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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE AÑOS EN ESPA­
ÑA, A FAVOR DE LIBBEY-OWENS-FORD GLASS COMPANY, DE NA­
CIONALIDAD NORTEAMERICANA, RESIDENTE EN ESTADOS UNIDOS, 

. TOLEDO (0310), '
s o b r e  :

"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL CURVADO DE HOJAS O PLA­
CAS DE VIDRIO O MATERIALES ANALOGOS" "
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La presente invención se refiere en general al 

curvado de hpjas o placas de vidrio o materiales análogos. 
Más particularmente, esta invención está relacionada con 
un método perfeccionado y aparato de curvado; incluyendo 

^ e l  aparato de curvado un molde de curvado del tipo articu­
lado, que está provisto de dispositivos de colocación y 
soporte del vidrio adaptados para mantener la hoja de vi­
drio a curvar en relación apropiada a la superficie de cur­
vado del molde y también para originar la apertura de las 

10.- seccionas articuladas del molde antes de bajar la hoja so­
bre la superficie de curvado de las mismas.

En el vurvado de hojas de vidrio de acuerdo con 
una de las prácticas conocidas hoy en día, es acostumbra­
do colocar y/o soportar la hoja de vidrio a curvar por sus 

1 ^.- extremos opuestos en la periferia de un molde de curvado,
y calentar entonces la hoja a la temperatura de curvado pa­
ra obligarla a sentarse de conformidad con la superficie 
de configuración del molde. Es altamente deseable colo­
car o mantener la hoja en su colocación original de modo 

20.- que segón se reblandece bajo el calor de curvado se acomo­
da debidamente con la superficie de configuración y sola­
mente con un área periférica o marginal estrecha en con­
tacto momentáneo con ella.

Sin embargo, a consecuencia de los complicados 
2$.- contornos y curvaturas a los cuales las hojas de vidrio de 

gran tamaño se curvan y cmrtan ahora, para adaptarlas al 
diseño de automóviles aerodinámicos, por ejemplo, se ha 
descubierto que los procedimientos convencionales anterior­
mente conocidos no son enteramente satisfactorios por ra- 

30.- zón del hecho de que no pueden llegarse a cabo fácilmente 
la colocación apropiada deseable de una hoja que tenga un
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2342 0un comtorno cortado a patrón particular, en un molde pe­
riférico de tipo articulado.

Es por ello un propóaito de la invención conse­
guir un dispositivo perfeccionado de colocación y soporte 
para aparatos de curvado de vidrio, que comprenden un mol­
de de tipo articulado, que está adaptado para funcionar, 
en forma secuencial, de modo que inicialmente sea operado 
independientemente del molde para recibir y colocar una 
hoja de vidrio sobre el molde, para originan el movimien­
to de las secciones articuladas del molde de la posición 
abierta y entonces para cooperar con el molde en la adap­
tación de la hoja de vidrio cuendo est%e reblandecida en 
conformidad de curvatura con la superficie de configura­
ción del mismo.

Otro objeto de la invención es disponer en un 
aparato para el curvado de vidrio que comprende un molde 
articulado, que tenga una Superficie de configuración con­
forme con la curvatura de la hoja de vidrio curvada final­
mente, unos medios perfeccionados de colocación y soporte 
que son operables para colocar apropiadamente una hoja a 
curvar sobre la superficie de configuración tanto antes 
como después de que el molde es movido a su posición abier­
ta y subsiguientemente para bajar las áreas extremas de 
la hoja de vidrio sobre la superficie de configuración 
después de que el molde ha retornado a su posición cerra­
da .

Otro objeto es lograr, en un aparato.de curvado 
de vidrio de carácter indicado, dispositivos perfecciona­
dos y nuevos de colocación y soporte de la hoja de vidrio 
que son dispuestos en cada extremo del molde, dichos dis­
positivos estando adaptados para moverse independientemen­
te del molde de curvado y uno del otro durante el cargado
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de la hoja de vidrio y mientras se coloca la hoja en for­
ma apropiada con la superficie de configuración del mis­
mo, y para soportar en*forma continua las áreas extremas 
de la hoja durante la subsiguiente apertura del molde y 
hasta cerca de la terminación do la operación de curvado 
cuanAiu ĵ a sección media de la hoja ha sido depositada 
en la superficie de configuración y el molde se ha cerra­
do, en cuyo momento dichos dispositivos de colocación y 
soporte depositarán las áreas extremas de la hoja sobre 
las áreas citadas de la superficie de configuración del 
molde cerrado.

Otro objeto de la invención es lograr en un apa­
rato para curvar una hoja de vidrio o similar un molde 
que comprenda una pluralidad de secciones de molde arti­
culadas, conectadas, que tengan una superficie de configu­
ración formada en los bordes superiores de las mismas, me­
dios que soporten dichas secciones del molde para su mo­
vimiento desde una posición abierta a otra cerrada, medios 
de soporte y colocación de la hoja movibles con respecto 
a dichas secciones del molde desde una primera posición 
sobre la superficie de configuración del molde a una se­
gunda posición bajo y en st^tancial conformidad con dicha 
superficie de configuración del molcLe, y medios que conec­
tan operativamente dichos medios de colocación y soporte 
con dichos medios de soporte del molde.

Todevía otro objeto de la invención es obtener 
un método de curvar una placa u hoja de vidrio que com­
prende inicialmente el soporte de una hoja a curvar a dis­
tancia substancialmente sobre un molde y entonces bajarla 
todavía sin curvar a una posición directamente sobre di­
cho molde, calentando dicha hoja hasta que la posición
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central de la M.sma se hunda en contacto con el molde, y 
bajando finalmente los extremos de la hoja sobre dicho mol­
de *

En los adjuntos dibujos:
5 .- La Fig. 13. es una vista en perspectiva de un

aparato de curvado de vidrio en el cual los dispositivos 
de soporte y colocación, construidos de acuerdo con la in­
vención, son colocados para recibir una hoja de vidrio.

