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) La presente invencidén se refiere en general al
curvado de hpjas o placas de vidrio o materiales andlogos.
M3s particularmente, ests invencidn estid relacionada con
un método perfeccionado y aparato de curvado; imcluyendo
el apargto de curvado un molde de curvado del tipo articu-

lado, que esté provisto de dispositivos de colocacibn y

soporte del vidrio adaptados para mantener la hoja de vi-

drio a curvar en relacidn apropiada a la superficie de cur—
vado del molde y también para originar la apertura de las
secciones articuladas del molde antes de bajar la hoja so-
bre la superficie de curvado de las mismas.

En el murvado de hojas de vidrio de acuerdo con
ung de las précticas conocidas hoy en dia, es acostumbra-
do colocar ¥/o soportar la hdja de vidrio a curvar por sus
extremos opuestos en la periferia de un molde de curvado,
¥y calentar entonces la hoja a la temperatura de curvado pa-
ra obligarls a sentarse de conformidad con la superficie
de configuracibn del molde. Hs altamente deseable colo-
car o mantener la hoja en su colocacibn original de modo
que segfin se reblandece bajo el calor de curvado se acomo-
da debidamente con la superficie de configuracibn y sola-
mente con un drea periférica o marginal estrecha en con—
tacto momenténeo con ella.

Sin embargo, a consecuencia de los complicagdos
contornos y curvaturas a los cuagles las hojas de vidrio de
gran tamaiio se curvan y chbrtan ahora, para adaptarlas al
disefio de gutombéviles gerodimimicos, por ejemplo, se ha
descubierto que los procedimientos convencionales anterior-
mente conocidos no son enteramente satisfactorios por ra-—
zén del hecho de que no pueden llemarse a cabo facilmente

la colocacidn apropiada deseable de una hoja que tenga un
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un comtorno cortado a patrén particular, en un mlgde pe-
riférico de tipo articulado.

Es por ello un propfaito de la invenci&n conse-
guir un dispositivo perfeccionado de colocacidén y soporte
para aparatos de curvado de vidrio, que comprenden un mol-
de de tipo articulado, que esti adaptado para funcionar,
en forma secuencial, de modo que inicialmente sea operado
independientemente del molde para reoibir’y colocar una
hoja de vidrio sobre el molde, paras orighrak el movimien—
to de las secciones articuladas del molde de la posicién
abierta y entonces para cooperar con el molde en la adap-
tacibn de 1la hoja de vidrio cuendo estie reblandecidé en
conformidad de curvatura con lg superficie de configurg—
cibn dél mismo .

Otro objeto de 1l inwvencidn es disponer en un
aparato para el curvado de vidrio que comprende un molde
articulado, que tenga una $uperficie de configuracibn con-
forme con lg curvatura de la hojs de vidrio curvadé final-
mente, unos medios perfeccionados de colocacidén y soporte
que son operables para colocar apropiadgmente ung hoja a
curVar‘sobre la superficie de configuracién tanto antes
como después de que el molde es movido a su posicibn abier-
ta y subsiguientemente para bajar las ireas extremas de
la hoja de vidrio sobre la superficie de configuraciSn
después de que el molde ha retornado a su posicién cerra-
da.

Otro objeto es lograr, en un aparato.de curvado
de vidrio de caricter indicado, dispositivos perfecciona-
dos y nuevos de colocacién y soporte de la hoja de vidrio
que son dispuestos en cada extremo del molde, dicnos dis-
positivos estando adsptados 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 configuracién del mis-
mo, y para soportar en'fofma continua las 4reas extremas
de la hojg durante lsa subsiguiente‘apertura del molde y
hasta cerca de la terminacidn de¢ la oneracibn de curvado
Cuuauu .a geccibn media de la hoja ha sido depositada

en la superficie de configuracibn y el molde se hs cerra-
do, en cuyo momento‘dichos dispositivos de colocacién y
soporte depositarén las #reas extremas de la hoja sobre
las freas citadas de la superficie de configuraciém del
molde cerrgdo.

