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MEMNORIA
DE UNA PATENTE DE MODELO DE UTILIDAD POR VEINTE ANOS'EN ESPANA A FAVOR DE
LIBBEY OWENS FORD GLASS CO,, DE NACIONALIDAD NORTEAMERICANA, RESIDENTE EN
TOLEDO, OHIO, U.S.A. - ’

DESCRIPTIVA

sobre:

WPARABRISAS PARA VEHICULOS",
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El presente invento se refiere en conjunto, a para-
brises de vehiculos, ¥y mds especialliente a un nuevo para-

brisas curvado sobre sis ejes longitudinales y tranvesal.

La gran popularidsd alcanzada por los llamados para-— ?
brisas de tipo panorédmicos o curvedo ha originado uns de-
manda popular de mayor visibididad y sumento del campo vi-

sual en los automéviles.

Dicha demanda ha exigido que se gumente el campo vi-

sual o la superficie total del vidrio del psrabrisas hasta
tal punto que va resultando cada vez mds diffcil reducir
el minimo la ligera distorsién de dicho parabrisas, espe- _f
cialmente en regiones de curvatura pronunciada. Qcurre estff
en particular cuando los parabrisas de tipo panorimicos éehl
extienden hacia arriba y luego se dirigen hacia atfds en i
una curva parg unirse con el panel del techo del automdé—
vil para formar lo que puede denominarse un parabrisas de
"gasjuete™, ]
La fabricacidén de dicho parabrisas lleva consigo la cuf
vatura sobre los dos ejes mayores de las hojas de vidrio '
utilizadas pars producir el parabrisas. La curvatura longi-i
tudinsl corriente sobre el eje transversal de¢ la hoja es
necesaria paras formar las paftes extremas de curvatura re- |
lativamente pronunciéda del parabrisas,'y se requiere una _
segunda curvatura sobre el eje longitudinal de la hoja pa- ‘
ra formar la curvatura de la parte del casquete,
Be ha demostrado gque antes era extraordinariamente difi—é
¢il curvar las hojas de vidrio ddndoles forma panorémica,
Yy al efiadir la parte curvada del casquete en la parte su- |
perior del parabrisass, las dificultades encontradas para
curvar las hojass de vidrio han sido casi insuperables, ya
que se vié que resultsba sumamente diffcil producir un pa- |

rabrisas de ''‘casqueta" que estuviese libre de deformacio-

nes ¥pticas especialmente en lasregiones de curvatura pro=- |



Se=

100""

15 *=

20 [ and

25 [ Jand

el plano 3=3 de la Fig. 12,

nunciada en que las partes de‘los extremos del casquete se
unen con las secciones extremas.

Por consiguiente, un objeto importante dei presente
invento es producir un parabrisas de vehiculo perfeccionadof
que estz relativamente libre de deformaciones bptica y quegg
sin embargo, proporciona un amplio campo visual en dngulo,

Otro objeto del invento es proporgiprnar, un parsbri-
sas de vehiculo libre de @eformacién, con una curvatura so—ﬁ?
bre ambos ejes msyores del parabrisase.

Otro objeto del invento es proporcionar un parabrisas%
de vehiculo con aumento del campo visual y con una curvatu—£

ra sobre varios ejes diferentes en que ninguna de las curvas

turas se intersectan en regiones de curvatura pronunciada.

Otro objeto del invento es proporciobar un parabrisas%
de vehiculo con mayor visibilidad y sumento del campo visuaf
al disponer una parte dirigida hacia atrés o casquete, que :
se extiende todo a lo largo de la parte central principal
del parabrisas y partes éxtremas curvadas © encorvadés, quef
se extienden todo a 1o ancho de la parte central. :

Una finalidad mds del invento es producir un parabrist
sas de vehficulo en que las regiones de curvatura relativamme:
mente pronunciada entre la parte central y las partes extre<
mes estin librcs de deformacidén y comprenden elemento en 144
nea recta que se extienden desde el borde longitudinal infe?
rior del parabrisas hasta su borde longitudinasl superior.

BEn los planos que se acompafians

La Fig. 12., es unakperspectiva del nuevo parabrisas|
de casquete febricado de acuerdo con el invento, \

La Fig. 28., muestra una vista de un extremo del pa-;
rabrisas de la Fig. 1§., cuando estd instelsdo en un auto- |
mévils '

La Fig. 32., representa una seccién transversal por
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En le Fig. 42., sec vé la vista posterior del parabri-j

sas de casquete de la Fig. 12,

En la Fig. 52., se aprecia la seccifén longitudinal
por el plano 5-5 de la Fig. 22,

La Fig. 6§.,_muestra una seccidn por el plano 6-6 de
la Fig. 22, '

La Fig. 72., es una perspectiva de un parebrisas de
casquete modificado. | )

La Flg. 82,.,, representa la viste de un'eiffembfii P

rabrisas de casquete modificado de la Fig. 7&. ‘ ,@

La Fig. 92., se vé una perspectiva del parabrisas de

casquete de la Fig. l2., cuando estd instalado en un auto-}

mévil .

brisas de casquete modificade instalado en un automévil.

La Fig. 112., es una elevacibén lateral de un molde dei

curvar para producir el nuevo parabrisas del invento, y
que se vé en su posicibn cerrada.
La Fig. l22., muestra ung vista en planta del molde

de curvar gue se aprecia en la Fig. 1123,

La Fig. 132., representa una seccibén longitudinal por}

el plano 1313 de la Fig. 122., vy que muestra el molde en
la posicién sbierta con un par de hojas de vidrio qae se

van a curvar apoyades en el mismo.