La Fig. 23. es una vista en planta del aparato 
1 0 .- de curvado mostrando el molde articulado en posición ce­

rrada y los dispositivos de colocación en sus posiciones 
inferiores.

La Fig. $3. es una vista en planta similar del 
aparato de curvado que muestra el molde en su posición abierta 

1 5 .- ta y con los dispositicos de colocación dispuestos para la 
operación de curvado.

La Fig. 43. es una vista en sección vertical, trans­
versa, a mayor escala, tomada substancialmente por la lí­
nea 4— 4 de la Fig. 13. y que muestra el aparato de curvq- 

20.— do con los dispositivos de colocación en sus posiciones 
de cargada vidrio.

La Fig. es una vista transversa, vertical en 
sección tomada substancialmente por la línea 5— 5 de la 
Fig. 33.

25.- La Fig. 63. es una vista frangmentaria, longitu­
dinal, vertical tomada substancialmente por la linea 6— 6 

de la Fig. 23.
La Fig. 73 es una vista en sección, similar a 

la Fig. 63., pero mostrando las posiciones relativas de 
30.- los dispositivos de colocación antes y después de que el 

molde es obligado a abrirse.
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La Fig. 8á. es una vista en planta de un co- 

locador para establecer la posición de la hoja de vi^ 
drio en un di^ositivo de colocación; y

La Fig. 9§. es una sección transversal, vis­
ta en detalle, del colocador tomado por la línea 9^-9 
de la Fig* 8á.

Brevemente, los dispositivos de colocación 
de vidrio especiales de la presente invención son adap­
tados para disponerse en cada extremo del aparato de 
de curvado y son libremente movibles con respecto del 
molde. Cada uno de estos dispositivos comprende en 
general una combinación de dos partes que opera en for­
ma de codo y es soportada en su extremo del aparato de 
curvado mientras que el otro extremo es adaptado para 
soportar un extremo de la hoja de vidrio.

Para exponer claramente la utilidad y venta­
jas de tales dispositivos, los mismos han sido operati­
vamente representados aquí en conexión con un molde 
articulado que tiene una construcción en el extremo pe­
culiar en forma de cuña. Esta construcción del molde es 
da 3al carácter que las áreas extremas complementarias 
del molde y de una hoja de vidrio, antes de curvarse, 
se muestran de un carácter ligeramente diferente en forma 
de cuña. De acuerdo con ello existe una falta de con­
formidad de adaptación entre las áreas extremas de la 
hoja sin curvar y la superficie de configuración del 
molde hasta que la porción mayor de la hoja, cuando se 
ha reblandecido, se sienta de conformidad con las á- 
reas centrales de la superficie de configuración. Pa­
ra compensar esto, loá dispositivos de colocación y so­
porte son adaptadps para mantener la hoja de vidrio con

30.-
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sus extremos en relación espaciada respecto del mol­
de durante el tiempo que estos dispositivos no están 
asociados operativamente con el molde de por sí. 
Entonces moviéndose en forma de codo, las partes re­
lacionadas de los dispositivos se asocian con el mol­
de de manera que las áreas extremas de la noja de 
vidrio bajan en conformidad satisfactoria curvada 
con la superficie de configuración del mismo.

Otra ventaja de los dispositivos perfeccio­
nados de colocación y soporte, desde el punto de pa­
rada práctica reside en la forma de su operación ini­
cial. Hasta el presente era necesario alzar y abrir 
los moldes de tipo articulado., pesados, para colocar 
la hoja de vidrio en la posición de curvado en rela­
ción a los mismos. No obstante, como aquí se prevé, 
los dispositivos de colocación y soporte constituyen 
porciones de peso ligero materialmente del peso total 
del aparato de curvado que son imicialmente opoaables 
independientemente del molde, y pueden oscilar indivi­
dualmente hacia arriba para recibir la hoja de vidrio. 
Entonces, después de que el vidrio es apropiadamente 
colocado sobre ellas y los dispositivos de colocación 
son retirados, una acción conjunta, que puede produ­
cirse por los dispositivos y el peso del vidrio, es 
suficiente para dar movimiento al molde para abrirla 
através de sus secciones articuladas a una posición 
inicial de curvado de vidrio sin ulterior esfuerzo ma­
nual o atención por parte de los operadores.

Refiriéndonos ahora a los dibujos y particu­
larmente a la Fig. 13k, en la misma se representa un 
aparato de curvado de hojas de vidrio, designado en 
general con el nómero 10, en el cual son dispuestos
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y soportados giratoriamente los dispositivos de co­
locación y soporte de la hoja de vidrio de la presen­
te invención, designado en so conjunto con el número 
11. Estos dispositivos se,representan aquí ¿n sus 
posiciones superiores para recibir inicialmente y co­
locar una hoja de vidrio 12 según es cargada en rela­
ción de curvado en un molde de curvado 13. Se obser­
ve en esta figura que, conforme a una de las.distin­
tas realizaciones de la presente invención, durante 
cada colocación de los dispositivos de colocación 1 1 , 
las partes que componen el molde de curvado 13 son co­
locadas y permanecen en su posición cerrada. Consi­
guientemente y cuando cesa la influencia de la fuer­
za manual, los dispositivos de colocación 11 serán 
influenciados por el peso de la hoja de vidrio 12 de 
forma que actúen substancialmente como palancas para 
efectuar el movimiento del molde a su posición inicial 
o abierta para el curvado, según se describe a conti­
nuación más detalladamente.

