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SI presente invento se r e fie re  a l arte de ourvar y tem­

p la r  hojas de v id r io .

Si objeto princ ipa l del invento es la  creaoión de un 

aparato perfeccionado para curvar y templar hojas de v id r io ; 

se efectúa la  curvatura en un horno, permitiendo que oada 

hoja se combe sobre un asiento o cama, cuya configuración  

es t a l  que oomunioa a l v id rio  la  curvatura deseada. BÍ v i ­

drio oaliente es sostenido en su to ta lidad  y e l grado de 

su ourvatura, tanto en el oentro como en sus extremos, se 

lim ita  exactamente a lo  deseado y a l re t ira rse  e l v id rio  

del horno, e l v id rio  se somete, casi seguidamente, a l tem­

p le , mediante chorros enfriadores d ir ig id o s  simultáneamen­

te sobre sus dos oaras.

31 aparato para curvar y templar una hoja de v id rio  

construido según e l presente invento, se caracteriza por 

l a  combinación con un asiento o cama de m aterial re frac ­

tario  o metálioo cuya su perfic ie  tiene una configuración  

correspondiente a la  curvatura a comunioar a l  v id rio  monta­

do en un oarro , cuyo asiento y oarro son recibidos por un 

homo adecuado para subir la  temperatura del v id rio  hasta 

oerca del grado de emblandeoimiento, de suerte que e l v i ­

drio pueda adaptarse a la  configuración del asiento de 

soportes au x ilia re s  para l le v a r  l a  hoja de v id rio  curvada

manteniéndola a o íe rta  d istancia del asiento una vez sepa­

rada la  hoja curvada de l asiento mediante e l desplazamien­

to respectivo de asiento y hoja en d irección v e r t ic a l,  y 

de medios para templar que comprenden elementos de templar 

superiores e in fe rio re s  dispuestos a n ive les encima y de-

30

bajo del n ive l del v id rio  curvado ouando este último es 

llevado por lo s  soportes au x ilia re s  para que e l v id rio  

curvado sobre lo s  soportes se pueda oolooar entre diohos 

medios de templar; diohos elementos están oolooados de 

modo que pueda d ir ig ir s e  sobre la s  respectivas caras de

*
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la  hoja curvada interpuesta una serie de ohorros de flu ido  

en friador.

^on un aparato as í constitu ido, se puede oolooar so­

bre e l  asiento una hoja de v id rio  plano por ejemplo v id rio  

cilindrado o v id rio  para ventanas^ dicho asiento puede te ­

ner un p e r f i l  cóncavo o convexo. 3e trasladan e l asiento 

y e l carro , cuyo último preferentemente se mueve sobre 

c a r r i le s ,  introduciéndolos en e l horno hasta que la  canti­

dad deseada de ca lo r haya sido comunicada a l  v id rio  para 

que se oombe y tome la  configuración de la  superfio ie  del 

asiento; a continuación carro y v id rio  se re t iran  del 

horno.

A l ser retirado e l carro , se ponen en juego los sopor­

tes au x ilia re s  para sostener e l v id r io , sej^a haciendo subi r 

diohos soportes con re lación  a l asiento , en cuyo caso 

lo s  soportes son vertioalmente desplazables a mano o por 

medios controlados por pedal o por fuerza m otriz, oon e l 

f in  de ¿Levar e l v id rio  a la  distancia deseada encima del 

asiento , sea desplazando e l asiento hacia aba jo , en ouyo 

oaso lo s  soportes au x ilia res  se f i ja n  vertioalm ente.

^referentemente el asiento va f i j o  en e l oarro oon lo  3 

soportes au x ilia re s  montados para su desplazamiento ver- 

t io a l para tomar oontaoto oon e l v id r io ; lo s  soportes 

au x ilia re s  son engoznados con unas palancas montadas en 

e l oarró y provistas de un brazo de maniobra, de suerte 

que los soportes pueden ser desplazados simultáneamente 

en sentido v e r t lo a l,  para levantar e l  v id rio  apoyado en el 

asiento.

Los soportes, de pre ferenc ia , se disponen a lo s  la ­

dos del asiento, aunque pueden también atravesar este  

último. .

Los soportes auxiliares pueden comprender medios 

para tomar oontaoto con el v idrio que son abooardados



debajo de la  superítate del asiento durante el tratamiento 

térmico y son elevados lateralmente para separar e l vidrio  

del asien to ,.a l ser movido e l brazo operador.

Los órganos destinados a ponerse en contacto oon e l  

v id rio  se abocardan preferentemente en los lados más la r ­

gos del asiento y presentan caras v e rt ío s le s  que impiden 

todo movimiento la t e ra l del v id rio  a l ser separado del 

asiento .