En 12 Fig. 142., se ve una seccidn transversal por el

plano l4~14 de la Fig. l2a,

En la Fig. 152., se aprecia una seccidén transversal

de un par de hojas de vidrio curvadas para producir la cur

g

vatura del casquete.,

La Fig. 163., representa un fragmento de un alzado dei

un lado, que muestra una parte de los medios de soportes

de las hojas de vidrio del molde.

Roctiv e

b
En la Fig. 102,, se aprecia una perspectiva del para-

Las Figs. 172, 185 192., son vistas en planta de
_ =1y

RN
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casquete, durante varias etapas del procedimiento de curva-
v

tura.

Las Pigs. 202, 212 y 2228., son secciones por el plano

central transverso de las hojas de las rigs. 174, 182 192:5
respectivemente. ) %

En la Fig. 2%8., se vé une seccibén de un horno en que
pueden curvarse las hojas de vidrio para producir el parabr&%

sas de casquete del invento; y

En la Fig. 248., se aprecias uns vista en planta del es-|
quema de quemadores de techo utilizados en el horno que se
vé en la Fig. 232,

Seglin el presente invento se produce un perabrisas de

ok R ORI i A ek

vehfculo que comprende una heja de vidrio curvada sobre sus
ejes longitudinal y transversal,estando curvada dicha hoja
sobre el eje transversal bastante suavemente en una parte

dentral que se une junto a los extremos longitudinales con

regiones de curvaturs pronunciads para formar aletas que se |
extienden en una direccién en planos separados; estando cur—?

vada dichas hoje sobre el eje longitudinal para formar una

porcién de casquete curvada transversalmente que se extiende;
en el sentido longitudinal de la hoja, hallandose curvada deg
modo no uniforme sobre dicho eje longitudinal para extendei+
se en lg direccidn citada en un plano dispuesto angularmen—f
te respecto a los planos de las aletas. |
A continuacién se hace referencis a los planos en - !

que las Figs. 12 a 62 y 92,, muestran un parabrisas modifi- g
cado panordmico o de "casquete" (40), que comprende un par
de hoj:s de vidrio curvadas &41) con una papa pléstica in~ Q
termedia (42) entre ambas y laminadas entre si, como se vé '

en la Fig. 32, El parabrisas (40) tiene uns superficie an-~

terior (13) y una superficie posterior (44), mirando cada

una de ellas hacia les respectives extremos del vehfculo
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(45), como se ve en las Figs. 22, 32 y 92,

A fin de producir la doble curvatura deseada #a -
que permite sumentar el campo visual, se curva cada una de
las hojas de vidrio (41) sobre sus ejes longitudinal y
transwersal, X-X o'yhy,-respectivamente, como se vé en la
Fig., 12, La hoja de vidrioc (41) 8e curva simétricamente sob;
bre el eje transversal, como se ilustra mejor en la Fig. ;
52., para producir una parte.central (46) en la hoja curva-u?
da bastante suzavemente que comprende una parte de la hoja ’
relativapente plana, curveda muy s&avemente, Junto &l bordez
longitudinel inferior (47) del parsbrisas (40) y que se ax&\é
tiende haciag arriba una distancia limitads pare former la é
parte del parabrisas (40) situada inmediatemente délante '
del asiento delantero del vehfculo, coﬁo se vé en las Figsx
28 y 92,

El efecto panorémico 8e consigue en el parabrisas
(40) terminando los astos arcos de la parte central rela—
tivamente plana (46) en regiones de curvatura pronunciada
(48) pare former sletas de curvatura pronunciada (49), que
comprenden las regiones de curvatura pronunciada (48) y paré
tes extremas (50) de las aletas, planas y de formsa triangu—i
lar .

Pars el propbsito del presente invénto,'una curvatu—?
ra pronunciada es la que tiene un radio de curvatura que noﬁ
excede de unas 12 pulgadas. :

Como se vé en la Fig. 52., lasdetas (49) se extiendef

hacia atréds desde la superficie anterior (43) de 1g hoja aeﬁ

vidrio (41) y tienen sus extremos triangulares (50) situa- ¢
dos en planos separddos y paralelos. 4 fin de asegurar el

mayor campo visuai simétrico posible, las aletas (49) tie-
nen esencialmente la misﬁa anchura en las regiones de cur~

vatura pronunciada (48) que la parte central (46), como se
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vé en las Figs. 12 y 22, ‘
Segﬁn muestran las Figs. 12, 22 y 9%., la aleta (49)
se extiende desde el borde longitudinal inferior (47) que.
determina la 1fnea del tablero del parabrisas del'vehicuio
(45) hasta el borde longitudinal superior (51) de la hoja
de vidrio (41). Como se vé muy claramente en la Fig. 6@.,».?

la superficie de la aleta (49) estd determinada por elemen-;
tos en linea recta, cuyos extremos terminen en el borde lo&ﬁ
gitudinal inferior (47) y borde longitudinal superior (51) &
del parabrisas (40). E1 borde inferior (47) de la hoja de
vidrio (41) se halls en un plano comln con el borde infe- .
ripr de la parte centrsl (46) y borde inferior de las ale—@

tas (49). El radioc de curvatura de la parte de la regién

de curvatura pronuncisda (48) que se halla en el plano del
borde longitudinel inferior (47), es aproximadamente de 12
pulgadas y el radio de curvatura de la regién de curva%ura

pronunciada disminuye progresivamente hacia el borde long@—a

tudinal superior (51) de la gleta, y se halla al minimo %ﬁ.
el borde (51). Asi, debido a la curvaturs progregivamente
decreciente, los elementos en lineas rectas que determinan
la superficie del pargbrises en las regiones de curvatura
pronunciada forman la superficie de un segménto de un cono
truncado y arrancaun de un punbo separado exteriormente de
la hoja de vidrio. |

Como se ve en las Figs. 28 y 92,, lé porcidén de cas-
guete (52) se prolonga posteriormente YJasta el techo del
vehiculo y también se extienden longitudinalmente paralela
al eje longitudinal x~x de la hoJja de vidrio (4l1).