El aparato de curvado 10, que ha sido selec­
cionado conforme a un ejemplo sobre el cual los dispo­
sitivos de colocación y soporte llf pueden ser emplea­
dos con ventaja, comprende el molde abierto de tipo 
periférico omde anillo 1 3, que comprende las secciones 
articuladas 14, 15 y 16, que es soportado sobre un bas­
tidor o maráo 17 por medio de eslabones 18 que pueden 
constituir medios básicos de soporte para los disposi­
tivos de colocación 1 1 .

Las secciones 14, 15 y 16 del molde 13, se­
gún aquí se presentan, pueden ser formadas preferente­
mente como pieáas de fundición que comprenden un ca—
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rril interior 19, un carril exterior 20 y contrafuer­
tes transversalmente dispuestos 21 (Fig. 5) que son 
interpuestos entre diches carriles interior y exterior 
para reforzar adecuadamente el molde en todo Cu con­
torno abierto o tipo anillo.

Si se desea, pueden fijarse contornos o va­
rillas de cerco 22 en las secciones centrales del 
molde 1 $ y extendidas entre las mismas para unir es­
tas secciones en una estructura unitario. Suando 
están arregladas para formar el molde 13, las seccio­
nes componentes del mismo son interconectadas girato­
riamente por medio de goznes indicados generalmente 
con 23 (Figs. 5 y 7)< El carril interno 19 de cada 
una de estas secciones 14, 15 y 16 está configurado 
particularmente de acuerdo con el contorno y/o con­
torno curvado deseado en la hoja de vidrio curvada fi­
nalmente, y la superficie momentánea de configuración 
24 del molde termina en los bordes superiores del mis­
mo.

En elevación lateral estas secciones combi­
nadas 14, 15 y 16 semejan toscamente la forma de una 
"U" de la cual la porción centralmente dispuesta for- 
mada en la sección 15 del molde tiene un contorno 
cóncavo legero relativamente, mientras que los extre­
mos o brazos de la "U", formados por las secciones ex­
tremas del molde 14 y 16, se elevan en un ángulo 
gradual o curva a partir de ella. Las secciones ex­
tremas 14 y 16, en planta, presentan un apariencia de
cuña que se acentúa por el hecho de que el ápice de 
dicha cuña es dispuesto descentrado del eje longitu­
dinal de equilibrio del molde de por si. Cada una
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de las secciones extremas son constituidas por miemb 
broa de carril especialmente formados 25 y 26 siendo 
configurado^ el miembro de carril 25, en un lado del 
eje del molde, para elevarse en una curva hacia el 
ápice 27 de cada sección extrema, mientras que el miem­
bro de carril 26, en el otro lado de la línea axial 
del molde, está configurado para elevarse através de 
una curva relativamente pronunciada y continuar hacia 
arriba hasta el ápice 2/ a lo largo de una línea subs­
tancia mente recta.

Esta peculiaridad del contorno en las áreas 
extremas del molde crea un dificultoso problema en 
el manejo de la hoja de vidrio durante el curvado de 
la misma, ya que, mientras es plana, la hoja estará 
substancialmente fuera de equilibrio y, debido al par­
ticular contorno del patrón, las áreas extremas de 
la hoja no se conformarán a las áreas relacionadas 
del molde aán en su posición abierta. En el tipo 
del molde ejemplar aquí representado, esta aparente 
disconformidad entre la hoja de vidrio y la superfi­
cie de configuración del molde se desprende del ca­
rácter del contorno del patrón y curvatura y de la 
longitud total exacta de la hoja de vidrio requerida 
para obtener la curvatura deseada.

Mientras que estos factmres áe deducen de 
la particular forma o curvado aquí descrita específi­
camente, se apreciará que otros tipos de curvado y/o 
patrones de contorno, curvados en moldes construidos 
similarmente presentan problemas análogos, residiendo 
el puente esencial de consideración en el manejo de 
la hoja de vidrio mientras está reblandecida de modo
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que ciertas o extremas áreas de la hoja de vidrio 
sean sustentadas, a pesar del hundimiento de las mis­
mas, fuera de contacto de configuración con el molde 
haáta que el área^ mayor de las mismas haya sido re­
cibida en peso en la superficie de configuración 
¿Leí molde, en cuyo momento las áreas extremas pueden 
ser retiradas de forma que se configuren definitiva­
mente sin sobresalir o caer algo fuera de la superfi­
cie de configuración. Los dispositivos de coloca­
ción 11 han sido diseñados para cumplimentar este fin, 
y su función se explicará más detalladamente en rela­
ción con la descripción de su formación y operación.

Como se ha descrito previamente, el molde 
1 3 , es llevado en peso dentro del marco 17 por medio 
de eslabones 18 que son dispuestos en las esquinas 
del marco, y asociado giratoriamente con las seccio­
nes extremas del molde 14 y 1$ en tal forma que per­
mita a estas secciones oscilar con referencia a dicho 
bastidor y en relación articulada, en los goznes 23, 
con la sección central del molde 15- El bastidor 
o marco 17 comprende miembros extremos 28 y darriles 
laterales 29 que son substancialmente paralelos a la 
sección central del molde 15 y son curvados a la cur­
vatura general del molde 13 en sumconjunto.