El aparato oohstruído oon arreg lo  a l presente inven­

to , ptede caracterizarse por medios para templar e l v id r io , 

lo s  cuales comprenden series  superiores e in fe rio re s  de 

tubos de paso; cada serie  de tubos esta oonectada con un 

conducto a través del cual se le  suministra flu ido  en fr ia ­

dor. Los tubos de la  serle  In ferio r,, que se mueve cerca 

de un soporte a u x ilia r ,  no están conectados por su extre ­

mos ale&ados del conducto de suerte que se sientan sobre 

e l soporte respectivo durante $1 movimiento reoíproco en­

tre e l v id rio  y lo s  medios de templar que se efectúa al 

interponerse e l v id rio  entre la s  se ries  superior e in fe ­

r io r  de tubos.

La hoja ourvada de v id rio  puede disponerse entre 

lo s  medios de templar, moviéndose e l carro a f in  de l l e ­

var e l v id rio  sujeto enolma del asiento por los soportes 

a u x ilia re s , entre elementos de templar estacionarios su­

periores e in fe r io re s .

Los soportes auxiliares tiene tales dimensiones que 

puedan pasar entre los elementos de templar, de modo que, 

por ejemplo, a l moverse el carro para lle v a r  el vidrio  

entre lo s elementos f i jo s  superiores e in ferio res, oon 

e l vidrio apoyado desde abajo por los soportes aux ilia ­

res, la s  partes de los soportes en contacto oon el v i ­

drio pasan fácilmente entre los citados elementos.

Con e l f in  de reducir a l mínimo la  d istancia a reoo-



100

105

110

115

180

186

130

5 r.tNT'M(tS)

-  s -  1 8 9 4 3  7
t J

rre r  por e l v id rio  para presentarse delante de lo s  elemen­

tos en friadores o de temple, o por dichos elementos para 

colocarse a ambos lados de la  hoja de v id r io , e l movimien­

to se efeotúa preferentemente en e l sentido de lo s  lados 

!pás cortos de la  hoja y oon e l f in  de que lo s  elementos en­

friado res se ajusten aproximadamente a la  curvatura del 

v id rio  curvado y sean aproximadamente equidistantes de la s  

oaraa del v id r io , la  interposición  debe preferentemente 

seguir la  direcoión de la  linea generatriz de la  curva# En 

e l oaso de v id rio s  como lo s  destinados a parabrisas o venta­

nas traseras de automóviles, por ejemplo, l a  lin ea  genera­

t r iz  de la  curva es generalmente p a ra le la  a la  dimensión 

más reducida del v id rio  y se pueden faoilmente tener en 

cuenta lo s  dos requ isitos preferidos#

Al re fe rirn os  a elementos f i j o s . *tal termino se emplea 

únioamente para establecer una d istinc ión  de lo s  elementos 

que se mueven a una posición enoima o debajo del v id r io ,  

es decir que se ap lioa  también a elementos relativamente 

f i j o s ,  es déoir que pueden ejecutar de un modo conocido 

un movimiento o so ila to rio  o g ira to r io , para conseguir una 

distribución  más e fio ien te  de los chorros en la s  superfi­

c ies del v id rio  a templar.

Los elementos de templar pueden tener la  forma de 

cajas de a ire , cuyas caras o^aiestas están provistas de 

la s  aberturas necesarias para dejar paso a l  número desea­

do de chorros en friadores, pero preferentemente los e le ­

mentos tienen forma tubu lar, presentando oa&a tubo un nú­

mero de aberturas de la s  cuales salen lo s  ohorros de f l u i ­

do* en ambos casos lo s  elementos de templar están cons­

truidos de modo que no ohocan oon lo s  soportes au x ilia res  

a l colocarse e l v id r io  entre e l lo s .

En una forma p re fe rida  de construcción, según e l pre­

senté invento, lo s  medios de templar e l v id rio  comprenden
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dea aeries de dedoa tu bu la res .p ara le lo s , separados por d is ­

tancias uniformes y que rodean e l  v id rio  separado del a s ie n ­

to ; lo s  dedos de cada se rie  se disponen preferentemente de 

modo que sean aproximadamente equidistantes de la s  caras 

respeotivas del v id rio  opuestas a e l lo s .  Lgg mencionados 

dedoa están conectados por un extremo con medios de conduc­

ción hacia e llo s  de flu ido  en friador y están provistos de 

aberturas para lanzar chorros de flu ido  sobre ambas oaraa 

del v id r io ; la s  "puntas" de los dedos están cerradas y lo s  

medios de templar están montados con gulas que aseguran 

e l avanoe de lo s  dedos axialmente a través del asiento

as i como su retroceso correspondiente.
*

U tilizando un aparato a s i concebido, a l  separarse 

e l v id rio  de su asiento , lo s  medios de templar pueden 

avanzar enseguida y simultáneamente a través del asiento, 

de modo que chorros enfriadores son lanzados, igualmente 

d istribu idos , sobre ambas oaras del v id r io  e l  oual es e le ­

vado lo  su fic ien te  para tener la  seguridad de que n i la  

presencia del asiento n i e l ca lor radiante del mismo, puedán 

a fectar desfavorablemente la  operación de temple.

