la reivindicacion 1, en el que el conjunto alineado de extremos (30)
de rodillo tiene cubiertas (86) de extremo fijadas respectivamente a los mismos y que tienen salientes de
soporte que estan soportados, respectivamente, de manera rotatoria por los cojinetes (42).

Sistema (10) de procesamiento segun la reivindicacién 5, en el que incluye ademas un suministro de aire
qgue proporciona aire al interior de los recipientes redondeados para impedir que el aire calentado del
sistema de procesamiento fluya al interior de la unidad (36) de enfriamiento entre los recipientes
redondeados y el conjunto alineado de extremos (30) de rodillo para impedir el calentamiento de las
cubiertas (86) de extremo y los cojinetes (42).
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