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Bsta invencibn se refiere en general al corte
de hojas o placas de vidrio, pldstico o materiales similas
res. lMés particularmente, la invencibn concierne a un mé-
todo de cortado & petrén de un par de hojas de vidrio cur—
vadas a curvaturs predeterminads.

' ~ La populer aceptacién de los parabrisas de los
modernos tipos de automéviles es el resultado del esfuer—
z0 de los fabricantes de sutombviles para lograr un espae:.
cio de vididn delantero mds completo através del cual los
ocupantes del venfculo, y particularmente el conductor, pue
den tener mejor observacidn del trifico Yy en otros momen—
tos, del terreno circundante. Parag lograr este 4res am—
plia de visidn, se han logrado ahora parabrisas gue ocu~
pan el frente completo de la carroceria, extendiédndose atrg
vés de las esquinas de la misma v en las porciones delan-
teras de las paredes laterales. Hsto reguiere que lags ho-
Jas de vidrio se configuren g un contorno predeterminado
¥ al mismo tiempo someterlas g una ulterior manipulacidn
de laminado del vidrio de seguridad. El. vidrio laminado
se com@one de dos bojas o placas de vidrio con una capa
interpuesta de material termoplistico no quebradizo, tal
como resina de butiral-polivinilo, todo ello unido bsjo
calor y presidn para formar uns estructurs compuesta trang
parente.

Antes del laminado, sin embargo, es necesario
formar las hojas de vidrio, mediante curvado z la curvatum
ra deseada, y antes o después del curvado, cortar g patrén
el par de hojas en un contorno conforme a la sberturas de
la carrocerfa del automévil en el que se instale el para—
brisas terminado. Los tipos de parabrisas cada vez mis

populares requieren una curvatura muy pronunciada y han
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sido identificados, en algunos casos, como "circundantes'
0 panordmicos. lés espefificamente, tales curvados com—
prende una curvs relativamente ligera en el espacio central
de las hojas de vidrio; un curvado mis pronunciado en las
freas exteriores correspondientes a las esquinas de la ca-
rroceria y éreas extremas o alas mds all de las 4reas mis
pronunciadamente murvadasique tienen una curvatura relati-
vamente ligers. s
L

4dhora, para obtensr un par de hojas de vidrio
configuracdas a una curvatura tal, compleja o aguda, se
ha descubierto gque es mis ventajoso efectuar el curvado
de las mismgs antes de ser cortadas a patrén. ZHsto pue-
de llamarse curvado en el tamsfio del "blogue™ o M"pieza™,
Durante el calentamiento y confisurado momentineo de las
hojas en un molde apr0piado segln son transportadas atra—
vés de un horno calentado, puede existir un lidgero movi-
miento de una hoja con relacidén a la otra lo que es alta=-
mente objetable si las hojas estdn cortadas s patrén an-
Ttes de ser curvadas. ©Sin embargo, mediante el empleo del
procediniento de curvado denbminado '"en bloqué", ei lige-
ro movimiento entre las hojas no es objetable. Las A4reas
mayores del par de hojas se conformardn exactamente g la
curvatura del molde y de estas 4reas las formas a patrén
desegdas pueden ser obtenidas. Sin embarge, es esencigl
gue no temga lugar ningln movimiento relativo entre las
hojas curvadas durante su separacidn del molde o durante
el manejo subsigulente tal que pueda destruir su relacidn
de curvado casado antes del corte a patrén.:

Por ello ests invencidn tiene por primer objeto
lograr un nuevo método de mantenimiento de un par de hojas

de vidrio curvadas casadas o emparejadas después de su cur—
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vado y hasta que sean cortadas az patrén.

. Otro objeto de la invencidn es logfar un nue-
vo método de obtencidn de hojas dunlicadas exactamente
cortadss a patcon de un par de blogues o piezas curwados
a curvaturgs pronunciadas o complejas.,

Otro objetc de la invencidén es lograr un méto-
do para fijar un pawde hojas de vidrio curvadas en con—
formidad una con lg otra, cortar a patrén un 4dres reque-
rida de una de dichas hojas mientras que estf fijada a
la otrg y cortar entonces a patrdén un drea duplicada de
la segundsg hoja.