Los grupos o series  móviles de medios de templar es­

tán móntados preferentemente sobre brazos dispuestos en 

un bastidor guiadp para poder desplazarse horizontalmente 

oon re lac ión  a l asiento , e l cual bastidor lle v é  elementos 

para haoer funcionar dichos brazos; lo s  brazos son la t e ­

ralmente desplazadles sobre e l bastidor y están ooneota- 

dos oon lo s  elementos motores de modo que los tubos pue­

dan efectuar un movimiento rápido o sc ila to r io  o alterno  

sobre un espacio relativamente reducido con e l f in  de ase­

gurar la  d istribuc ión  uniforme del flu ido  enfriador sobre 

todo e l área de v id r io  de acuerdo con e l a rte .

conducto oon e l oual lo s  tubos de la s  se ries  mó­

v i le s  están conectados puede l le v a r  conexiones f le x ib le s
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a través de las ouales se suministra e l flu ido  desde e l  

conducto a los tubos y en este último caso solamente lo s

tubos son accionados por los medios motores. S i, en oam- 

b io , lo s  tubos están rígidamente conectados oon e l oondue- 

to , entonces e l conjunto de la  estructura esta montado en 

los brazos-soportes, con el f in  de re c ib ir  e l necesario 

movimiento g ira to rio  u o sc ila to r io .

^on arreglo a una construcción p re fe r id a , ambos gru­

pos de tubos estén montados en un conducto común, llevado  

por e l  brazo-soporte montado en e l bastido r.

presente invento comprende también un método para 

curvar y templar una hoja de v id rio  que consiste en descan­

sar e l v id rio  en una oama o un asiento metálico o de mateil 

re frao ta rio  que tiene la  configuración de superfic ie  que 

se debe comunicar a l  v id rio * a continuación sé somete e l 

v id r io , a s í colocado, a tratamiento térmico para elevar  

su temperatura a l punto de emblandecimiento, dejando que 

e l v id rio  emblandecido adopte la  configuración de l a  su­

p e r fic ie  del asiento, e l oual soporta enteramente e l  v i ­

drio a l terminarse la  operación de curvar; después se re ­

t iran  e l asiento y el v idrio*de l a  zona de calentamiento 

y se separan e l v id rio  y e l asiento mediante desplazamien­

to v e rt ic a l re la t iv o , e inmediatamente después se dirigeR  

chorros de flu ido  en friador simultáneamente sobre ambas 

oaras del v id r io .

Oon arreglo a díoho método de operación, e l vidrio

a

es curvado dejándolo combarse sobre e l  asiento ouando 

e l oonjunto se h a lla  dentro del horno. Después, e l v id rio

curvado sobre e l asiento se r e t ira  rápidamente del horno 

y en poco tiempo quedan separados e l v id rio  y e l asiento, 

de modo que e l v id r io  puede ser presentado a lo s  elementes

enfriadores de lo s  cuales se lanzan simultáneo e inmedia­

tamente ohorros templadores de flu ido  en friador sobre
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ambas caras del v id r io .

33. presente invento oomprende también una hoja de 

v id rio  templado y curvado produoido por e l método de fa ­

bricación  an terio r.

Para la  mejor comprensión del invento, se describen  

a continuación algunas rea lizac iones p re fe ridas  que se 

dan a t ítu lo  de ejemplo, haciéndose re ferenc ia  a los d i­

bujos diagramatloos adjuntos: -

án dichos dibujos la

Figura 1 es una elevación la t e r a l  de un asiento o 

cama montado en un carro y provisto de soportes a u x ilia ­

res en lo s  dos lados mas largos del asiento y medios ma­

nualmente aooionables para lo s  mismos, con e l v id rio  en 

f r ío ,  oolooado en e l asiento previa la  entrada del oon- 

junto en un horno.

Figura 2 es una v ista  sim ilar a la  figu ra  1, pero con 

el v id rio  curvado descansando sobre e l asiento después 

de su tratamiento térmtoo dentro* del horno.

Figura 3 es igualmente una v is ta  s im ila r a la  figura  

1, y muestra lo s  soportes au x ilia res  llevando el v id rio  

curvado, elevado encima del asiento.

3*igura 4 , es un corte en elevación por l a  lín ea  IV - 
*

IV  de la  figu ra  1 del asiento y de lo s  soportes a u x ilia ­

res ta le s  como se muestran en l a  figu ra  1. y permite apre­

c ia r  con mayor c la ridad  l a  forma de lo s  soportes#

Figura 5 ilu s t ra  e l v id rio  elevado, interpuesto en 

medios de en fr ia r  colocados debajo y enoima del v id rio  

curvado para templar este último.

Figura 6 es la  v ista  de un extremo del asiento con 

e l v id rio  elevado por lo s  soportes y una elevaoión la te ­

r a l  de medios enfriadores móviles antes de su avanoe para 

rodear e l v id r io .

Figura 7, es una v is ta  s im ilar a la  figu ra  6 y mués-

1
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tra medios enfriadores f i jo s  y la  figura 8 es una elevación 

frontal de dichos medios mostrados en la  figura 7, más 

una elevación la te ra l del asiento oon el v idrio  elevado 

y en posición para ser templado, dispuesto para ser empuja­

do hacia los medios de templar.