Otro objeto de la invencidén es lograr en un apa-
rato para curvar una hoja de vidrio o similar un molde
que comprends ung pluralidad de secciones de molde arti-
culadas, conectadas, que tengan una superficie de configu-
racifn formada en los.bordes superiores de las mismas, me-
dios que soportem dichas secciones del molde para su mo-
vimiento degsde una posicibém abierta a otra cerrada, medios
de soporte y colocacién de la hoja movibles con respecto
a dichas seccioneg del molde desde una primers posicibn
sobre la superficie de configuracién del molde a una se—
gunda posicifn bajo y en susbtancial cénformidad con dicha
superficie de configuracién del molde, y medios que conec-
ten operativamente éichos medios de colocacidén y soporte
con dichps medios de soporte del molde.

Y'odevia otro objeto de la invencién es obtener
un método de curvar una placa u hoja de vidrio que com-—
prende inicialmente el soporte de ung hoja a curvar a dis-
tancis substancialmente scbre un molde y entonces bajarla
todavia sin curvar a una posicifén directamente sobre di-

cho molde, calentando dicha hoja hasta que la posiciébn
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central de la irisma se hunda en contacto con el molde, y
bajando finglmente los exfremos de la hoja sobre dicho mol-
de.

BEn los adjuntos dibujos:

La Fig. 12, es una vista emn perspectiva dé un
aparato de curvado de vidrio en el cual los dispositivos
de soporte y colocacibn, construfdos de gcuerdo con la in-
vencifn, son colocados para recibir ung hoja de vidrio.

La Fig. 22, es una vista en planta del aparato
de curvado mostrando el molde articulsdo en posicién ce-
rrada y los dispositivos de colocacién en sus posiciones
inferiores.

La Fig. 32. es una vista en planta similar del
gparato de curvado que muestra el molde en su posicibn abiers:
ta y com log dispositicos de colocacibn digpuestos para la
operacién de curvado.

Lg Fig. 4%. es una vista én seccibn vertical, trans-
versa, a mayor escala, tomada substancialmente por la 1li-
nea 4—-4 de lg rig. l2. y que muestra el aparato de curve-
do con los dispositivos de colocacifm en sus posiciones
de carga de vidrio.

La Fig. 52, es una vista transversa, vertical en
seccifn ‘tomada substancialmente por la linea 5--5 de la
Fig. 32,

Lg lg. 62. es ung vista frangmentaria, longitu-
dingl, vértiCal tomada substancialmente por la linea 6--6
de lag Fig. 2a.

La Fig. 72 es una vista en seccién, similar a
la ig. 62., pero mostrando las posiciones relativas de
los dispositivos de colocacidén antes y después de que el

molde es obligado a abrirse.
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La Figf 84, es ung vista en planta de un co-
locador para establecer la posicién de la hoja de vié
drio en un dispositivo de colocacibn; y

La Fig. 92. es una seccién transversal, vis-
ta endetalle, del colocador tomado por la linea 95-9
de la rige 82, |

Brevemente, los dispositivos de colocacién
de vidrio especiales de la presente invencibn 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 combinacidn de dos partes que opera en for-
mg de codo y es soportads en su extremo del aparato de
curvado mientras que el otro extremo es adaptado para
soportar un extremo de la hoja de vidrio.

Pars exponer clarsmente lag utilidad y venta~
jas de tales dispositivos, los mismos han sido operati-
vamente representados aqul en conexifn con un molde,
articulado que tiene una construccifm en el extremo pe-
culiar en forma de cufia. Esta cénstruccién .del moldees
dalﬁal cardcter que las &reas extremas complementarias
del mOLde-y de ung hoja de vidrio, antes de curvarse,
se muestran de un caricter ligersmente diferente en forma
de cufia. De acuerdo con ello existe una fzlta de con-
formidad de adaptacibén entre las 4reas extremas de la
hoja sin curvar y la superficie de configuracidn del
molde hasta que la porcién mayor de la hoja, cuando se
ha reblandecido, se sienta de conformidad con las 4-
regs centrales de>la superficie de configuracién. Pa-
ra compensar esto, lod dispositivos de colocacién y so-

porte son adaptadps para mantener la hoja de vidrio con
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sus extremos en relacidn espaciada respecto del mol-
de durante el tiempo que estos dispositivos no estén
asociados operativamente con el molde de por si.
Entonces moviéndose en forma de codo, las partes re-
lacionadas de los dispositivos se asocian con el mol-
de de manera que las éreas extremas de la hoja de
vidrio bajan en conformidad satisfactoria curvada
con la superficie de confisuracién del mismo.