En cuanto a las Figs. 12 y 3a., la porcién de casquetef
(52) comprende un aparte de la hoja relativamente plana Juns
to al borde longitudinal superior (51) de la hoja ¥ que se ?
extiende hacies dentro del mismo, y dicha parte de la hoja |

j

dispuesta en éngulo con los planos determinados por las
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 extremos de la porcidén de casquete (52). De este mdde, la

parteséxtremes (50) de lus sletas (49).

Bn cuanto a la Fig., 42,, el borde longitudinel supe—’
rior (51) de la hoJja de vidrié (41) consiste en el borde ho

rizontal posterior (53) relativamente plano de la porcién .

de casquete (52), bordes superiores de curvatura relativa-

mente prononcisdas (54) de las regiones de curvaturé prooun- a

ciadas (48) y bordes verticales paralelos postericres (55) -

de las partes extremas (50) de las aletas, planas y de Torma

trisngular. El radio de curvatura de la porcién de curvatu- |

ra relativamente pronunsiada (54) del borde longitudinal

superior (51) s muy pequefia, siendo aproximadamente de &4

1/2 a 6 pulpgadas. Los puntos extremos (56) de la poreidn de

casquete (52) que @eterminan la longitud de la porcidn de

casquete (52) y de la parte central (46), se hallan situadog}

eproximadamente en los puntos del borde longitudinal supe-

rior (51) en que el borde posterior (53) se une con las por-f

ciones de curvature relativamente pronunciadas (54).
4 fin de reducir al minimo la distorsién, e. casquete

relativamente plano. (52) se une con la parte central (46)

de ls hojs curvada bastante suavemente, por medio de una ri-g
gién de curvatura no uniforme (57), como se vé en las Figs. |
l2 y 3a., La parte de lag hoja de curvatura no uniforme (57) i

estid curveda transversalmente a la parte central (45) sobre |

el eje longitudinal x-x de la hoja de vidrio (41). Como se

vé en las Figs. 12 y 42., el menor radio de curvatura de di-i

cha curva no uniforme estd situada en el centro del parabri-f

sas (40), en cuyo punto se halla entre (11 y 12) pulgadas

¥y el radio se ensanchan progresivamente hacia fuera del eje {

transverssl y-y de la hoja, hasta que la curvatura desapa-
rece en los puntos (57) que estédn junto s lzs regiones de

curvatura pronuhciads (47) y se identifican con los puntos

porcidn de curvatura no untforme (57) de le hoja, que une

Rl
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"y 57). Se han empleado también niémeros semejantes para iden-|

la parte central (46) don elicésquete (52) no se intersec-~ |
ta con las porciones (48) de la hoja de curvatura pronuncla-f
da, que unen la parte central (46) con las partes extremas i
(50).

Las Figs. 72 y B2., muestran un parabrisas de casqueté ;
modificado, que tiene también uns parte central (46), cas- »

quete (52) y aletas (58), unidos por porciones curvadas (48 ;

tificar las partes del parabrisas que son andlogas a las del]
parabrisas de las Fig.s 12 y 2.

Sin embargo, el parabrisas descrito en las Figs. 72 y
84., se distingue del de las Figs, 12 y 23., en qué se ha 1u
quitado o entallado parte de las gletas modificadas (58),

y dicho parasbrisss se vé instalado en un sutomévil de la :
Fig. 108, Bl contorno de las asletas entalladas (58) estd de-;
terminado por uns parte rects del borde longitudinal inferieé
or (47), que se intersecta con un borde recto (59) que se ‘
extienden hacia arriba. Ls seccifn recta (59) se une por'su
extremo superior con un borde curvo (60), que en la forma
de realizacibn preferida se intersecta con el borde longitu-f
dinal superior (51) del parsbrisas (40) en el borde supe-
rior de curveturs relativamente pronunciada (55) de la ree
gidn de curvaturs pronunciada (48), 8% se desea la seccifn
curva (60) puede unirse con el borde lopgitudinel superior
(51) en un barde posterior esencialmente vertical de la por-|
cibén extrema (61). ;
La superficie de la aleta modificada (58) esté deter-t
mingda por el elemento en linea recta que se extienden des- f
de el borde longitudinal inferior (47) hasta el borde recfo %
que se extienden hacia arriba (59), borde curve (60) en el :
extremo superior del borde recto (59), y borde de curvatura ?
pronunciada (55) de la hoja (41), respectivamente. Las por- f

ciones entalladas de las zletas modificadas no se limitan %

a

J
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8 las porciones extremas planas &61), sino que se extienden
por las regiones de curvatura pronuncisda (48).

Aun cuando el parabrisas (40) d& la impresién de curvas
compuestas con dos regiones de curvatura pronunciada que se
intersecten entre s{, dichas curvas se masntienen separadas’
y disbtintas tanto en el parabrises como al curvar el mismo,
segin se describe mis adelante.