Otro objeto todavia de la invencibn es lograr
un método de ‘curvado y cortado de hojas o placas de vi-
drio, que comprende el curvado de un par de piezas de vi-
drio soportadas una sobre la otra simultineasmente g la
curvatura descada sobre un molde, la fijacibn de las pie-—

xas entre si antes de que sean separadas del molde, la

separacién de las piegas curvadas de vidrio del molde

como una unidad, el marcado de una de las piezas sl con-
torno deseado, la separscidn de la hoja marcada de la no

marcsda, y el marcado entonces de la segunda noja 3l mis-
mo contorno gque la primera.

Bn los dibujos adjuntos:

Ls I'lg. 12, ¢s una vista de una hoja rectangu-~
lar plana de vidrio de la que se ha de cortar z patrdn
un comtorno de acuerdo con la invencifn;

La PFig. 28. es ung vista transversa en seccidn
através de un ccntorno dentro del cuzl un par de hojas de
vidrio puede ser curvado simulténesmente a la curvabura
deseada; |

La Fig. 3¢, es una vista en perspectiva del par
de hojas de vidrio después de haber sido curvadas;

La Fig. 48+ es una vista en seccidn longitudi-
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nal a lo largo de la linea 4-4 de lg Fig. 2,

La Fig. 52. es una vista diagramitica de un
aparato para cortar hojas de vidrio;

La ¥ig. 62, es una serie de perspectivas frag-
mentariss que ilustran las secuencias de las operaciones
de cprtado llevacas g cgbo de scuerdo con la invencidn; y

La Fig. 72, es una seccibn fragmentaria atra~
vés de ung unidad tipica de vidrio lamingdo, de lé cual
constituyen las partes exteriores de las hojas de vidrio.

La fabricacibn de vidrio laminado de sepuridad
es convencionalmente llevada 3 cabo mediante el empare--
Jado de dos hojgs de vidrio de acuerdo con los requeri-
mientos Opticos, formando un denominado "sandwich" nedign—
te la interposicibn entre las hojas de widrio de una

capa de materiagl termopldstico no guebradizo, tal como

resina de butiral-poliviniloc, y sometiendo entondes el

"sandwich" o leminado al calor ¥ presidn dentro de un
autoclave pars formar la estructura compuesta.
En 1a fabricacién de vidrio laminado para ven—
tanas y/6 parabrisas de autombviles, las hojasde vidrio,
después de emparejadas Opticamente, son cortadas a pa®
trén usualmente gl contorno de la abertura deseada de ls
carrocerfa y, en el caso de parabrisas, el par de hojas
es curvado para conformarse al contorno delimitado del
extremo anterior de la carroceris. Sin embargd, por la
demanda cada vez mayor de parabrisas de unag pieza, los
mitodos convencionales anteriores para el carvado no
son ya satisfactorios y se requieren nuevas formas per—
feccionadas parag producir las curvaturas @ésecadas.

Como antes se ha expuesto, los parabrisas de

ung pieze desgrrollados recientemente han sido gpropia-



10+~

1‘5 L e

20 [ 2and

250-

50 (e

220184

: -
damente descritos como "circundantes" puesto que son for—

mados por un &res curvada central ligeramente curvada

y dreas extremas curvadss pronunciadamente hacia atrés.
Puesto que ocupan mayor espacio de 1g parte anterior del
coche, se obtiene una visibn mds completa v no impedids
hacia adelante, con mayor posibilidad de ver atravids

de las esquinas del coche. Para producir paragbrisas de
este cardcter es preciso el curvado inicial de las hojas
de vidrio en una ligera curvaturay del &rea central y
también curvar las 4reas extremss en utba curva critica
pronunciada. Iasta ghora, la lonzitud de las hojas re-—

queridas, y particularmente en vista del hecho gue Bran

cortadas a patrdén antes del curvado, creaba wn muy serio
I s N J

problema se soporte @s las hojas durante el curvado con
el’resultado de gue los bordes marginales de las hojas,

cugndo eran curvadas por pares, eran sometidos g algungs
roturas y/o desalineaciones.