Figura 9 es una v ista  sim ilar a la  figura 1 y mues­

tra  e l asiento desplazable verticalmente oon relación a l 

vidrio curvado; la  figura 10 es una vista sim ilar a la  f ig u ­

ra 9, mostrando e l asiento en posición baja separado &ál 

vid rio ; y la  figura 11 es una vista del extremo del asiento 

y del v idrio ta l oomo en la figura  9.

Las figuras 12 y 13 muestran en elevación la te ra l y 

en escala más pequeña modificaciones del asiento a la s  

cuales se hará referencia a continuación.

En loa menolonados dibujos iguales signos de refe­

rencia indioan partes idéntioas o sim ilares.

Respeoto, en primer lugar, a la s  figuras 1 a 4 de 

los dibujos:

Un asiento sólido 1 hecho de hormigón re fractario , 

y algo más largo y ancho en plano que e l vidrio plano a 

ourvar, correspondiendo la  configuración de la  superficie  

superior del asiento a la  curva que se debe comunicar 

a l v id rio , está montado en un carro 8, provisto de rue­

das 3, que corren sobre ca rrile s  4 hacia un horno 6, pro­

vistos de puertas una de las cuales se indica en 6.

El horno tiene calefacción eleotrica mediante calen­

tadores dispuestos encima del nivel del asiento según se 

ve en 7, de suerte que el calor directamente radiado por 

lo s  calentadores, se dirige unioamente sobre la  superfi­

cie superior de la  hoja de vidrio dispuesta sobre, e l asien, 

to .

Antes de colocarse e l v idrio sobre el asiento, este
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último ha sido situado dentro del horno y oalentado hasta  

oerca de l punto de emblandeoimiento del v id rio *  A conti­

nuación se re t ira  e l  asiento, y la  hoja de v id rio  mostrada 

en 8 que entonces es todavía p lana, se oolooa como una 

ouerda de arco sohre e l asiento oa lien te .

Despuá^ e l asiento 1 con e l v id r io  8 pasa nuevamente 

a l horno hasta que e l v id rio  haya sido oalentado a l a  tem­

peratura deseada; entonoes se combará hasta c ierto  punto 

controlado y previamente determinado por la  configuración  

de la  cara del asiento, y una vez obtenida la  curvatura 

deseada, e l v id rio  es apoyado en su to ta lid ad , de modo 

que el área central del v id r io  es l ib r e  de curvatura exce­

siva no deseada, evitándose cambios u lte r io re s  de forma#

HL asiento es rebajado en sus dos lados más la rgos  

oonforme se indica en 9, para a lo ja r  soportes au x ilia res  

que comprenden medios 10 para sostener e l v id r io  y emplea­

dos en e l aparato según invento, habiéndose previsto ca­

nales-gu ias 11 para los soportes 10. Los soportes tienen  

broches que se desplazan en lo s  oanales o ranuras que se 

extienden sobre el asiento. Los medios 10 para sostener 

e l v id rio  están coneotados entre s í  en ambos lados del 

asiento para operaciones simultáneas y con este objeto  

oada miembro 10 es llevado por una v a r i l la  13, articu lada  

en un miembro 14, ooneotado por la  p le tina  15 con una va­

r i l l a  de enlace 16, lá  oual pivotea en 17 sobre e l carro 2. 

Las "varillas de enlace en ambos 3s dos del asiento forman 

parte de un sistema de conexiones, accionado por una barra  

18, ooneotada con la s  dos p letinas de enlace 15. Al ser 

desplazada la  barra  suben la s  v a r i l la s  13 y lo s  miembros 

10 y sobresalen de l a  superfic ie  del as ien to , oogiendo 

e l v id rio  dispuesto en e l asiento y subiéndolo.

Los miembros 10 están escalonados ta l como se indica
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en 19, con e l fin  de obtener oaras .verticales que evitan
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todo movimiento la te ra l del v id rio  a l ser separado del 

asiento^ Las barras 16 en ambos lados del asiento, están

unidas por una p letina r íg id a  21, que aotúa oomo estribo  

para mantener lo s  soportes au x ilia res  en su posición  

más b a ja , asegura e l paralelism o de la s  barras y e l fun­

cionamiento simultáneo de todos lo s  soportes 10.

EL grado de elevación obtenido por e l desplazamiento 

v e rt ic a l de lo s  soportes au x ilia re s  (comprendidos loa  

elementos 10 y 13) es su fic ien te  para apartar e l v id rio  

del área de ca lo r radiante que emana del asiento y cuya 

intensidad a fe c ta r ía  desfavorablemente lo s  chorros de 

enfriamiento lo s  cuales, según se explioa a continuación, 

se d irigen  sobre l a  cara in fe r io r  del v id r io .

En la  práotioa se ha comprobado que basta con elevar  

el v id rio  algunas pulgadas sobre e l asien to , para conseguir 

para e l v id rio  una posioión de temple en l a  cual, a pesar 

de h a lla rse  sobre un asiento ca lien te , l a  temperatura en 

ambas caras del v id rio  es prácticamente igu a l.