Bn las Fig. 112 g l42., se muéstra un aparato para cur- |
var perfeccionado (62), que comprende un molde de tipo cén-
cavo articulado construido segin el presente invento'y que
puede utilizarse para producir en una hoja o bar de ‘hojas
de vidrio las curvaturas complejas requeridas por los para- i
brisas de casguete. El asparato de curvar (62) comprende un
bastidor de soporte (63) y un molde para curvar (64) soste- ;
nido por el mismo. E1 bastidor (63) es de iorma rectangular f
y comprende carriles laterales separados longitudinales (65)f
unidos rigidamente entre si por sus bordes opuestos median-z
te carriles extremos (66). Como medio de guia del bastidor
a8 travée de los hornos de curvar vidrio empleados general-
mente, van aéeguggdos un paer de carriles de guia (67) sepa- |
rados transversalmente, al lado inferior de los carriles
laterales (65), que pueden alojarse dentro de rebordes de
gufa unidos a los rodillos transportadores empleados en la
mayor parte de los hornos de curvar. Pars sostener el molde
(64) sobre el bastidor (63) una pieza vertical (68) vés se-}
parada ligefamente hacia dentro de cada una de los extrenos §
opuestos de los carrilles laterales (65) y aseguradasrigi-
damente a su superficie superior. ;

El molde (64) es del tipo general denominado convenienyg
témente molde de constorno o de esqueleto y comprende una :
seccidn central mévil (69) y secciones extremas opuestas 7
(70) unidas de forma mévil por sus extremos interiores con %

la seccién central. Comd se vé mejor en las Figs, 12 y l42,!
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la seccibn central (69) E;i hoide comprende carriles late- !
rales separados(7l y 72) constituidos por secciones en T
invertidas y con sus superficies superiores g y h acabadas
para formar una superficie de conformacién destinadas a re-|
cibir y conformar una hoja de vidrio cuando se curva en con
tacto con la misma.

En la vista en planta, cada una de las secciones de ca-
rril lateral (71 y 72) se curvan interiormente segin un gra:
do de curvatura relativamente ligero y van unidos rigidamen’
te entre si mediante varios tirantes curvos (73).

Como se vé en la Fig. l42,, la superficie superior g de
la seccibn de carril (71) es esencialmente plsna en seccifnj
transversal, mientras la superficie superior h de la sec~
cién de carril (72) opuesta, con el fin que se describir
més adelante, es convexa.

Cada una de las secciones extremas (70) del molde son
idénticas de :orma y cada una de ellas comprende un par de
carriles laterales curvados (74 y 75), formados por seccio-;
nes en T invertidas, con sus extremos superiores acabados |
¥y unidos entre si por sus extremos opuestos por medio de
una seccién de carril (76) recta y relativamente corta. Co-
mo se vé en las figs. 12& y 14:., los extremos inferiores
de los carriles laterales (74 y 75) de las secciones extre-f
mas, van alineadas con los extremos inmediatos de los car-
riles laterales (7L y 72) de la seccién central y forman,
cuando el molde estd en la posicibn cerrada de la Fig. 112,
una superficie de conformacién continua curvada para confore

mar debidamente las hojas de vidrio a curvar.

Para unir de forma mévil las secciones extremas (70) e f
del molde con la seccidn central (69) los extremos opuestos [

de cada uno de los carriles lesterales (71 y 72) de la sec- 5

st s s

cién central tienen una seccién en dngulo (77) sobresalien-g

te ée los mismos, que tienen una berre longitudinal'(78)
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alojada de modo giretorio en una pieza ahorguillada (79) que

sobreséle de los extremos inmediatos de los carriles latera-

les (74 y-75) de la seccién extrema. En larhq:quilla ¥y la
barra van dispuestos agujeros debidamente alineados axialmen-'
te para recibir un pasador (80) que obra como un eje y complel
ta la junte articulada. '

El molde va sostenido para el movimiento de ls posicién
abierts (Fig. 132) a la posicién cerrada (Fig. 112) por me-
dio de una varillg transversal (8l) asegurada rigidamente @
cada una de las secciones extremas (70) del molde por medio
de piezas en forma de V (82), que salen de las secciones de
carril (74'y 75). Los extrehos opuestos de las varillas (81)
sobresalen de las secciones de carril (74 y 75), y cada uno
vésasegurado de modo giratorio en el extremo inferior de ung
conexifn articulado (83), con sus extremo superior sosbtenido
de mode giratorio por medio de un pasador (84) asegurasdo en
el extremo superior de la pieza vertical inmediata (68).

Como se indicard mds adelante detalladamente una de
las caracteristicas importantes del presente invento es el
modo particular en que se apoya le hoja de vidrio a curvar
antes de curvarla y mientrss se curva. Para sostener lg hoja
de vidrio (#41), o el par de nojas, van dispuestos medios
de soportes de la hoja de vidrio unidos opefativamente con
cierta secciones del molde, y que soportanh la Boje mientras
ésta desciende para posponerse en contacto con ia superfi-
cie de conformacifn del molde de tal manera que se produce
una curvatura trensversal en la hoja a curvar. Como se vé en
las Figs. 122 y 132., los medios de_soﬁorte de la heja, desige;

nados en conjunto con el (85) wan situados junto al carril :
(72) de la seccibn central, ¥ ligerémente separados hacia el
interior del mismo para soportar uno de los bordes longitudi- E

pales de las hojas de vidrio. Les medios de soporte (85) com- |

prenden una barra longitudinal (86) con una gerie de blogues g
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‘movimiento de balanceo'en pleno vertical, lo que permite

relativamente poco separados'(87) para recibir la hoja apo-
yados en ls mismas en toda su longitud. Cada bloque (87)

estd montada de modo giratorio en la barra (86) para el

gue el blogue se amolde debidamente a la superficie infe-
rior de la hoja de vidrio inferior (41). En cada uno de
sus éxtremos opuestos, la barra (86) tiene una abertura .
oblonga (88) & través de la cual se desliza el extremo
(89) de un brazo curvado (90) que lleva su extremo opues-—
to asegurado rigidamente a la varilla préxima (8l) soste-
nida de modo giratorio que soporta el molde,

Como se vé en las Figs. 122 y 162., los bordes lon-
gitudinales opuestos de las hojas de vidrio se apoyan en
dos puntos separados intermedios entre sus extremos, pér
medio de un par de brazos curvados (91), anélogos a los 1
brazos (90) con blogues de apoyo (92) para la hoja, idén~- |
ticos a los bloques (87) asegurados a sus extremos inte-
riores y con sus extremos exteriores ssegurados rigidamen- i
te a las varillas inmediatas (8l). Los blogques (92) estén ‘
alineados transversalmente con 1los blogues més extremos
(87) sostenidos por la varilla (8l) y como se describird Q
més adelante detallsdamente durante la accién de cierre é
del molde, los brazos (90 y 91) se mueven sincrénicamnete
entre si para sostener debidamente y hacer descender las

hojaes de vidrio a curvar sobre la superficie de conforma- |

cibén del molde.