L s miembros extremos 28 del bastidor sono
de contorno rectangular en general y están provistos 
en sus esquinas superiores de secciones abiertas ele­
vadas 30. Estas secciones abiertas o acanaladas 30 
son formadas por una serie de cuatro barras vertical­
mente dispuestas 31 Q.ue son unidas en sus extremos 
superiores por una travieáa verticalmente dispuesta
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32 para formar tres canales verticalmente alergados
33 através de los cuales los extremos de los carriles 
laterales 29 pueden ser insertados. Los extremos
34 de los carriles laterales 29 están provistos de su­
perficies de mantenimiento 35 y 35 que abuten a un la­
do de las secciones acanaladas 30, y una lengüeta 37 
que es insertada en una de las acanaladuras vertical­
mente dispuestas 33* Las legüetas 37 en los extre­
mos opuestps de cada carril lateral están colocados
de acuerdo en los canales opuestos directamente 33 

de los miembros extremos 28 para obtener el paralelis­
mo entre los carriles en general y el aspaciamiento 
requerido para acomodar el molde 13* Unos orifi­
cios 38 son formados en cada una de las lengüetas 
3'/ y son preferiblemente triangulares en el contorno 
para recibir barras 39 en forma de cuña que se operan 
psra arrastrar dichas lengüetas através de las aca­
naladuras 33 y colocar firmemente las superficies de 
mantenimiento 33 y 36 de los extremos de ¡Barril 34 
contra los lados de las secciones acanaladas 30 con 
lo cual se efectúan en general una construcción rígi- 
ga en todo el bastidor 17*

En la superficie interior de cada extremo 
34 de los carriles laterales 29, se crea una forma­
ción en "U" dirigida hacia adentro 40 y se disponen 
en la traviesa 41 de dicha formación y la costilla 
42 adyacente del carril medios para soportar una es­
piga de tronco 43. La espiga 43, en cada esquina del 
bastidor, ea adaptada para soportar los extremos supe­
riores 44 de los eslabones 18. Como aquí se prevé, 
los eslabones 18 están configurados substancialmente
como una letra "h" minúscula; es decir, cada eslabón
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mente corto y depara así un soporte giratorio único 
en uno o en el otro extremo superior 44 y un soporte 
doble en el opuesta o extremo inferior 4$. Los ex- 

c^_ tremos inferiores 45 de cada eslabón 18 están forma­
dos para deparar encajes para los extremos de la va­
rilla 46. Cada espiga o varilU 46 soporta brazos 
47 que se extienden desde y formando parte integran­
te de los carriles exteriores 20 de las secciones del 

10.— molcLe 14 y 16 para soportarlas en relación de giro
respecto del bastidor 17. Preferiblemente los bra­
zos 47 son fijados a las espigas 46 por soldadura o 
similar. El molde 13 es así suspendido en peso por 
sus secciones extremas dentro del bastidor 17 y estas 

1 5 .— secciones extremas 14 y 16 son movible libremente en 
su relación articulada respecto a la sección central 
del molde 15 al extremo de que el molde puede ser 
abierto rápidamente desde su posición cerrada a su po­
sición abierta según las secciones extremas oscilan 

20.- en los goznes 23 y giran las espigas 46, y la expan­
sión o alargamiento del molde es compensado en general 
por el movimiento radial de los goznes 18 en las espi­
gas de tronco 43*

Los goznes 23, que interconectan articulada- 
25.— mente los extremos vecinos de las secciones central 

del molde 15 y las secciones extremas del molde 14 y 
16, según aquí se prevé, están formados como partaasin- 
tegrsntes de los carriles exteriores 20 asociados con 
cada una de dichas secciones del molde.- Así, se crea 

30.- una formación en "U" 48 en los extremos de las seccio­
nes extremas 14 y 16, mientras que una formación simi—
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opuestos de los carriles 20 de la sección central 
del molde 15. Preferiblemente cada formación en "U"
48 está espaciada suficientemente para ar recibida en­
tre la citada formación en "U" 49 y entonces, asi en­
samblada, se forman orificios de encaje apropiados en 
ella para las clavijas 50. Las paredes dispuestas 
paralelamente de la formación en "U" 48 pueden tam - 
bien ser provistas de lóbulos salientes 51 que harán 
contacto con las traviesas 52 de cada formación asocia­
da 49 para operar como detenciones limitadoras del mol­
de cuando las secciones extremas del molde han alcan­
zado su posición cerrada con referencia a la sección 
central del molde.

De acuerdo con asta invención, el molde de 
curvado 13 aquí ilustrado y descrito está adaptado pa­
ra ser levantado desde su posición cerrada a su posi­
ción abierta sin la intervención de esfuerzo manual. 
También, durante el proceso de curvado el molde es mo­
vible atrás a su posición cerrada antes de que la ho­
ja de vidrio esté enteramente disociad^ de los medios 
por los cuales es colocada originariamente en relación 
al molde. En el primer ejemplo, el vidrio es carga­
do en relación de curvado con el molde y recibido en 
los dispositivos de colocación 11 que al tiempo son 
actuados independientemente de la opresión del molde 
y, como se presentan en las Figs. 13 y 43, ha sido 
mmvido hacia arriba y fuera de asociación cooperati­
va con el molde de por si. Cuando el dispositivo 
de colocación 1 1 es separado, el peso del vidrio y

223420
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el carácter de su soporte en el aparato de curvado 
10 impone una presión o acción de palanca sobre las 
espigas 46, que, através de los brazos extendidos 47, 
es transmitida a las secciones extremas del molde 14 
y 16, y consiguientemente las obliga a oscilar en tor­
né a los ejes de las espigas 46 y simultáneamente gi­
ra en torno a los ejes de las clavijas de gozne 50.

Sin asistencia manual, esta cadena de acon­
tecimientos resultante abre así el molde en general 
y por razón del métmdo particular de soporte de los 
dispositivos de colocación 1 1 , estos operan en forma 
de codo y son bajados independientemente el uno del 
otro, pero al unísono, desde una posición elevada, se­
gún se muestra en líneas de traxos en la Fig. 7^.* 
hasta que la hoja plana de vidrio 12 es dispuesta en 
inicial elevación sobre el molde abierto 13 según se 
muestra en línea continua en la misma figura. Según 
continúa en procedimiento de curvado, los dispositivos 
de colocación se hacen operativamente asociados con 
porciones del molde y una dirección de moción radial 
es permitida, la cual obliga a dichos dispositivos a 
bajar gradualmente las áreas extremas soportadas de 
la hoja de vidrio, hasta que, al terminarse la opera­
ción de curvado, el molde es cerrado y los disposivos 
se mueven ulteriormente hacia abajo para dejar el vi­
drio sobre la superficie de configuración.