Oon arreg lo  a l tamaño de la  hoja de v id r io , escalo­

nes intermedios 9 y lo s  correspondientes soportes auxi­

l ia r e s  pueden agregarse a lo s  lados más la rgos del asien­

to .

320

326

De la  descripción an terio r se desprende que el apara­

to es propio para transportar a l horno una hoja de v id r io , 

oomunioar una curvatura a l v id rio  y separar e l  v id rio  

del asiento, para que quede dispuesto para su temple 

prácticamente inmediatamente después de haber sido r e t i ­

rado del horno. ,

Oon arreg lo  a una variante del invento, ía s  v a r i l la s  

opuestas 13 están enlazadas por t ir a s  de un metal adecua­

do para contactar con e l  v id r io ; dichas t ira s  están a lo ­

jadas en ranuras dispuestas a través del cuerpo y están
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escalonadas en sus extremos para con stitu ir  caras v e r t i ­

cales 20, de suerte que dichos elementos transversales  

para contactar con e l v id r io , en combinación oon sus v a r i­

l l a s ,  constituyen una armadura de soporte para e l v idrio  

ourvado, cuando este ultimo es elevado a l accionarse loa  

medios correspondientes 18, como se comprenderá*fácilmen­

te# Los bordes superiores de la s  t ir a s  metálioas pueden 

ser encastillados o dentellados para f a c i l i t a r  la  evacua­

ción del flu ido  en friador.

^n lu gar de t ir a s  m etálioas, que virtualmente se ex­

tienden hasta alcanzar l a  parte b a ja  de lo s  miembros 10 

de oontaoto oon e l v id r io , la s  v a r i l la s  opuestas 13 pue­

den se r  ooneotedas por alambres m etálicos, en cuyo caso 

lo s  alambres se a lo jan  en ranuras dispuestas en la  super­

f ic ie  del cuerpo 1 y la s  mismas v a r i l la s  se extienden enci­

ma dol n ive l de la  su p e rfic ie , para enlazar del mismo mo­

do que la s  oaras v e rtica le s  20, limitando oualquter mo­

vimiento la t e r a l  del v id rio  ourvado#

Los medios de temple ilustrados en la s  figu ras  5 y 6, 

comprenden dos se rie s  de dedos tubulares uniformemente es­

paciados 22 y 23, siendo ooneotado cada uno por un extre­

mo con un wabezal reeíprooo 24 y provisto de un tubo 25 

enlazado por una conexión f le x ib le  26 con una fuente de 

suministro de flu id o  en friador (no se m uestra), de la  cual 

se suministra flu id o  en friador a la s  dos se ries  de dedos 

tubulares# Los dedos 22 y 23, están cerrados en sus puntas 

y provistos de aberturas a lo  largo  de su extensión longi­

tud inal, para formar ahorros, siendo su disposición ta l  

que lo s  ohorros lanzados desde una serle  de dedos son lan ­

zados hacia los chorros procedentes de lo s  dedos de la  

otra  serie# Le esta suerte lo s  medios de templar compren­

den redes opuestas de templar comprendiendo cada red una 

p lu ra lidad  de tubos para le los uniformemente perforados a
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lo  largo de su extensión longitud inal para suministrar 

chorros en friadores que son d ir ig id o s  sobre la s  dos caras 

del v id r io , una vez dispuesto este ultimo entre dichas 

redes. EL ancho de lo s  medios para apoyar e l v id rio  10 

guarda re lao ión  con la  d istancia entre lo s  dedos de cada 

red, con e l f in  de perm itir un movimiento reciproco entre 

lo s  dedos y la s  v a r i l la s  13 de lo s  soportes au x ilia re s .

Las dos se rie s  de dedos 22,23 están dispuestos en 

forma de arcos cuya curvatura corresponde a la  de l a  super­

f ic ie  de lo s  asientos y la s  aberturas de lo s  tubos están 

repartidos de modo que lo s  chorros son prácticamente lan ­

zados en la  dlreoción que normalmente corresponde a la  

su perfic ie  oontra l a  cual han de chocar.

El oabezal 24 está montado sobre brazos ve rtica le s  

27 de lo á  cuales uno corresponde a oada extremo del cabe­

zal de d istribución ; dichos brazos están llevados por un 

soporte móvil 28 oon movimiento a lte rn o , acercándose a l  

asiento o alejándose del mismo sobre un patín  29 que fo r ­

ma parte del bastidor 30, montado sobre ruedas 31. Los 

brazos 27 están provistos de una b ie la  ("pitm an") 32, co­

nectado mediante un botón 33 con una manivela de disco 

34 acoionada por un motor eláotrioo  (no se muestra). A l 

ponerse en marcha e l motop, lo s  dedos osc ilan  sobre la  

amplitud determinada por la  excentricidad del botón 33 

para efeotuar una d istribuc ión  más uniforme de lo s  ohorroa 

enfriadores sobre la s  caras de v id r io  como se comprenderá 

perfectamente. Los brazos, e l oabezal d is tr ibu id o r y lo s  

dedos pueden moverse en conjunto sobre el bastidor a volun­

tad del operador, para avanzar lo s  dedos sobre el asiento, 

para rodear el v id rio  8 elevado enoima del mismo y para 

r e t ir a r  lo s  dedos oon re lac ión  a l asiento a f in  de que 

e l v id rio  pueda ser transportado, por ejemplo por un s is ­

tema de transbordador de techo, (no se muestra).
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De ouanto antecede ae deaprende que, una vez e l  vidria 