A veces es conveniente formar una banda de compre- i
sién periférice en lss hojas de vidrio, que se cortan por %
dicha banda, produciendo as{ un borde resistente. 4 este
fin, van esegurades barras (93), contorneadas segidn la for—?
ma de las secciones de carril del molde, a las secciones |

extremas y del centro del molde, y separadas interiormen-

te de las secciones de carril préximas. Como es bien cono~ ;




ET3

5o~

10.~

150"

20 [

25—

30 [ 2and

" del parsbrisas.

A 72365

cido técnicamente, después“déwéhrférse las hojas de vidric

en contacto con el carril de conformacién del molde y de
recocerse, las partes de las hojas cqmprendidas entre di-~;
cho cerril y las barras (93) quedan en compresibén. Si se
desea hacer un parabrisas de "casquete' modofhcado, como
se vé en las Figs., 72 y 82., se contoﬁea la barra (93)
para permitir que la porcién entalleda sea retirada de

las sletas mientras se mantienen en compresién los bordes

A fin de obtener un control muy preciso del grado '
de curvature y de la situacién exacta de les puntos de
curvatura en las hojas de vidrio a curvear, es convenientez
que el cakentamiento de ciertas partes de les hojas que
se estén curvando se retrasen respecto a otras porciones.“
En otras palsbras, las partes de la hoja a curvar segin
curvaturas relstivamente pronunciaaas se cglientan a tem—
peraturas més elevadas que las otras partes de la hoja que
no requieren curvatura relativamente pronunciadas. Como
medio de retrasar el calentamiento de las partes de la
hoja que no requieren uns curvatura pronunciada, se colo. :
ca une pieza absorbente del calor (94) bajo la sececibn %
central (69) del molde apoyada en las piezas (67) que ford
man parte del bastidor (63). Como se ve en la lig. 122,, ]F

la pieza (94) es de forma trapezoidal y se extiende ha- .

cia dentro bajo el carril (71) de la seccién central del

molde hasta un punto situado un poco més alld del eje 19p-5

gitudinal x-x de las hojas de vidrio. El borde interior

o principal (95) de la pieze (94) es paralelo & los ca-

.
|

£
£
t

rriles laterales (71 y 72) de le seccibn central del ‘mol-

de y termina algo cerca de sus extremos en los bordes la-

terales divergentes (96) que se extienden hacia atrés.

Los bordes laterales (96) se prolongan hacia atrds mis

alléd de los extremos del carril (71) y terminan en bordes }
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reletivemente recto (97). La pieza (94) puede hacerse

de muchas sustancias absorbentes del calor y tener di-
ferentes formas de construceién,

B8e he gveriguado que una rejilla hecha con vari-

llas o barras metélicas que se cruzam spoyadas en una cg-

pa de Mgrinite (marca de fabrica registrada) darf buenos

resultados en relacién con el retraso del calentamiento

de las partes de las hojas de vidrio dispuestas encimas

FPara controlar mejor el calentemiento de las hojas

de vidrio, van aseguradas un par de piezas rectangulares i

separadas sbsorbentes del calor (98) al bestidor junto
@ los extremos, y bajo los mismos, del carril (72) de la
seccién central. Como se ve en la Fig, 122., las piezas

(98) tienen sus bordes longitudinales interiores (99)

seperados del borde longitudiial interior (95) de la pie—

za (94), y sus bordes transversales interiores (100) ali-t

neados con el punto de interseccién del borde principal
(95) de la pieza (94) con sus bordes diagonales (96).
Aungue pueden emplearse varios tipos de hornos

de curvar para calentar las hojas de vidrio a curvar,

preferimos utilizar un horne (10l) gue lleva varios que- |

madores (l102) de tipo de radiacién montados en su techo,
que pueden controlarse rars dirigir un modelo selectivo
Yy variable de haces peeformédosgde celor de rediacién
hacla ebajo, a la trayectoria de los moldes de curvar

a medlds que astraviesan el horno mientras van apoyados
en el transportador (103),

Uno de los aspectos importantes del presente

invento es la maners especial de dirigir el calor hacisg
las hojas de vidrio (41) a curvar mientras pasan a tra-

vés del horno (10l)s Para ilustrar esta parte del pro-

cedimiento del invento, en la Fig. 242., se ve un esque=~|

ma de los mecheros (102) del techo en que los cfrculos

¥
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quemadores que se enckenden a ung velocidad de emisién

de calor relativamente baja, a los circulos llenos (105)
indican kos quemadores que se encienden a mayor velocidad
de emisién de calor. Con vistas a una descripcién poste-
rior, el esquema del techo que se ve en la Fig. 242., es-
t4 dividido en seis regiones o zenas de calentamiento,
que se designan con las letras j a o