Como aquí se prevé, los dispositivos de co­
locación 11 son soportados en sus elementos inferio­
res o brazos bifurcados 53 que son soportados en y fi­
jados por tuercas ajustables, soldadura o similar a 
las varillas 46. L6s brazos 53 son dispuestos en las
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varillas o espigas 46 en un ángulo dispuesto hacia 
afuera respecto al plano perpendicular o a la posi­
ción substancialmente vertical tomada por los eslabo­
nes 18 mientras soportan el molde 13 en peso en su po­
sición cerrada. La relación angular esí establecida 
por los brazos 53 crea, en un sentido, un tipo de pa­
lanca de 1er. grado en la cual dichos brazos consti­
tuyen un elemento y los brazos formados integralmente 
47 de las secciones del molde 14 y 16 forman el otro 
elemento con las espigas 46, encajadas en los extremos 
inferiores de los eslabones 18, que sírvenos fulcro.

Los brazos 53) de los dispositivos de colo­
cación 1H  en cada extremo del molde 1 3, están provis­
tos de orificios de encaje en sus extremos superiores 
bifurcados 54 para una espiga 55 que soporta el elemen­
to superior de los dispositivos 11. Este elemento su­
perior comprende un marco abierto de traviesas o miem­
bro de cuerpo 56 que tiene una pluralidad de brazos 
dispuestos hacia atrás 57. El estremo de cada brazo 
57 es formado para recibir la espiga 55 en él y los 
dos brazos medios 57 son espaciados de forma que sean 
colocados en los extremos bifurcados 54 de los brazos 
53. Preferiblemente., los extremos relacionados 58 
de los brazos 57 son alargados apropiadamente para pro­
veer orificios para la espiga 55 y están provistos 
de orificioc taladrados radialmente dispuestos 59, 
que son adaptados para recibir tuercas regulables 60 
para cerrar fijamente el miembro del cuerpo 56 en la 
espiga 55. Por medio de las tuercas regulables, el 
miembro de cuerpo 56, o, más específicamente, los dis­
positivos de colocación 1 1 , pueden ser colocados apro—

30.-



piadamente con respecto a susmovimientos hacia y lejos 
de las secciones del molde 14 y 16.

Los dos brazos exteriores 57 del miembro de 
cuerpo 56 son extendidos hacia la travieáa 61 del mis- 

5.- mo en dirección opuesta a la de las porciones dirigi­
das hacia abajo del brazo 62. Los extremos de las
porciones de brazo 62 están provistos de orificios de 
encaje para recibir los extremos de una espiga compues­
ta 63 que est^ constotuida por espigas alineadas de 

qo.— tronco 64 y 65# La espiga compuesta 63 es llevada por 
una barra especialmente formada 66 que en planta está 
configurada de acuerdo con la forma general de cuña 

de los miembros de carril 19 y 20 de las secciones eá- 
tremas del molde 14 y 16. Más particularmente, la re- 

1 5 .— lación angular de las alas 67 y 68 de dicha barra es 
daterminada por el contorno de patrón desarrollado de 
las áreas extremas de la hoja de vidrio 12, plana, de 
manera que mientras la barra es movible en y fuera de 
la relación substancial de encaje con los carriles inte- 

20.- riores 25 y 26 de la sección extrema del molde citada, 
la misma soportará adecuadamente tales áreas relacio­
nadas de la hoja de vidrio. Pueden fijarse abrazade­
ras apropiadas 69 y 70 a las superficies exteriores o 
traseras de las alas 67 y 68 para soportar fírmemete las 

25.— espigas de tronco 64 y 65 y obtener una oscilación re­
lativamente libre de la barra 66 en relación al miem­
bro de cuerpo 56 del dispositivo de colocación. El 
dispositivo de colocación 11 está asi formado por un 
etemento inferior o brazo 53) un elemento superior gi- 

30.- ratoriamente soportado tal como el miembro de cuerpo 
56, y un miembro integrante, giratoriamente soporta­
do y angularmente formado, tal como la barra 66.
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En conexión con la barra 66, puede observar­

se que también la presente construcción las alas 67 de 
cada barra son considerablemente más largas que las 
alas relacionadas 68. La razón de esta extensión en 
un lado es particularmente importante en la forma del
molde de curvado aquí ilustrada, puesto que el patrón 
del vidrio crea una línea teórica através de sus extre­
mos que es paralela, pero coincide con el eje normal de 
equilibrio de la hoja. De aquí que el ladp desequili­
brado por exceso del vidrio se soportado en el ala lar­
ga 67, mientras que el lado desequilibrado por defecto 
es soportado en el ala más corta 68. La hoja, durante 
su inicial período de curvado, será sostenida por ello 
en equilibrio hasta que su porción mayor sea soporta­
da en peso en la superficie de configuración del molde
24.