Para resplver tal problema, se ha propuesto,
como previamente se ha apuntado, que las hojas sean cur—
vadas antes de ser cortadas a patrén al contornd desesgdo.
Esto se 1leva s cabo mediente la colocacién de dos hojas
de vidrioc o "piezas" substancialmente rectangulares, una
sobre la otra, y curvarlas entonces simultdnesmente so-
bre un molde apropiade de tipo de contorno o cerco. De
este modo, las éreas'merginales soportadas de la& piezas

estardm al exterior de las fireas centrales de las hojas
que son subsiguientemente cortadas a patrén de las pie~
zas y que son entonces laminadas entre si con la capa
intermedia de pléstico para formar un parabrisas del con~
torno deseado y curvgtura. Ademis de esto, por la razén

de que las hoJas en Torms de plezas son mis grandes en



10 [ Rand

15.~

20 o=

50 [ g

220184
ambas dimensiones (longitudinal Yy transversalmente) que
el contorno a cortar s patrén de ellas, puede tolergrse
cierto deslizamiento relativo de las hojas durante el
curvado sin la pérdida momentines de ningung de lgs Areas
centrales requeridas para el contorno, Obviamente, el
ligero desplazamiento de las hojas afectard solamente

las &reas emteriores margingles de las mismas sin pertur~

‘bacibn de su relacifn fimal de emparejamiento o confor-

nidad de una hoja con obrs ¥ a la curvaturg deseada.

Una vez que el par de hojas es separsdo del molde, sin
embargo, y durante el mgnejo de las mismas subsiguiente
usualmente, es wuy necesario que esta conformidad de em~—
parejamiento no se destruya inadvertidamente antes del
corte al apropiado contornoc. Como se ha descrito ante-
riormente, esta invencién comprende un nuevo método de
mantenimiento positivo de un par de hojas curvadas de vi-
drio como una unidad substsncialmen te integra hasta que
sean colocadas en su colocacidn adecuads en un aparsto

de cortado mediante el cual el contorno del patrén desea-
do puéda ser cortado de las mismas.

Refiriéndonos ahors a los dibujos, se represen-
ta en la Fig. 1%. una hoja rectangular o placa ce vidrio
(10) que ser§ designada en adelante como "pieza & vidrio',
Dentro de esta pieza, se indica en 1fneas de tragos a
el éontormo de ung hoja a cortar a patrbn de la misma,

Y que es preferiblemente simétrica en ambos lados de la
linea media indicada en b. Bl contorno a es por consiguien-
te representativo de uno de los muchos patrones que pue-
den ser cbrtados de la pieza de vidrio para formar un
pParabrisas y a lo largo de los lsdos de los nirgenes dis—

puestos longitudinglmente C v también los extremos a se
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logra un espacio gdecuado para ia colocacidn centfélizada
del contorno g dentro de la pieza.

Un par de piezas'de vidrio, después de ser 'cg-
sados Spticamente y lavados, son colocados uno sobre otro
en un molde de curvado apropiado tal como el representa—
do en la Fig. 22. las 8 plezas de vidrio son indicadas con
(10 y 11), v el molde (12), sobre el cual son curvadas,
es del tipo denominado periférico o de contorno compren-
diendo una seccifn central (13) y secciones extremas (14
¥y 15) articuladss a la seccidn central como en (18),

Después de ser apropiadamente colocadas ¥ sopor-
tadas en el molde por sus extremos, lzs plezas son lleva—
das através de un horno (17), sobre un transportador de
rodillos (18) estando provisto dicho horno con medios
aproplados de calentamiento (19) desde su posicidn inicigk
damente colocada en el plano, seglin se indica con las
lineas continuas & en lag Fig, 22, lzs piezas de v1dr10
o y ll) son calentadas hasta me se ablanden y hundan en
centacto con le superficie de configuracidn (20) de las
secciones del molde (13, 14 y 15) segln se muestra con
las lineas de trazos £. Liomentaneamente cuando estd el
vidrio suficientemente ablandado por el calor, se sienta
hacia abajo sobre el molde, con las secciones extremss
(15 y 14) del mismo actuando para curvar o “plegar" las
poeciones extremas de las piezas de vidrio hacia arriba
en relacibn g la curvaturs mis ligera dada a las piexzas
de widrio en sus espacios centrales seglin se sientan en
la seccidn central del molde.