y a t  asiento hayan sido retirados del heme y e l v id rio  

separado del asiento, loa  dedos 28,83 pueden inmediata­

mente quedar dispuestos encima de la s  doa caras del v i ­

drio efectuándose e l temple con rapidez, mientras que 

loa dedoa están osoilando eficazmente para en fr ia r  toda 

e l arca del v id rio *

Según la  oonst moción mostrada en la s  figu ras 7 y 8, 

lo s  medos enfriadores son f i jo s  y e l asiento puede mo­

verse lateralmente hasta que e l v id r io  queda interpuesto 

entre la s  doa series  22 y 2̂ ¡ de.dedos tubu lares, con ló  

cual e l asiento es desplazado en la  direcoiÓn de su dimen­

sión mas pequeña, es decir que recorre una distancia mí­

nima.

En lugar de e levar e l v id rio  encima del asiento, se 

le  puede separar de este último, haciendo b a ja r  e l asien­

to conforme se ilu s t ra  en la s  figu ras 9 a 11, en la s  

ouales se muestra e l asiento apoyado sobre v a r i l la s  ar­

ticu ladas 14,16 que están coneotadas y funoionan oomo 

ya se ha descrito respeoto a la s  figu ras  1 a 7; e l asiento  

está provisto de entradas 11, mediante lo s  ouales es guia­

do a lo  la rgo  de la s  v a r i l la s  13*

En esta construcción, p lacas opuestas 15 están en­

lazadas por barras 35, conectadas a su vez oon una barra  

de accionamiento central 18, hablándose provisto el bas­

t ido r 2 de ranuras 36 para a lo ja r  lo s  extremos de la s  

barras 35 y , para r e c ib ir ,  l a  barra de accionamiento 18 

en l a  posiolón ba ja  del Qstento, una ranura 37*

En la  construcción ilu strada  en la s  figu ras  9 a 11, 

lo s  soportes au x ilia res  oomprendén v a r i l la s  f i j a s  18, co­

nectadas por medios 10 de contactar con e l v id rio  en fo r ­

ma de dos t ir a s  cuyos bordes superiores son encastillados  

confonne se muestra en 38* Dichas t ir a s  encastilladas
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pueden ser de aoero inoxidable y por la  configuración de 

aua bordos reducen e l contaoto con e l v id rio  y permiten 

la  f á c i l  evacuación del flu ido  en friador, d irig ido  sobre 

la  cara in fe r io r  del v id r io , 3n dicha construcción se han 

formado en el carro topea 39, para lim ita r  e l ourao de 

la a  barras 18 y e l asiento ea rebajado en 40 para poder 

pasar encima de los topea en su movimiento hacia au p os i- 

oión b a ja .

^n todas laa  construcciones antes descritas, la  c o n f i ­

guración de la  auperflo ie  del asiento puede ser convexa 

en lugar de cóncava según la  descripción an terio r, o puede 

presentar encorvaduras dobles siendo laa  formas mas sen­

c i l la s  partes de esferas o c ilin d ros  respectivamente; sin  

embargo, no es preolso que la s  curvas sean aróos exactos 

de c írcu lo s . Curvas más complejas comprendiendo por ejem­

plo una superfic ie  oónioa o combinaciones de cono y p la ­

no, de c ilind ro  y plano, o de c ilin d ro s  de d lntintos f a -  

diOLS, pueden ser comprendidas en la  configuración del 

asiento .

Alternativamente la  superitó le  del asiento comprende 

dos superfic ies  planas inclinadas en direcciones opuestas, 

lisamente ooneotadas por sus extremos in fe rio res  yuxtapues-- 

to s , de modo de producir una curva del v id r io  de forma 

de una V muy ab ie rta .

3egún se ha ilu strado , e l asiento preferentemente 

puede ser algo más ancho en e l sentido de l a  curvatura 

que el v id rio  plano que se dehe curvar sobre e l mismo y 

puede estar provisto  de topea en un extremo, por s i ,  de­

bido a la  curvatura que se comunica a l  v id r io , este , du­

rante su oambio de forma, tiende a deslizarse  en e l asien­

to , en p a rtiou la r cuando una hoja de v id rio  reoibe una 

curva mas cerrada en un extremo que en el otro . Una seme­

jante disposición se ilu s t ra  en la s  figu ra s  12 y 13, donde
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los topes 41 están provistos de Nervios moldeadores, in­

corporados a l asiento.