Ahora, cada barra 66, puesto que es curvada 
en forma adecuada el patrón de contorno de la hoja de 
vidrio plana, momentáneamente constituye el soporte pa? 
ra dicdo vidrio que es soportado en un borde formado 
por la superficie superior 71 de la misma. Los bor­
des marginales de la hoja de vidrio son colocados con 
referencia a la superficie 71 por medio de elementos 
de colocación, tales como tubos cerámicos o similares 
miembros cilindricos, 72, que son soportados en mar­
cos montados giratoriamente 73* !?ada marco 73 (Figs, 
8á. y 93.) es soportado por medio de una clavija 74 en 
cada repisa 75 fijada a la superficie exterior de las 
alas 67 y 68 por tuercas o similares 76. El marco gi­
ratorio 73 es generalmente de forma de canal, tenien­
do paredes laterales 77 y una traviesa 78 que se extien-

30.-
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de entre y interconectando los extremos inferiores de 
las paredes laterales. En sus entremos opuestos, las 
paredes 77 son formadas para soportar libremente una 
clavija 79 en la cual el elemento de colocación 72 es 
soportado.

El marco giratorio 73 es ajustable en relación 
a la superficie superior 71 de las alas 6/ y 68 para 
que el elemento de colocación 72 pueda ser separado de 
dicha superficie para acomodar el área marginal de la 
hoja de vidrio plana. Este ajustamiento es obtenido 
por medio de up perno 80 roscado através de la travie­
sa 78 y llevando sus extremos contra la repisa 75.
Desde que la posición ajustada deseada para la coloca­
ción del zAembmbo 72 ha sido obtenida, el perno 80 es 
sujetado contra la moción por medio de una tuerca 81.
El perno o tornillo 80 asi limita el movimiento hacia 
afuera del rodillo 72 para colocar el borde de una 
hoja de vidrio con referencia a la superficie 71 de 
la barra 66. En la presente invención, la inclusión 
de una serie de tales elementos de colocación, tal co­
mo uno a la largo de un ala y al menos dos a loe lar­
go de la otra, permite el cambio transverso de posi­
ción de la hoja de vidrio con respecto a su acomoda­
ción eventmal en la superficie de configuración del

25.- molde 24.
Las repisas 75* en las cuajes los elementos 

de colocación, en general, son soportados, son calo- 
cadas en relación substancialmente paralelad a los 
extremos opuestos del molde. Durante el ajustamien— 

30.- to preliminar de los rodillos por medio de los pernos 
80, los mismos, como un grupo, pueden oscilar hacia 
afuera para hacer menores alteraniones de la longitud



5.-

10.-

15--

20 .-

25.-

30.-

-20—
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por manipulación individual, pueden ̂ r colocados pa­
ra colocar la citada hoja transversalmemte, puesto que 
de otro modo un lado o. el otro del vidrio no estará 
de acuerdo con la superficie de configuración del mol­
de.

Durante el trabajo, el aparato de curvado 
10 es llevado através de un horno de vurvado en un or­
den continuo de movimiento y es cargado con &ojas pla­
nas de vidrio en un área vecina a su entrada. En es­
te punto de la operación continua, los miembros de 
cuerpo 56 de los dispositivos de colocación 11 osci­
lan hacia arriba en las espigas 55 desde la posición 
de la Fig. 63. a una posición representada en trazos 
sobre la Fig. 7á. que es la posición de carga del vi­

drio. Una hoja de vidrio, tal como la 12, es colo­
cada entonces sobre las alas 6'/ y 68 de las barras 66 
con sus extremos en contacto apropiado con los diver- 
sós elementos de colocación 72, y en este momento las 
barras 66 oscilan en el plano horizontal. Desde que 
el vidrio es soportado en los dispositivos de coloca— 
cióníl, estos pueden separarse manualmente. Enton­
ces el vidrio se hace substancialmente "en libre peso" 
lo que se refleja en los miembros del cuerpo 56 y 
oblega a los brazos 53 a oscilar hacia abajo a una po­
sición tal como la que ilustra la Fig. 73. en líneas 
continuas. La distancia entre los ejes de las espi­
gas 55 y 63, combinada con el desplazamiento de los 
brazos 53 (desde la posición de la línea de trazos a 
la continua), además del hecho de que los eslabones 
18 habrán también oscilado hacia abajo, es suficien-
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te para permitir que los miembros de cuerpo 56 lleven 
las barras 66, con la hoja de vidrio sobre ellas, ha­
cia abajo en vertical dirección substancialmente 
desde la posición de carga a las posiciones iniciales 
de curvado sobre la superficie de configuración 24.

Al mismo tiempo el vidrio impondrá su peso, 
atravós de los dispositivos de colocación, sobre los 
brazos 53 del mismo para efectuar su rotación, y con­
siguientemente la de las espigas 46. hsta acción in-

10.- ducida de los brazos 53 y espigas 46 producirá la ci­
tada abertura de las secciones del molde atravós 
délos brazos 47 mientras, en una acción simultánea, 
la abertura de dichas secciones del molde obligará a 
los bBíabsnes 18 a oscilar hacia abajo o fuera de la 

1 5 .- vertical para compensar la.total expansión del molde.
Se hace lo necesario para detener la ulte­

rior moción de los miembros 56 de acuerdo con la ele­
vación deseada del vidrio sobre la superficie de con­
figuración y la extensión de los movimientos indepen-y 

20.- diente para permitir a las barras 66 su agachamiento 
final de la hoja sobre dicha superficie. Tal movi­
miento de los miembros de cuerpo 56 es controlado por 
medio de un perno de límite 82 llevado atravesado por 
una joroba 83 del brazo 53, siendo apretado dicho per- 

23.- no en posicipon ajustada por medio de una tuerca 84.
Gomo se muestra en la Fig. 73., los miembros 56 podrán 
así en grado adicional moverse hacia abajo y hasta que 
los brazos 57 de los mismos hagan contacto con los 
pernos 82.