Para ecurvar un par de hojas de vidrio (41) segin
el procedimiento y aparato del invento, las secciones del
molde se mueven de la posicién normalmente cerrads de la
Fig. 112 a la posicifn asbierta de la Fig. 132. Durante
dicho movimiento, en que las conexiones articuladas (83)
giran hacia fuera, los brazos (90 y 91) que van asegura-
dos rigidamente a las varillas trausversales (8l), giran
hacia grriba y hecia dentro debido & la rotecién haciaﬁzi_é
fuera y hacia abajo de las extremidades de las seccioneé ‘
extrenas (70) del molde, lo que imprime movimientos gira-
torio a sus respectives varillas de soporte (8l). Cuando
las secciones extremas se hallan en la posicién totalmen—
te abierta, las superficies superiores de los bioqués de
soporte (87 y 92) del vidrio, estédn esencialmente en el
mismos plano horizontal que los bordes superiores de las
secciones de carril (76) situadas en las extremidades de
las secciones extremas (7C) del molde,

El per de hqjas de vidrio. que se han cortado grose-
ramente segin el contorno del mo&delo,'se colocan luego
sobre ei molde y los extremos marginales de la hoja infe-
rior van soportados por las secciones de carril (76).
Cuando los extremos de ls hoja estdn a&s{ apoyados, un bor- §

de Yongitudinal de la hoja se apoya continuamente a lo
largo de una par#$é. importente de su longitud intermedia

entre sus extremos spoyados, mediante verios bloques dg

SR
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‘hoja inmediatas & las articulaciones del molde y encima de |

soporte (83), y el borde longitudingl opuesto va sostenido
en puntos separados por los blogues (92). Las hojas de vi-

drio, debido & su rigidez cuando estan frias, impiden que

las secciones extremés del molde se muevan hacia arriba, - |
manteniendo esi las secciones del molde en la posicién total-h
mente abierts de da Fig. 132.

Después de colocer encima de las hojas, el molde pa-
sa al extremo de entrade A (Fig. 242) del horno (101). Al

entrar en el horno, las hojas se someten a una concentracién !

de célor relativamente uniformes de los quemadores del techo :
en la zona j & fin de elevar graduslmente su temperatura to-

tal. AL mismo tiempo sin embargo, las partes de las hojas dise

puestas sobre las piezas absorbentes del calor (94 y 98) re- ;
tardan su calentamiento debido a la absorcién del calor por
dichas piezas de la atmésfera dél norno inmediata a las eita—
das partes de la hoja, y también debido al hecho de que las
plezas no permiten que las correspondientes partes de la ho-
ja '"vean" por completo el suelo del horno, relativamente mée
caliente, absorbiendo as{ su calor de radiacidn.

A medida que el molde atraviesa el horno, l1s hoja de
vidrio se somete a temperaturas que aumentan gradualmente y
el calor se aplica selectivamente & zonas predeterminadas
de la misme pars controlar debidamente la curvatura de las
hojas de eidrio. De este modo, como se ve en la Fig., 242,,
después de atravesar la zona inicial o de precalentamiento
4 del horno, el molde va atravesanddo zonas sucesives k e n
del horno, en que se concentran el calor sobre las hojas ex-;
teriormente de la parte central y algo interiormente de sus ;

extremos, ¥y a lo largo de las porciones transversales de la

éstas. Las aplicacién selectivas de calor s dichas partes

de la hoja gue se someten a la curvatura més pronunciada, o
N
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eleva su temperatura hasta un punto calculado para que puedan
adaptarse debidamente con facilidad & la curvatura rélativam_%
mente pronuncigdas de 2es partes correspondientes del molde.
Al mismo tiempo, sin embargo, la parte central de las hojas
¥y sus extremos finales que no necesitan curvaturas relativa-
mente pronunciadas, no se ven afectadas esenclalmente por
las concentraciones de caler en los puntos de midxima curvatu-!
ra deseada. "
El molde se mantiene en las zonas k a n durante eli‘

tiempo suficiente para elevar la temperatura total de 1as'
hojas a la temperatura de curver, en que las hojas se reblan—é
decen y plierden su rigidez. Eﬁtonces, las secciones extremas |
(70) del molde que tienen una tendencia relativamente constan?
to a volver a la posicibn cerrads debido sl peso de la sec-
¢idn central, cwmienéan a girar hacis dentro, hasts la posi-
cién cerrade. Al hacerlo, las puntas de las secciones extremel
mas del molde comienzan a moverse hacia arriba y hacla den- |
tro al moverse los ejes de rotacién determinados por las varﬁ§
llas transversaies (8l) sostenidas de modo giratorio. La sec=i
cibn central del molde comienza a moverse hacia abajo y los
brazos (90 y 91) giran hacia dentro y hacia abajo, haciendo ‘
descender &si las hojas de vidrio con ellos, mientras contiﬂg
nuan soportaddo las mismzs en los bloques (87 y 92).

Como se mencion6 emteriormente y segin se ve en la i
Fig. 128 y 1%2., los bloques (87) soportan Bn borde longitu- %
dinel 'ae.la hoja de vidrio inferior en la parte central y |
e lo largo de una parte importante de su longitud, miéntr:s :
los bloqués (82) soportan el borde longitudinal opuesto de
la hoje de vidrio. en @fos puntos relativamente muy separados ;
equidisténtes de 1a linea central transversal y-y de lz ho- %
Ja. a8 a medidé que la hoja desciende hacia la superficie |

de conformacién del molde, el borde longitudinal de la hoja

comprendido entre los blogues separados (92) comienzaen GOCQM1

1

i
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barse entre dichos bloqueé, niertras el borde opuesto de
la hoja apoyado en los bloques (87) va sostenido esencial-
mente horizontal o plano y se mueve a través de una serie
descendente de planos de soporte esencialmente horizontal
antes de ponerse en contacto con el carril de conformacién
inmediato (72’;.

| Como se ve en las Figs. 152 y 172 a 232., la accién
de upoyar ¥ hacer descender asi les hojas calientes, combe