^i e l asiento es menos ancho que e l  v idrio  plano a 

ourvar, es p re fe r ib le  emplear Elementos de contactar oon ¡ 

e l v id rio  integrados por t ira s  metáltoas (por ejemplo de ! 

acero inoxidable) como lo s  que ya se han descrito con re fe -¡  

rancia a la s  figu ras  9 a 11,

Desde luego, alternativamente el asiento puede cons­

tru irse  de materias re fra c ta r ia s  otraa que e l hormigón, ¡ 

por ejemplo utilizando la  c lase de arena conocida por are­

na de fundición, en cuyo ceso la  arena se dispone dentro 

de una bandeja montada sobre e l carro .

Los miembros de contacto oon e l v id r io  10, ilu strados  

en la s  figu ras  1 a 8, pueden ser del mismo m aterial re ­

fra c ta r lo  que e l asiento o bien de acero inoxidable en

cuyo ultimo caso su ancho no tiene que ser superior a l  

diámetro de la s  v a r i l la s .

Utilizándose el aparato según e l Invento, se puede 

produoir una hoja de v id rio  curvada y templada, sin  que 

resu lte  toroida prácticamente la  v is ión  a través de cual­

quier parte de la  ho ja .

Gracias a l presente invento, se obtiene un tipo de 

aparato relativamente s e n c illo , de f á c i l  manejo y oon su 

uso se oonsigue una curvatura controlada del v id r io , oon 

l a  elim inación de toda d istorsión  de la  su p erfic ie  del 

v id rio  y de toda curvatura no intencionada, oon lo  cual 

oualquler parte de la  v is ión  del v id r io  reso lta  sustan- 

oialmente sin  torcim iento. Además, e l  aparato tiene la

ventaja de que no se su fre pérdida de ca lo r durante el 

transporte del v id rio  del horno a la  eataoión de curvatu­

ra , ni durante la  operaoión de curvar. De esta suerte, 

la s  temperaturas a que e l v id rio  es enfriado son máximas, 

pudiendo efectuarse operaciones de temple sumamente e fio a -
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cea, mientras e l periodo durante e l cual e l v id r io  no se 

apoya sobre el asiento y es todavía suficientemente ca­

lien te  para poder cambiar su forma, no basta para que se 

pueda produoir un oambio apreo iab le ; por lo  tanto, e l 

templado puede lleva rse  a cabo respecto a una hoja de v i ­

drio que prácticamente no ha sufrido a lte rac ión  de l a  fo r ­

ma que le  ha sido impuesta durante la  operación de ourvar.

En lu ga r de constru ir e l asiento con hormigón re frac ­

ta r io , se le  puede formar con un metal adeouado resisten ­

te a l  c a lo r , es decir un metal que no su fra torcimiento 

en presencia de la  temperatura en ouestión* un semejante 

metal es e l aoero inoxidable,

N O T A

En resumen! La latente de Invenoión cuyo reg istro  

se s o l io i t a ,  recaerá sobre la s  reivindicaciones sigu ientes: 

1) Aparato para ourvar y templar una hoja de v id r io ,  

caracterizado por l a  oombinaoión con un asiento re frac ta ­

r io  o m etálico, l a  ooníiguraoián de cuya superfic ie  corres­

ponde a la  curvatura a comunioar a l v id r io  y que está mon­

tado en un carro , y de un horno para reo ib tr  e l asiento  

oon su oarro para elevar la  temperatura de l a  hoja de v i ­

drie dispuesta en el asiento hasta cerca de la  temperatura 

de emblandeoimiento, a f in  de qae e l v id rio  pueda adop­

ta r  la  configuración del asiento, oon soportes au x ilia re s  

para mantener la  hoja de v id rio  curvada a c ie rta  distan­

c ia  del asien to , una vez que la  hoja curvada haya sido se­

parada del asiento por desplazamiento re la tivo  en d ireo - 

olón v e rt io a l; y medios de templar superiores e in fe rio re s  

dispuestos encima y debajo del n ive l del v id rio  curvado 

llevado por lo s  soportes au x ilia re s , para que e l v id rio  

curvado, llevado por lo s  soportes a u x ilia re s , pueda oolooar- 

se entre dichos medios, cuyos elementos pueden d i r ig i r  se­

r ie s  de chorros de flu id o  en friador sobre la s  respectivas
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oaras de una hoja curvada colocada en e l lo s .

3) Aparato, según la  reivindtoaoíon 1, caracterizado por­

que e l asiento está fija d o  en el carro y lo s  soportes auxi­

l ia r e s  están montados con desplazamiento v e rt io a l para 

contactar oon e l v id r io , lo s  cuales soportes au x ilia res  

están engoznados oon palancas montadas en e l oarro y pro­

v istas  de un brazo de accionamiento, de suerte que lo s  

séportes pueden ser desplazados simultáneamente en sentido 

a x ia l ,  para elevar e l v id rio  enoima del asiento.

3) Aparato, según la s  reivindicaciones an terio res, carac­

terizado porque lo s  soportes au x ilia re s  oomprenden elemen­

tos de oontaoto con e l v id r io  que están abocardados deba­

jo  de l a  su perfio ie  del asiento durante e l tratamiento 

térmico y se suben desde a l l í  poro apartar e l v id rio  del 

asiento, a l  operarse el brazo de accionamiento.