Otra ventaja de los dispositivos perfeccio-
nados de colocacidén y soporte, desde el punto de pa-

rads préctica reside en la forma de su operacifn ini-

‘cial. Hasta el presente era necesaric alzar y abrir

los moldes de tipo articulado., pesados, para colocar
la hoja de vidrio en la posicidén de curvado en rela-
cidén a los mismos. Lio obstante, como aqui se prevé,
los dispositivos de colocacién-y soporte constituyen
porciones de peso ligero materialmente del peso total
del aperato de curvado que son imicialmente opomables
independientemente del molde, y pueden oscilar indivi-
dualmente hacia arriba para recibir la hoja de vidrio.
Entonces, después de que el vidrio es epropiadamente
colocado sobre ellas y los dispositivos de colocacibn
son retirados, uma accidn conjunta, que puede produ-
cirse por los dispositivos y el peso del vidrio, es
guficiente para dar movimiento al molde para abrirle
através de sus secciones articuladas a una posicibn
inicial de curvado de vidrio sin ulterior esfuerzo ma-
nual o atencién por parte de los operadores.
Refiriéndonos shora a los dibujos y parbticu-
larmente a la Fig. 12k, en la misma se representa un
aparato de curvado de hojas de vidrio, designado en

general con el nlmero 10, en el cual son dispuestos
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¥ soportados giratoriamente los dispositivos de co-
locacibn y soporte de la hoja de vidrio de la presen-—
te invencién, designado en su conjunto con el ndmero
11. Estos dispositivos se representan aqui en sus
posiciones superiores para recibir iniciszlmente y co-
locar una hoja de vidrio 12 segln es cargada en rela—
cibn de curvado en un molde de curvado 13, Se obser—
ve en esta figurs que, conforme a unag de las distin-
tas reglizaciones de la presente invencién, durante
cada colocacidén de los dispositivos de colocacién 11,
las partes que componen el molde de curvado 13 son co-
locadas y permanecen eBn su posicién cerrada. Comsi-
guientemente y cuando cesa la influencia de la fuer-
za manuel, los dispositivos de colocacién 11 serdn
influenfiados por el peso de la hoja de vidrio 12 de
forma que actden substancialmente como palancas para
efectuar el movimiento del molde a su posicifn inicial
o abierta para el curvado, seglin se describe a conti-
nuacién mgs detalladamente.

El aparato de curvado 10, que ha sido.selec-
cionado copforme a un ejemplo sobre el cual los dispo-—
sitivos de colocacifn y soporte 1ll¢ pueden ser emplea-—
dos con ventaja, comprende el molde abierto de tipo
periférico omde gnillo 13, que comprende las secciones
articulgdas 14, 15 y 16, que es soportado sobre un bas—
tidor o maro 17 por medio de eslabones 18 que pueden
constituir medios bésicos de soporte para los disposi-~
tivos de colocacifbn 1l.

Las secciones 14, 15 y 16 delvmolde 13, se-
gin aqui se presentan, pueden ser formadas preferente—-

mente como piedas de fundicién 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 imterior y exterior
para reforzar adefuadamente el molde en todo Hu con-
torno abiefto o tipo amnillo.

Si se desea, pueden fijarse contormos o va-
rillas de cerco 22 en las secciones centrales del
molde 15 y extendidas entre las mismas pars unir es-
tas secciones en una estructura unitario. $uando
estin 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. 5y 7). El carril interno 19 de cads
una de estas secciones 14, 15 y 16 estd configurado
particularmente de acuerdo con el contorno y/o con=-
torno curvado deseado en la hoja de vidrio curvada fi-—
nalmente, y la superficie momentanea de configuracibn

24 del molde terming en los bordes superiores del mis-

‘MO,

En elevacifn lateral estas secciones combi-
nadss 14, 15 y 16 semejan toscamente 1a forma de una
"U" de la cual la porcibn centrglmente dispuesta for-
mada en la seccidn 15 del molde tiene un contorno
cbncavo 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 angulo
greadual o curva a partir de ells. Las secciones ex—
tremas 14 y 16, en planta, presentan un agpariencia de
cufia que se acentiia por el hecho de que el dpice de
dicha cufia es dispuesto descentrado del eje longitu-