0 curva la parte p de la hoja equidistante de los blogues

(92) en contacto con su carril adyscente (71), antes que las|

otras partes de la hoja se pongan eu contacto con las partesi

respectivas de 1l superficie de conformacidén del molde.
De este modo, durante la accién de cierre del molde

la parte central de la hoja, determinada por los hloques

(92) y los bloques extremos (87), se curvan o se arguean ‘86—

bre un per de lineas de flexién r y s que convepgen y se in-;

tersectan transversalmente, con un dpice junto a la parte

p de la hoja que primeroc se pone en contacto con la seccién!

de carril (71), terminande sus basés en los bordes opuestos

de las hojas, en la parte de los mismos apoyada en los blo-

ques més exteriores (87). Por tanto, la parte central de la
hoja se curva de modo triangular, pués las lineas de flexién

T ¥y 8 tlenen tedéricamente igual longitud y forman dos lados

de un triangulo isbsceles, y la parte p de la hojs se hallal

en el punto medio de la base del trisngulo determinado por ¢

la hilera de bloques (87). Ademds, como los blogques (87 y 92
van bajando la hoja durante la accién de cierre del molde,

los extremos de la hoja se comban o se curvan hacia arribs

sobre las lf{neas de flexibn adicionales t y u, que son para-|

lelas entre s y el eje transversal y~y de las hojas, y cu=-
yos extremos terminan en los bloques extremos (87) y en los

blogues (92) separados transversalmente de los mismos.

A medida que el molde continua el movimiento de cierse

4

&
;

)
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re, los bordes de les hoaas a cada lado de la parte marglnalz
p que peimeramente se ponen en contacto con el carril de con-

tormacién (71), se ponen en contacto con dicho carril en un

movimiento progresivo hacia fuera, de modo que las hdjas con=
tinuaran curvandose por laes lfneas de flexién r y s, cuyos |
ext_emos de interseccibén (Fig. 182), en realidad, giran ha-
cia fuera,'miéntras la posicién de sus, extremos opuestos per-
manece relativaménte constante y determinada pof los blogues
de soporte exteriores (87).

Como se ve en la Fig, 21¢,., comienza a producirse una
curvaturs transversal en la hoja sobre su eje longitudinal
x-x, después dé ponerse en contacto la parte p de la hoja
con el carril (71), ya que tanto la parte p como las partes
opuestas de lg hoja estén apoyadas y las partes del vidrio
comprendidas entre ellas se hallan a lz temperatura de cur-
var. La lfnea de curvatura transversal v estf{ situada algo
mds alléd del borde principal (95) de la pieza (94), pues di-
cha pieza continua absorbiendo el calor de la parte de la
atmésfera del horno.préxima a la superficie inferior de las
hojas de vidrio ipmediatamente enc¢ima, retardando asi el ca-
lentamiento de dichas porciones, k

Como se ve en la Fig. 1923,, después de alcanzar el
molde la posicidn compiétamente cerrads, las lineas de fle-
xién r y 8 que antes de intersectsban, se han fundido con
las lineas de flexidn transversal % yfg, de modo que la ho-
Jja se curva finalmente sobre su ege transversal y-y. Enton-
ces, la lfnea de flexién longitudinal y, que se desarrolla
debido a la curvatura sobre el eje longitudinal x-x de las
hojas, tiene sus extremos opuestos curvados hacia fuera, ha-%
cia los bordes de las hojas sobre el carril (72). Bsto es f

causgdo por la accidn de las piezas agbsorbentes del calox

(98), que retsrdan el cglentamiento de las porciones de las ;

hoaas de v1dr10 que se nallan ﬁnmediatamente encima, llevané£
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do asf hacia fuera la 1lines de flexién o de curvatura vy de-
bido el aplanamiento de dichas porciones de las hojas a con-
secuencig de retardar su calentamiento, _
Después de curvarse lss hojas de coniormidad con la'f
superficie de conformacién del molde, el molde pasa a -la zo—-E
na o del horno. En esta zona se calienta su parte central,
mientras las partes de la hoja situadas exteriormente de la
misma no se someten a mis calor. La concentracién de calor
en la parte central de la hoja, es en realidéd, una conti~
nuacién del calor de curvatura lo gue hace que se curven so-
lo las partes centrales de las hojas para conformarlas segini
la curvatura final del casquete, como se vé eu las Fig.s 12 |
y 22,
Para producir la curvatura final, el borde de la ho-

ja (Pig. 152) apoyado en el carril (75), ayudado por la su-

perficie de contformacién convexa, gira un poco hacia arriba ;
mientras desciende la parte de la hoja que determing la li~ é
neag v de méxima curvatures transversal. Como el calentamien- i
to de la parte de las hojas comp:endidas dentro del carril
(75) se retrasa con la pieza (94), la mayor parte de la cur-k
veture de'lés hojas en la zona o del horno se efectda en
las partes de las hojas préximas el carril (72); Naturalmen—
te se controla cuidadosamente el tiempo que estd el molde
en la gzona o, asi{ como en las oyras zonas del horno, para ﬁ
que la hoja no se curve excesivamente,

Después de sulir de la zona Qo del horno, el molde
atraviess un horno de recocer adecuado, que puede estar a
continuacién del horno (101). En el horno de recocer, la
tempratura de las hojss desciende lentamente hssta la tem- :
peratura ambiente sproximadamente y se forma la zona de coms
presién w (Fig. 152). Luego se retiran las hojas del molde

¥ se cortan al tamafio final del modelo, por el borde exte-

rior de la banda de compresién. ,
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A veces es convenienféUQQriar la pEZiciGn de las piezas
absorbentes del calor, y, en algunos cesos, afiadir mids pie-
zag absorbentes del calor, Por ejemplo, para mantener la po-
sicibn exacta de 1la linea v de curvatura transveréal, puede |
colocarse bajo el carril (72) otres pieza absorbente del ca~
lor (108) (Fig. 122), relativemente estrecha. Esto facili-
ta la concentracién del calor sobre las partes centrales de
las hojas que requieran la méxime curvatura. Dichas qpppgny 
traciones de calor son necesarias frecuentemente paré”éfeé-i
tuar en las hojas de vidrio la curvatura requerida en la
produccién de parabrisas dé casquete del tipo que se ve en
la Fig. 102,, en gque la curvatura de 1la poreidn de casquete %
es mis pronunciagda.