30.- Desde que el molde 13 es abierto completa­
mente, su tendencia normal al retorno por gravedad a
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su posición cerrada se manifiesta y es además influen­

ciado por las posiciones fuera de la vertical de los 
eslabones 18. Para producir esta moción de cierre, 
las secciones extremas del iholde 14 y 16 deben oscilar 
hacia adentro y hacia abajo en torno a los ejes de las 
espigas 46. Sin embargo, esta influencia hacia la 
moción inversa o de cierre es dirigida contra los bra­
zos 3$ y a partir de ellos a los elementos de coloca­
ción 72 con una resultante tracción hacia adentro so­
bre los extremos de la hoja de vidrio. Ahora, pues­
to que la hoja está plana y rígida, opera caracterís­
ticamente como una viga o columna horizontal pra resis­
tir las fuerzas compresivas y por ello mantener el mol­
de en su posición abierta.

Cuando es apropiadamente calentada a la tam- 
peratura de curvado, la característica rígida de la ho­
ja de vidrio desaparece y comienza a sentarse hasta 
que el área central se corresponde con el área central 
correspondiente del molde, según se define por la sec­
ción 1 5 . Durante este hundimiento progresivo del vi­
drio las fuerzas compresivas efectivas en los extremos
del molde desaparecen y evidencian, por el movimiento 
hacia adentro gradual de los eslabones 18, la acción 
hacia adentro de las secciones extremas del molde 14 
y 16, y la consiguiente rotación de las espigas 46 y 
los brazos 53. Los dispositivos de colocación son 
de acuerdo con ellos obligados a seguir el movimiento 
hacia adentro del desplome del vidrio y a pesar de ello 
la tensión residual los obliga a soportar las barras 
66 para oscilar en la espiga 63 de manera que los bor­
des o superficies 71 de los mismos continúen soportan-
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do el vidrio sobre la superficie de configuración 24 .

Aproximadamente al mismo tiempo que las sec­
ciones del molde 14, 13 y 16 completan la continui­
dad de la superficie de configuración 24 en sus poéi-? 
ciones cerradas, los brazos 57 de los miembros de cuer­
po 56 son puestos en contacto con los pernos 82 y dete­
nidos sus movimientos.

Las barras 66 se mueven entonces en un arco 
descrito alrededor de las espigas 63 y segán es detese- 
miáedo por los carriles 85 llevados por las secciones 
extremas del molde. Estos carriles 85 son montados 
fijamente con relación a los carriles 19 y 20 de las 
secciones extremas del molde y su borde superior cons­
tituye un alabe por el cual la moción de las barras 
66 será de tal naturaleza que al oscilar en las espi­
gas 63, las barras cabalgarán en sus superficies infe­
riores 86 y segán los extremos exteriores de las alas 
6? y 68 pasan más allá de la superficie de configura­
ción 24, los ápices 87 de las barras se remontarán an
un movimiento hacia los ápices 27 de las secciones del 
molde 14 y 16.

Segán las barras 66 se aproximan a su posición 
tal como se muestra en la Fig. 6á., mueven hacia abajo 
los extremos de la hoja de vidrió sobre la superficie 
de configuración y separadas de la misma. -ua final con­
figuración de la hoja de vidrio en sus áreas extremas
tiene lugar después de q-.e el molde es cerrado y las 
barras giran en los carriles 85 hasta que las alas 67 

y 68 de las mismas bajan más allá de la elevación del 
área citada de la superficie de configuración.

En ciertas partes de esta memoria se ha men­
cionado que el contorno curvado de los carriles latera-
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les 29 y de las secciones que forman el molde 13 son subs­
tancialmente los mismos, si se desea, del molde y la ho­
ja de vidrio curvada soportada sobre el mismo puede ser 
pasada através de un área de templado en la cual chorros 
de aire caliente son dirigidos contra las superficies in­
ferior y superior de el vidrio caliente.

N O T A
En resumen, la presente solicitud de patente de in­

vención recaerá sobre las siguientes reivindicaciones:
13.— Procedimiento y aparato para el curvado de 

hojas d placas de vidrio o materiales análogos, caracte­
rizados porque dieho aparato comprende un molde consti­
tuido por una pluralidad de secciones articuladas que 
tienen una superficie de configuración formada en los 
bordes superiores de las mismas, medios para soportar 
dichas secciones del molde en su movimiento desde una 
posición abierta a otra cerrada, medios para colocar y 
soportar la hoja movibles con relación a dichas seccio­
nes del molde desde una primera posición sobre la super­
ficie de configuración del molde a una segunda posición 
por debajo y de conformidad con dicha superficie de con­
figuración del molde, y medios conectados operativamente 
con dichos medios de colocación y soporte y con los cita­
dos medios de soporte del molde.

23.- Procedimiento y aparato, según la anterior 
reivindicación caracterizado porque los citados medios 
de conexión comprenden medios formados por eslabones mos- 
tados de modo que giren con respecto a dichos medi^osó-e 
S6)3§iMBE 981 M619B en torno al eje substancialmente para­
lelo al eje de movimiento de dichas secciones del molde 
desde la posición abierta a la cerrada.

33.- Procedimiento y aparato, según las ante-
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riores reivindicaciones caracterizado porque dichos me­
dios consistentes en eslabones comprenden al renos dos 
eslabones giratoriamente conectados que permiten a di­
chos medios de colosación y soporte de la hoja ser le­
vantados a una distancia substancial sobre la superficie 
de configuración del molde y entonces bajados a una po­
sición más cercana a dicha superficie de configuración 
del molde*

4á.- Procedimiento y aparato, según la rei­
vindicación lá., caracterizados porque se disponer.un me­
dio común para soportar dichas secciones del molde y di­
chos medios de colocación de las hojas, y se dispone un 
medio de eslabones para conectar operativamente dicnos 
medios últimamente citados con dicho medio de soporte 
común para girar con respecto al mismo.