dinal de equilibrio del molde de por sf. Cada una
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de las secciones extremass son constitufdas por miemb
brog de carril especiglmente formados 25 y 26 siendo
configursdoy el miembro de carril 25, en un lado del
eje del molde, para elevarse en una curva hacia el
5 o= dpice 2/ de cada seccidn extrema, mientras que el miem-
bro de carril 26, en el otro lado de la linea axisl
del molde, estd configurado para elevarse através de
una curva relativamente pronunciada y continuar hacis
arriba hasta el 4pice 2/ a lo largo de una linea subs-
10.— Tbancia mente recta.
Esta pecpliabidad del contorno en las é4reas
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 estari
15.—- subgtancialmente fuerg de equilibrio y, debido 3l par-
ticular contorno del patrdn, las 4reas edtremass de -
la hoja no se conformardn a las 4reas relacionadas
del molde alin en su posicibn asbierta. En el tipo
del molde ejemplar aqui representado, esta aparente
20.~ discomnformidad entre la hoja de vidrio y la superfi-
cie de configuragcién del molde se desprende del ca-
récter del contorno del patrfm y curvatura y de la
longitud total exacta de la hoja de vidrio requerida
para obtener la curvatura deseads.
25 o Mientras que estos factores de deducen de
la particular fomma o curvado aqui descrita especifi-
camente, se apreciard que otros tipos de curvado y/o
patrones de comtorno, curvados en moldes construidos
similarmente presentan problemas anilogos, residiendo
30— el puente esencial de consideracibén en el manejo de

la hoja de vidrio mientras estd reblandecida de modo
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que ciertas o extremas 4dreas de lg hoja de vidrio
segn sustentadas, a pesar del hundimiento de las mis-
mas, fuera de contacto de configuracién con el molde
babta que el 4reas mgyor de las mismas haya sido re—
cibida en peso en la superficie de configuracién

del molde, en cuyo momento las dreas extremss pueden
ser retiradas de forma que se configuren definitiva-
mente sin sobresalir o caer algo fuerg de la superfi-

cie de configuracién. Los dispositivos de coloca—

¢ibn 11 han sido diseniados para cumplimentar este fin,

y su funcidn se explicard mds detalladamente en rela-
c¢ibn con la descripciéh de su flormaciém y operacién.

Como se ha descrito previamente, el molde
13, es llevado en peso dentro del marco 17 por medio
de eslabones 18 que son dispuestos en las esquinas
del marco, y asociagdo giratoriamente con las secclo-
nes extremas del molde 14 y 16 en tal forma que per-
mnita a estas secciones oscilar con referencia a dicho
bastidor y en relacidn articulada, en los goznes 23,
con la seccifn central del molde 15. El bastidor
o marco 17 comprende miembros extremos 28 y darriles
laterasles 29 que son substancialmente paralelos a la
seccifa central del molde 15 y son curvados a la cur-
vatura general del molde 13 en sumconjunto.

Los miembros extremos 28 del bastidor son
de contorno rectangular en general y estdn provistos
en sus eBquinas superiores de secciones abiertas ele-
vaedas 30. Estas secciones abiertas o acanaladas 30
son formadas por‘una serie de cuatro barras vertical-
mente dispuestas 31 gue son unidass en sus extremos

superiores por una travieda verticalmente dispuesta
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32 para formar tres canales verticalmente alergados

2% através de los cuales los extremos de los carriles
laterales 29 pueden ser insertados. Los extremos

34 de los carriles laterales 29 estin provistos de su-
perficies de mantenimiento %5 y %6 que gbuten a un la-
do de las secciones acanaladas 30, y una lengueta 37/
que es 1insertada en una de las acansladurgs vertical-
mente dispuestas 33. Las leglietas 3/ en los extre-
mos opuestps de cada carril lateral estin colocados

de acuerdo en los canazles opuestos directamente 33

de los miembros extremos 28 para obbtener el paralelis-
mo entre los carriles en general Yy el aspaciamiento

requerido para acomodar el molde 13. Unos orifi-
cios 38 son formados en cada una de las lenglietas

%3/ y son preferiblemente trianguléres en el contorno
para recibir barras %9 en forma de cuila que se operan
psra arrastrar dichas lenglletas através de las aca-
nagladuras 3% y colocar firmemente las superficies de
mantenimiento 35 y 36 de los extremos de €arril 34
contra los lados de las secciones acanaladas 30 con

1o cugl se efectfian en feneral una construccidn rigi-
da en todo-el bastidor 17.