4) Aparato, según la s  reivindicaciones an terio res, ca­

racterizado porque lo s  elementos de contacto oon e l v id rio  

están abocardados a lo largo de lo s  lados mayores del 

asiento y están escalonados para presentar caras vertica ­

le s  que impiden un movimiento la te ra l del v id rio  a l ser 

desplazado este último del asiento.

5) Aparato, según la s  reivindicaciones an terio res, carac­

terizado porque lo s  soportes au x ilia res  son f i jo s  y porque 

e l asiento está montado para desplazamiento v e rt ic a l de 

suerte que puede se r bajado oon re lao ián  a lo s  soportes,

de ta l modo que e l vidrio.curvado queda separado del asien ­

to , oon e l f in  de perm itir la  ap licac ión  de chorros en­

friadores a ambos lados del v id r io .

6) Aparato, según la s  reivindicaciones an terio res, ca­

racterizado porque lo s  elementos de oontaoto oon e l v i ­

drio tienen l a  forma de t ir a s  metálicas que se extienden 

por una dimensión del asien to , lo s  bordes superiores de 

cuyas t ir a s  están dentados para perm itir la  evao&aoión

1
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rápida del flu ido  en friador.

7) Aparato, según la s  reivindicaciones anteriores, 

caracterizado por e l empleo de medios de templar e l v i ­

drio ouyos medios comprenden seríes  superiores e in fe r io ­

res de tubos perforados, estando cada serie  conectada con 

un conducto, a través del cual flu ido  enfriador es sumi­

nistrado a dichas s e r íe s e lo s  tubos de la  serie in fe r io r  

que se mueven oeroa de lo s  soportes a u x ilia re s , no están 

coneotados por sus extremos alejados del conduoto corres­

pondiente, con e l f in  de esparrancarse encima del sopor- 

te respectivo durante e l movimiento re la t iv o  entre e l v i ­

drio y lo s  tubos de medios de templar, que se efeotúa a l 

ser interpuesto e l v id r io  entre la s  se rie s  superior e 

in fe r io r  dá tubos.

8} Aparato, según la s  relvtndioaoiones an teriores, carao- 

terizado porque lo s  conductos de alimentación están mon­

tados en brazos o ménsulas dispuestos en e l bastidor  

el cual l le v a  medios motores para e l accionamiento de la s  

ménsulas; estas últimas son lateralmente deaplazablea en 

e l bastidor y están conectadas oon lo s  medios motores de 

modo que los tubos puedan re c ib ir  rápidamente un movi­

miento a lternativo  u o so ilan te , una vez que hayan avanza­

do a través del asiento.

9) Aparato, según la s  reivindicaciones an terio res, oa- 

tao^erizado porque ambas series de tubos y e l oonduoto

en que está montada oada serie  y por e l cual es alim enta-
o

da de flu ido  en friador, están montados en e l brazo o mén­

su la dispuestos en e l bastidor para su movimiento simul­

táneo a lternativo  a través del asiento.

10) Aparato, según la s  reivindicaciones an teriores, ca­

racterizado porque ambas se ries  de tubos están constitu i­

das por dedos tubulares uniformemente espaciados, cerradas 

por sus puntas que parten del oonduoto, guardando re lación

sJESPHMtMOW!
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la  distancia entre lo s  dedos oon e l ancho de los soportes

au x ilia re s , oon el f in  de permitñr e l movimiento re la t iv o  
entre lo s  dedos uniformemente espaciados y lo s  soportes

aux iliares#

11) Un método para curvar y templar una hoja de v id rio  

que consiste en desoanaar en e l v id r io , sobre un asiento 

re frac ta rio  o m etálico, cuya superfic ie  tiene la  configu­

ración que se trata de comunicar a l v id r io , sometiéndose 

a continuación e l v id r io , apoyado en e l usien to , a tra ta ­

miento térmiao oon e l f in  de elevar su temperatura haáta 

e l punto de emblandeoimiento y dejando que e l v id rio  emblan­

decido adopte la  configuración de la  su perfic ie  del asien­

to , por la  cual e l v id rio  curvado es enteramente apoyado 

a l terminarse la  operaoión de curvar; se re t ira  e l asiento  

oon e l v id rio  de la  zona de calentamiento; se separan el 

asiento y. e l v id rio  mediante un desplazamiento v e rt ic a l  

re la tivo  e inmediatamente después se lanzan ohorros de 

líqu ido  en friador simultáneamente sobre ambas caraa del 

v id r io .

13) Se re iv in d ica , por ultim o, como objeto sobre e l que 

ha de reoaer la  Patente de Invención que se s o lic it a :  

"APARATO Y METODO PARA CURVAR Y TmPLAR UNA HOJA DE VI­

DRIO",

Todo conforme queda descrito en la  presente Memoria, 

que consta de veinte páginas escritas  a máquina por una 

so la  oara y dibujos que se acompañan.

Madrid, 13 de Agosto de 1949 

. ALFONSO UNGRIA
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