Bn la descripcién anterior y en las reivindicaciones
la expresién "linea:.de flexidn" se emplea para mayor clari-
dad en la descripcién. Sin mmbargo, el empleo de dicha ex-
presién no quiere decir que las hojas de vidrio estén resl- f
mente dobladas y las lineas de flexibn sélo indican ejes de E
referencia, ademés de los ejes mayores sobre los que se cur—i
van las hojas de vidrio.

NOTA

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre las si- ;
guientes reivindicaciones:

. l&.~ Parabrisas para vehiculos, caracterizaedos porque
comprende unz hoja de vidrio curvada sobre sus dos ejes lon—f
gitudinales y transversal, estando curvaeda dicha hoja sobre i
el eje transversal bastante sugvemente en una parte central :

que se une junto a los extremos longitudinales con regiones

de curvatura pronunciada para formar aletas que se extiendeng
en una direccién en planos separades estando curvedo también |
dicha hoja sobre el eje longitudinal pars formar una porcién

de casquete curvada transversalmente que ge extiende en el

o
- J&
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' caracterizado porque las regiones de curvatura pronunciada

; R

sentido longitudinal de la hbjé; y hallandose curvada de mow!
do no unitorme sobre dicho eje longitudinal pasra extendemse
en lg misma direccién que las sletas y en un plano dispuesto
angularmente respecto a los planos de dichas aletas. .

28 .~ Parabrisas, segln la reivindicacién anterior
caracterizado porque las superficies de la hoja de vidrio
en las regiones de curvatura pronunciadas forman un segmen# i
to de un cono truncado que se extiende entres los bordes 10&-5
gitudinsgles de la hoja de vidric y con su .extremo menor ad- 3
Jacente a la porcibén de casguete.

38 .- Pgrabrisas, segln la reivindicacién 22., caracéé
terizado porque el segmento del cono truncado arranca de um |
punto gl exterior de la hoja de vidrio.

42 .- Parubrisas, seglin las reivindicaciones 12 a 38

tienen medios no uniformes, estando el radio miximo junto a

5

un borde longituinal de la hoja de vidrio. P

52.~ Parabrisas, segin cualquiera de las reinvindice-f

ciones 12 a 4@.,'caracterizado porque los radios de curVatu-é

ra de las regiones de curvatura pronunciada disminuye uni-
formemente demde uh-méximb.hasta un minimo transversalmente
de unz psrte a otra de ls hojas |

62 .~ Parabrisas, segln cualquiera de las reivindica- 3
ciones 2& a 528., caracterizedo porque el mdximo radio de curd
vatura en las regiones de curvatura pronunciada en un borde
longitudinal es de unas $04;79mjms, ¥y en el borde longitu#
ainel opuesto de 114506 15240 Spioxtimedenente,

78 .~ Parabrises, segin cualguiera de las reivindica-
ciones 18 a 62&., caracterizado porque la porcidn de casqueteé
tiene una longitud que es igual @ la longitud de la parte
cenfral, por lo que lses extremos opuestos de digha porciSn‘

de casquete terminan junto a los conos trupcados.
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88 .~ Parabrisas, segin cuelqulerd de las reivindicacio=
nes 12 a 72., caracterizado porque las aletas'al exterior .|
de los conds truncados estén determinadas por un plano que ¢
se extiende entre los bordes longltudinales de la heojae

98 .~ Parabrisas, segin cuaiqniera de las reivindicacio-';
nes 1& a 84., caracterizado porque la porcién de casquete
se uné con’la parte central en una curva de radio no uniforw|
me skendo dicho radlo no uniforme el menor en el centro dél_i
citado parabrisas y aumentaddo progresivamente hacia las »
mencionadas regiones de curvetura pronunciadag

102 .- Parsbrisas, segdn cualquiera de las~reivindicacio¢i
nes 12 a 9B., caracterizado porque la hoja de vidrio llevas ;?
prociones éntalladas, teniendo dichas porciones entglladas
un contorno determinado por una seccibén recta que se inter- 1
secta coﬂ un borde longitudinal de dicha hoja de vidrio y
que se une con una parte .curva gque se intersecta con el otrcg
borde longitufiinal de dichs hoja de vidrioe

113 .~ Psrabrisas, segln cualquiera de las reivindi- &

caciones 12 g 108,, caracterizado porgue las aletas tienen

extremidadés simétricas que determinan un contorno que com-
prende una primera parte recta, una segunda parte recta que'E
se intersecta con dicha primera perte recta y que se une :

con ung parte curva, intersecténdose dicha parte curva con

e .
una tercera parte rects, siendo dichas partesﬂiégﬁgka y ter—g
cera tangenciasles a las citadas regiones de curvatura ﬁronurf

ciada ’

128 .~ Parabrisas, segln la reivindicacién 1la,, caracu?
terizado porgue la superficie de la aleta estd determinada
por un plano gue se extiende entre la primera parte recta k
Y la segunda pafte rects, parte curve y tercera parte rectag
regpectivamnente. | ‘

132 .~ PARABRISAS PARA VEHICULOS.

\




Segln se describe en la presénte ﬁempria que consta
de veinticinfo ]:’Loja!s,esclritas a méquina por una sola cars
y dibujos. Butre 1fmsus Arectes”.~Vele.e

Madrid a 31 de octubre de 1958
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