En la superficie interior de cada extremo

34 de los carriles laterales 29, se crea una forma-
c¢idn en "U" dirigida hacia adentro 40 y se disponen

en la traviesa 41 de dicha formacibn y la costilla

42 adyacente del carril medios para soportar una es-
piga de tronco 43. La espiga 43, en cada esquina del
bastidor, ee adaptada para soportar los extremos supe-—

riores 44 de los eslabones 18. Como aqui se prevé,

- 1os eslabones 18 estén configurados substancialmente

como una letra "h" minuscila; es decir, cada eslabbn
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estd compuesto de un brazo largo y un bragzo relativa-
mente corto y depara asi un soporte giratorio dmice
en uno o en el otro extremo superior 44 y un soporte
doble en el opuegte o extremo inferior 45, Los ex-
tremos inferiores 45‘de cads eslabdén 18 estin forma-
dos para deparar encajes para los extremos de la va~
rilla 46. Cada espiga o varilla 46 soportas brazos

47 que se extiendeﬁ desde y formando parte integran-
te de los carriles exteridres 20 de las secciones del
molde 14 y 16 para soportarlas en relacibn de giro
respecto del bastidor 17. Preferiblemente los bra-
zos 47 son fijados g las espigas 46 por soldadufa o]
similar. El molde 13 es asi suspendido en peso por
sus secciones extremas demtro del bastidor 17 y estas
secciones extremas 14 y 16 son movible libremenﬁe en
su relacidn articulada respecto a la seccién central
del molde 15 al extremo de gque el molde puede ser
abierto répi@amente desde su posicibn cerrada a su po-
sicifn gbierta segfin las secciones extremas oscilan

en los goznes 2% y giran las espigas 46, y la expan—
sifn o alargamiento del molde es compensado en general
por el movimiento radial de los goznes 18 en las espi-
gas de tropco 43.

Los gozneg 23, que interconectan articulada-
mente los extremos vecinos de las secciones central
del molde 15 y las secciones extremas del molde 14 y
16, segin aqul se prevé, estin formados como partesin-
tegréntes de los carriles exteribres 20 asociados con
ceda una de dichas secciones del molde. Asi, se crea
uns formacifn en "U" 48 en los extremos de las seccio-

nes extremas l4 y 16, mientras que una formgcibn simi~
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lar 45 en "U"™ envolvente es creads en los extremos
opuestos de los carriles 20 de la seccibn central

del molde 15, Preferiblemente cada formacibn en "U"
48 esta espacia@g suficientemente para #r recibida en-
tre la citada formacidn en "U' 49 y entonces, asi en-
gamblada, se forman orificilos de encsje apropiados en
ella parg las clavijas 50. Lés paredes dispuestas
paralelamente de la formacién en "U" 48 pueden tam -
bién ser provistas de 1ldébulos salientes 51 qae harén
contacto con las traviesas 52 de cada formacibn asocig-

da 49 pars operar como detenciones limitadoras del mol-

‘de cuando las secciones extremas del molde han alcan-

zado su posicifn cerrada con referencia a la seccibn
central del molde.

De acuerdo con sta invencién, el molde de
curvado 13 aquf ilustrado y descrito estd adapbado pa-
ra ser levantado desde su posicifn cerrada a su poki-
cién abierts sin la gntervencidn de esfuerzo manual,
También, durante el proceso de curvado el mclde es mo-
vible atrds a su posicibn cerrada antes de que la ho-
ja de vidrio esté enteramente disocigdq de los medios
por los cuales es colocada originariamente en mlacién
al molde. Bn elyprimer ejemplo, el vidrio es 6arga-
do en relacifn de curvado con el molde y recibido en
los dispositivos de colocazidn 11 que al tiempo son
actuados independientemente de la opresidén del molde
y, como se presentan en las Figs. 12 y 42, ha sido
mbvido hacia arriba y fuera de asociacidn cooperati-
va con el molde de por si. Cuando el dispositivo

de colocacidén 11 es separado, el peso del vidrio y
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el cardcter de su soporte en el aparato de curvado