De la zona de curvado de elevada temperatura.
del horno (17), las piezas de vidrio curvadas continuan

através de unas zong de calor gradualmente decreciente en



10 4=

15 -«

20 >

250"‘ .

30 o

...9,-. )
2201 &4

la que el vidrio es lentamente enfriado Y recocido,.

En este momento del proceso de las piezas de vi-
drio (10 y 11), han sido curvadas, por via de ejemplo, g
una curvaturs como se Juestra en 1g Fig. 32 en 1g que se
observard que la superficie inferior de la pieza (11) es~
t4 en contacto eon la superficie superior de lsg pieza (10)
0, en obras palabras, las dos piezas estin casadss apropig-
damente o emparejsdas de conformidad con el contorno de 13

superficie de configuracibn del molde (20), De acuerdo con

-esta invencibn, y antes de qué las piezas de vidrio curva~

das (10 y 11) sean separadas del molde de curvado (12),
despues de abandonar el horno (17), son fijadas unag a otrs
de formag que se asegure la fijacién continua de Sus super-
ficies contiguss hasta que sean sdbulgu1entemente separge
da una de otra, Tal fijacidn puede ser efectuada de diver~
80s modos, tal como medisznte cinta fijadora o similares
adheridas g los bordes narginados de las hojas. Sin embgr—
go, de acuerdo con una forms de resgligzacidn preferids de
la invencibn, se hg encontrado mis expedito insertar unsg
bequedia cantidad o "mancha$ de un adhesivo apropiado o mas~
tic entre el par de piezas en lss 4reas de las esquinas
diagonales opuestas segln se indica con g en ls Fig, 3a,
En la préctica, elfadhesiva, tal como un pegamen—
to endurecido de goma, plistico u otra composicién, puede
ser inyectado entre lqs dos hojas de vidrio (10 y 11) por
medio de uns pistola de presién apropiada o similar que
tenga una punta extremadasmente delgzada. Se ha emnlegdo ung
aguja hipodérmioa con gren ventaja psra asi introducir una
manchg de adhesivo»entre las superficies de Vidrib. Ello
puede ser llevado a cabo medisnte operadores éue trabajen
en los lados opuestos de la linea de transporte del.horho
Yy que inserten el adhesivo tan pronto como sea posible deg=

pues de que el molde, soportafdo las hojas curvadas, aban-

a2
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dona la zong de enfriasmiento del horno. El adhesivo debe-
ré ser preferentemente rapldo. El par de piesas de vidrio

puede entoncesg ser Separado del meide comn ung unidad, ins-

~ peccionando ¥y brepergndo pgrs 1g operacidn subsigzuiente

de corte a patrén.

El cortado g patrén dQ las piezgs de vidrio, ya
Planas o curvadas, ha sido llevsdo a cabo convencionalmen—
te sobre un ararato de corte o mess sobre la cual es mon~
tada ung plantilla, de ung ﬁ otra forma, y que tiene aso~
c¢iado con ella un sopprte parg las piezas de vidrio. Como
S¢ meestra diagramaticalmente en la Fig. 5a,., un aparato
tel puede comprender uns sse (21), que tiene ung planti-
1la (22) en forma de trazador continuo similar az uns barrg
montado en ellag, Dentro de 1s plantilla (22) ge disponen
medi9s apropiados (23) para colocar y Soportar las hojas
é¢piezas (10 y 11) como una unidad en posicién anroplada
con respecto a la plantills,

Por medio de una unidag de corte (24) una lfnes de
marca, indicada con K, es hechs inicialmente en 1g hoja su-
perior de widrio, Brevemente, ésta unidad de corte puede

comprender un marco (25) montado pars marchar a lo lareo

de la plantilla (22) mediante rodillos apropiadamente colo-
cados (26) y que soportan un cilindro (27)m Dentro del ci
lindro hay un necanismo de aire, o de otrs Tormg actuado,

mediante el cugl 1s rueda de corte (28) es movids dentro o
fuera de 1g Superficie del vidrio.