5á.— Procedimiento y aparato, según la rei­
vindicación lá., caracterizado porque se dispone un mar­
co para soportar dicho,molde, y en el cual los medios 
de colocación y soporte de la hoja introducen un esla­
bón, medios para girar dicho eslabón en dicho marco, un 
medio de eslabones entre dichos medios para soporte y 
una porción libre de dicho eslabón para permitir a di­
chos medios de soporte elevarse sobre dicho molde en la 
posición de recepción de la hoja gt%para moverse nacía 
abajo a la posición de curvado bajo el peso del vidrio 
cuando son soltados y también para moverse bajo el hun­
dimiento de ls hoja cuando es calentada para depositar 
la hoja curvada en el molde, comprendiendo dichos medios 
de eslabones un miembro de cadena que gira en uno de sus 
extremos respecto a dichos medios de soporte, un segundo 
miembro de cadena que gira en uno de sus extremos a una 
porción libre de dicho eslabón, y medios para girar que 
conectan los extrenms libres de decnos miembros de cade-
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na entre sí al exterior de dicho eslabón y de dichos me­
dios de soporte.

63.- Procedimiento y aparato, según la reivin­
dicación 5á., caracterizados porque dichos medios de co- 
íocación y soporte de la hoja comprenden un par de es­
labones que giran en torno a sus extremos superiores 
respecto a las superficies interiores de dicho marco, 
y dicho miembro de cadena es montado en un extremo de 
una espiga que es soportada en sus extremos opuestos 
en los extremos libres de dichos eslabones^. y en lo 
cual dichos medios de cadena comprenden un eslabóbado 
de tipo acodado que conecta dichos medios de soporte 
y los extremos libres inferiores de dichos eslabones.

73.- Procedimiento y aparato, según la rei­
vindicación 63., caracterizados porque se conecta un 
tercer miembro.de eslabones en un extremo de dicha es­
piga y a su otro extremo a dicho miembro de slabones 
para moverse giratoriamente con dicho segundo miembro 
de eslabones como una unidad en relación a la espiga ci­
tada .

83.- Procedimiento y aparato, según la rei­
vindicación 3-. y 63., caracterizados porque dichos 
medios de soporte y colocación comprenden unos medios 
básicos de soporte montados en el marco para movimien­
to recíproco a lo largo de un curso substancialmente 
paralelo a dicho molde.

93.- Porcedimiento y aparato, según la rei­
vindicación 83., caracterizados porque se dispone un 
miembro de eslabones conectado a un extremo de dichos 
medios básicos de soporte y a dicho miembro de eslabo­
nes citado en segundo lugar para girar con dicho segun­
do miembro de eslabones como una unidad en relación



4374

2 23 42
a dichos medios básicos de soporte, y los extremos li­
bres de dichos máá&bBOs de eslabones citados en primero 
y tercer lugares son conectados entre sí al exterior 
de dichos medios básicos de soporte y a dichos medios 
de soporte de la hoja.

101.- Procedimiento y aparato, según las rei­
vindicaciones 1 1 . a 7-*) caracterizados porque los me­
dios de soporte y colocación de la hoja son configura­
dos de modo que coindidan substancialmente con la for- 

10.- ma del extremo del molde.
111.- Pnncedimmento y aparato, según las rei­

vindicaciones 1 1 . a.101., caracterizados porque es so­
portado un carril de alabe por una sección extrema de 
dicho molde y es colocado para hacer contacto con di- 

15.- chos medios de soporte de la hoja durante el final cur­
vado de la hoja para guiar dichos medios de soporte 
de la hoja durante el movimiento giratorio de los mis­
mos con elación a dicho primer miembro de eslabones.

121.- Procedimiento y aparato, según las rei- 
20.- vindicaciones 1 1 â 111., caracterizados porque dichos 

medios de soporte y colocación son operables indepen­
dientemente de dicho marco y molde.

I31.— Procedimiento y aparato, según las rei­
vindicaciones, 11 a 121., caracterizados porque se aso- 

23.- cían con dichos miembros de eslabones unos medios de
control de la extensión a la cual dichos medios de es­
labones pueden cerrarse.

141.- Procedimiento y aparato, según las rei­
vindicaciones 1 1 . a 13., caracterizados porque el mol- 

30.- de es un molde de tipo periférico de curvado.
151.- Procedimiento y aparato, según las ante­

riores reivindicaciones, caracterizados porque el pro-



cedimiento mencionado comprende la fase inicial de so­
portar la hoja a curvar distanciada substancialmente 
sobre el molde y entonces bajar la hoja todavía sin 
curvar a una posición directamente sobre dicho molde, 

5 .- calentando dicha hoja hasta que la porción central de 
la hoja entre en contacto con el molde y bajando final­
mente los extremos de la hoja a dicho molde.

teriores reivindicaciones, caracterizados porque se- 
1 0 gún dicho procedimiento se emplea un molde de tipo ar­

ticulado que está adaptado para moverse desde una po­
sición cerrada en la cual es conforme a la curvatura 
de una hoja a curvar en el molde a una posición abier­
ta en la que una hoja plana de vidrio puede ser sopor- 

1$.- tada sobre el mismo, siendo el molde inicialmente
abierto despuás de que dicha hoja es calentada hasta 
que la porción central de la misma entra en contacto 
con el molde mientras que el molde es cerrado simul­
táneamente.

20.- 17á.- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL CUR­
VADO DE ROJAS O PnACAS DE VIDRIO 0 MATERIALES ANALO­
GOS .

Según se describe en el presente memoria que 
consta de vein^ktchOe,,hojas escritas a máquina por 

25.- una sola cara y dibujos adjuntos.

16§.- Procedimiento y aparato, según las an-

Lañrin a'- 9 ACU. 1955
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F-Nâ e,




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