10 impone una presibén o accidn de palancg sobre las

‘egpigas 46, que, através de los brazos extendidos 47,

es transmitida s las secciones extremas del molde 14
y 16, y consiguientemente las obliga a oscilar en tor-
ne a los ejes de las esplgas 46 y simulténeamente gi-—
s en torno a los ejes de las clavijas de goine 50 .
Sin asistencla manual, esta cadeng de acon-
tecimientos resultante abre asi el molde en general
y por razbn del métmdo particular de soporte de los
dispositivos de colocacidn ll; estos operan en forma
de codo y son bajados independientemente el uno del
otro, pero al unisono, desde una posicién elevada, se-
gln se muestra en lineas de trazos en la Fig. 72.,
hasta que la hoja plana de vidrio 12 es dispuesta en
inicisl elevacidn sobre el molde abierto 13 segln se
muestra en linea conthnua en la misma figura. Segln
continla en procedimiento de curvado, los dispositivos
de colocacién se hacen operativamente asociados con

porciones del molde y una direccidén de mocidn radial

-es permitida, la cual obliga a dichos dispositivos a

bajar graduslmente las areas extremes soportadas de
la hoja de vidrio, hasta que, al terminarse la opera-
cién de curvado, el molde es cerrado y los disposivos
se mueven ulteriormente hacia abajo para dejar el vi-
drio sobre la superficie de configuracifbn.

Como aqui se prevé, los dispositivos de co-
locacidn 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. I®s brazos 53 son dispuestos en las
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varillas o espigas 46 en un éngulo dispuesto hacis
afuera respecto al plaro perpendicular o g la posi-
cibén substancialmente vertical tomada por los eslabo-
nes 18 mientras soportan el molde 13 en peso en su po-
sicidn cerrada. La relacidn angular esf establecids
por los brazos 5% crea, en un sentido, un tipo de pa-
lanca de ler. grado en la cual dichos brazos consti-
tuyen un elemento y los brazos formados integralmente
47 dq 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 sirven & fulcro.
Los brazos 53, de los dispositivos de colo-
cacidn ll;ien‘cada extremo del molde 13, estdn provis—
tos de orificios de encaje en sus extremos superiores
bifurcados 54 para uma espiga 55 que soporta el elemen-
to superior de los dispositivos 11. TEste elemento su-
perior comprende un marco abierto de tragviesas o miem-
bro de cuerpo 56 que tiene ung pluralidad de brazos
dispuestos hacia atrids 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 5Y son glargados gpropiadamente para pro-
veer orificios para la espigas 55 y estén provistos
de orificioc taladrados radialmente dispuestos 59,
que son adaptados para4recibir tuercas regulables 60
para cerrar fijamente el miembro del cuerpo 56 en la
espiga 55. Por medio de las tuercas regulables, el
miembro de cuerpoc 56, o, mis especificsmente, los dis-

positivos de colocacifn 11, pueden ser colocados apro—
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piadamente con respecto a suwmovimientos hacia y lejos
de las secciones del molde 14 y 16.

Los dos brazogs exterioreg 57 del miembro de
cuerpo 56 son extendidos hacia la travieda 61 del mis~
mo en direccién opuesta a la de las porciones dirigi-
das haciag abajo del brazo 62. Los exbtremos de las
porciones de brazo 62 estln provistos de‘orificios de
encaje para recibir los extremos de unaz espiga compues—
ta 63 que estf constotuida por espigas alineadas de
tronco 64 y 65. La espiga compuesta 63 es llevada por
una Yarra especialmente formada 66 que en planta esté

configurads de acuerdo con la forma general de cufig

de los miembros de carril 19 y 20 de las secciones e~
tremas del molde 14 y 16, Wds particularmente, la re-
lacibn angular de las alas 6/ y 68 de dicha barra es
daterminada por el contorno de patrdn desarrollado de
las 4reas extremas de la hoja de vidrio la,vplana, de
menera que mientras la barra es movible en y fuera de
la relescidn substancial de encaje con loé carriles inte-
riores 25 y 26 de la seccibn extrema del molde citada,
1a misma soportard adecuadamente tales &reas relacio-
nadas de la hoja de widrio. Pueden fijarse abrazade-

ras apropiadass 69 y 70 a las superficies exteriores o

~ traseras de las alas 67 y 68 para soportar firmemete las

espigas de tronco 64 y 65 y obtener una bdscilacién re-
lativamente libre de la barra 66 en relacibn al miem-
bro de cuerpo 56 del dispositivo de colocaciém. BL
dispositivo de colocacibn 11 estd asi formedo por um
ekemento inferior o brazo 5%, un elemento superior gi-
ratoriamente soportado tal como el miembro de cuerpo
56, ¥ un miembro integrante, giratoriamente soporta-

do y angularmente formado, tal como la barra 66
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En conexidn con la barra 66, puede observar-
se que tembién la presente construccibn las alas 67 de
cada barra son considérablemente més largas que las
alas relacionadas 68, La razfn de esta extensién en