Preferiblemente el marce (25) es soportado por log

rodillos (26) en la plantilla (22), de modo que la rueds de
corte (28) seri en todo tiempo posesionads en un plano nor-
mal a la superficie del vidrio, En.otras palabras, la plan-
tills (22) es Tormads de manera que se conforme no solo el
contorno del patrén a cortar del vidrio, sino tembién,

en el caso de vidrio curvado, al contorno de la curvaturg

Ammm_ =
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deseadas Lg unidad de corte (24) serd, al atravesar li plan-
tilla llevada en circuito en torno a la hoja de vidrio, cm
la rueda de corte (28) de la misua perpendicular a la supemr
ficie del vidrio. Se acostumbra generalmente, agunque aqui
5o no se representa, a disponer medios apropiados de manteni;
miento parsg asegurar las biezas de vidrio en los medios de
soporte (23) en tanto gque estin apropiadamente colocados,
Al llevar g cabo sl ruevo método de esta inven-
cibn, #n par de piezas de vidrio curvedas (10 y 11), en su
10 .~ relacibn gsegurada, son cargadas en los medios de soporte
(25) del apersto de corte, y colocadas apropiadamente con
fespeﬁto a la plantilla (22),con uns pieza (1) hacig arri-
ba. Lag unidgd de corte (24) es entonces obligada & atrgvee
sar la plantilla (22) para efectuar el marcado de lz pie-~
15 za superior :11) g lo largo de una_linea indicada con m
en la vista A de 1z Fig. 62, Se comprenders naturélmente
que‘en este momento, ls pieza (11) estd todaviag firmemente
adherida a la pieza (10) meda:te las manchas de gdhesive
g diagonalmente dispuestas de formg que ambas piezas estin
20 o= apropladamente casadas una con otra.
“ediante el complementamiento de la linea de mar-
Ca m, un Bperador manual hace una lines de marca diagongl
B en cada uno de los dngulos de la piezs inferior (10) en
que las manchas g de adhesivo estén colocadas, siendo dis—
25 o= puesto dicho adhesivo hacia el exterior de las lineas n,
o bien en los dngulos extremos D de las piesgse.
Ejerciendo una pequefia presibn en estos éngulos
‘extremos §, se partirdn de la piezs (10) a 1o largo de las
lfneas n, perc permanecerdn unidos a la pieza superior (11),
30 g Hasta gue la pieza (11) es marcada con el comborno deseg—
-
do, es mantenida asi en su posicibn emparejada con la pig-
za (10).+ Después de que la pieza (11) ha side marcada y las

porciones de los dngulos b rotas en lg pieza inferior (lO),



5~

lO * =

15.~

20 .~

25 *

~12—-

220184

la pieza superior (11) es separads del eparato de cor-
te sin que se estropee la pieza inferior. Bl 4res cor-—

tada a patrén (29) es separada de 1g pieza (;l) median-
te la roturg del vidrio pdr la linea de marca m.

Después de que la pieza marcada (11) es sepa—
rada, la pieza (10) apareceri como en la vista B de la
Fig. 62. en la cual se observari que las msquinas D
han sido quitadas de la misma. Segln se muestra en la
vista C de la Fig. 68., la pieza (10) es entonces tamb
bién marcsda a lo largo de la lfnes m mediante un segun—
do recorrido de la unidad de corte (24) en torno a 1a
plantilla (22). Y, puesto que, la rueda de certe (28)
€s mantenida perpendicular g la superficie de 1g pieza,
el borde producido, al romper la pieza (10) a lo lar—
go de la linea m para obtener la hojé cortada a patrén
(30), estdrd en conformidad con el borde similar produ—
cldo en la hoja cortada a patrén (29). Asi‘son cortgdas -
de las piezas (10 y 11) dos hojas (29 Yy 30) de idénti~
cas dimensiones, contorno y curvatura que se hacen ideg-—
les pars laminarlas con una‘capa intermedia de pléstico
Para formar una estructura compuesta tal como se mues—
tra en la Fig. 72. en la que las dos hojas de vidrio
(29 ¥ 50) estan unidas cthn una capa intermedis de plés-
tico (31).

Mientras que en la forma de realizacidn pre—
ferida de ls invencién anteé descrita las dos hojas de
vidrio o bloque son fijadas una a otra despuds del cur-
vaedo y antes de ser separadas del molde, la inwencién,
en su aspecto general, también contempla la fijacién -de
las pieeas entre s{ antes o dursnte el curvado. Por
ejemplo, las piezas de vidrio pueden ser fijadas entre

sl durante el curvado medisnte 1la colocacidn de una

pequefia cantidad de un fijador de vidrio o similar en-—
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tre las biezas, en sus esquinas, cuando todavia son plag-
has e inicialmente colocadas en el molde, siendo tal Ia
temperatura de Susién del fijador que cuando las hojas
de vidrio son calentadas a 1g temperatura de curvado ol
fijador se fundird y unird las pilezas de vidrio entre
si. Bespuds del curvado, las piezas pueden ser separadas
del mplde como una unidad Y cortadas a patrén de acuer-—
do con el método antes descrito.

N O T4 B
En resumen: la presente patente de invencién

recaeri sobre lag siguientes reivindicaciones:

l2.~ Un método de fabricacibn de hejas de vie

‘drio curvadss s curvaturs predeterminada y cortadas s

patrén, caracterlzado porque comprende el curvado de un
par de hojas o piezas de vidrio soportadas una sobre
otra simulténeamente a 1g curvatura deseads sobre un
molde, la fijscidn de las piezas entre si antes de ser
Separadas del molde, la separgcidbn de Has piezas de vi-
drioc del molde como ung unidad, el marcadc de una de
las piezas al contorno deseado, lag separacién de lg hoe
Ja marceda de la no marcada, y entonces el marcado de
la segunda al mismo contorno que la primera,.

28.- Método, seglin la reivindicacidn anterior,
caracterizado porque en el mismo las piezas de vidrio
son separadas del molde como una unidad Yy colocadas en
la posiciGn de corte, y la pieza iniciglmente marcadg
separadé de la no marcada sin perturbar la posicidn de
lg Gltima,

32 .~ Método, segln las anteriores reivindica-
clones, caracterizado porque en el mismo lg piezas de

vidrio son fijadss entre si estando junto al menos un
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borde de las mismas antes de Ser separadas del molde,
Y en el que dicha porcibn fajads del borde es cortads
del vidrio no msrcado para permitir al vidrio marcado
ser separado del no marcsdo,

48 - Méto@o, segln las anteriores reivipndica-
ciones, cargcterizado porque las piezas de vidrio son
fijadas entre si estando Junto al menos un dngulo de
las mismas antes de ser separadas del molde,

5& .~ Método, segln las anteriores reivindica-
clones, caracterizado porque en el mismo &ngulo en el
que las dos piezas de vidrio son Tijades entre si es
cortgdo de la pieza no marcada para permitir lag sepg-
rgcién de la marcads sin perturbar la posicibn de 1g
no marcada.

62 .~ Mitodo, segln las anteriores reivindigge
ciones, caracterizado porque en el mismo 1lg pieza’supe—
rior es cortads primeramente a patrén y separads de &
inferior después de lo cual dicha pleza inferior es cor-
tada al mismo patrén.

72~ Método, segln las anteriores reivindica-
ciones, caracterizado porque en el mismo las piezas son
fijadas entre si después del curvado y-antes de ser se_
paradas del molde.

82 .~ Método, segln las anteriores reivindi-
caciones, cagracterizado porque en el mismo las piezas
de vidrio son fijadas entre si durante ¥y simultédneamen—
te con el curvado de las mismes.

92 .~ Método, seglin las anteriores reivindi-
caciiones, caracterizado porgue en el mismo la fijacidn
de las piezas de vidrio entre si es realizado medign~
te un adhesivo colocado entre las piezas después del

curvado.
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108 .~ Método, segln las antériores reivindi-
caciones, caracterizado porque en el mismo las piezas
de vidrio son fijadas entre si mediante un fijador de
vidrio colocado entre las piezas antes del curvado.

112 .- IN.METOBO DE FABRICACION DE HOJ&S DE
VIDRIC CURVADAS A CURVATURA PREDETERMINADA ¥ CORTADAS
A PATRON, | | |

Seglin se describe en la presente memoria que
consta de quince hojas escritas a miguina por una sola

cerg y dibujos adjuntos.

Ma-drid a @ FEB. 1955
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