5 . un lado es particularmente importante en la forma del
molde de curvado aqui ilustrada, puesto que el patrbn
del vidrio crea una linea tedrica através de sus extre-
mos que es paralela, pero coincide con el eje normal de
equilibrio de la hoja. De aguf que el ladp desequili-—

10 o brado por exceso del vidrio se soportado en el ala lar-
ga 67, miéntras que el lado desequilibrado por defecto
es soportado en el ala mis corta 68. La hoja, durante
su inicial periodo de curvado, seri sostenida por ello
en equilibrio hasta que su porcién mayor ses soporta-

15 .~ da en peso en la superficie de configuracién del molde
24, ‘

Ahora, cada barra 66, puesto gque es curvada
en forma adecuada el patrde de contorno de la hoja de
vidrio plana, momentédneamente constituye el soporte pay

20 o= ra dicho vidrie que es soportado en un borde formado
por la superficie superior 71 de la mismg. ‘ Los bor-
des marginales de 1lg hoja de vidrio son colocados con
referencia a la superficie 71 por medio de elementos
de colocacibn, tales como tubbs cerdmicos o similares

25.~ miembros cilindricos, 72, que son soportados en mar-
cos montados giratoriamente 73, @ada marco 73 (iigs,
82. y 92.) es soportado por medio de una clavija 74 en
cadag repisa 75 fijada a la superficie exterior de las
alas 67 y 68 por tuercas o similares V6. Bl marco gi-

30.- Tatorio 73 es generalmente de forma de canal, tenien-

do paredes laterales 77 y ura traviess /8 que se extien—
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de entre y interconectando los extremos inferiores de

las paredes laterales. En sus e®’tremos opuestos, las

paredes 77 son formadas para soportar libremente una

clavija 79 en la cual el elemento de colocacidén 72 es
5.~ Soportado.

El marco giratorio 73 es ajustable en relacibn
a la superficie superior 71 de las alas 6/ y 68 para
que el elemento de colocacién /2 pueda ser separado de
dicha superficie para acomodar el drea marginal de la

10.— hoja de vidrio plana. Este ajustaﬁiento es obtenido
por medioc de ug perno 80 roscado através de la travie-
sa /8 y llevando sus extremos contra la repisa 75.
Desde que la posicidén ajustada deseada para la coloca-
cién del mkembmbo 72 ha sidb obtenida, el perno 80 es
15.—~ sujetado contra la mocibn por medio de una tuerca 8l.
Bl perno o tornillo 80 asf{ limita el movimiento hacia
afuera del rodillo 72 para colocar el borde de una
hoja de vidrio con referencia a la superficie /1 de
la barra 66. En la presente invencién, la inclusién
20.— de una serie de tales elementos de colocacibén, tal co-
mo uno a le largo de un ala y al menos dos a los lar-
go de la otra, permite el cambio transverso de posi~
cibén de la hoja de vidrio con respecto a su acomoda-
cifn evential en la superficie de configuracién del
25.— molde 24.

Las repisas 75, en las cuakes los elementos
de colocacibén, en general, son soportados, son celo-
cadas en relacibn substancislmente paralela: a los
extremos opuestos del molde. Durante el gjustamien-

30 .~ to preliminar de los rodillos por medio de los permos
80, los mismos, comc un grupo, pueden oscilar hacia

afuera para hacer menores alterasiones de la longitud
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total de la hoja planag de v1dr10, después de lo cual,
por manipulacién individual, pueden ®r colocados pa-
ra colocar la citada hoja transversalmente, puesto gue
de otro modo un lado o el otro del vidrio no estari
de acuerdo con la superficie de configubacibén del mol-
de.

Durante el trabajo, el aparafo de curvado
10 es llevado através de un horno de vurvado en un or-
den continuo de movimiento y es cargado con QJojas pla-
nas de vidrio en un drea vecina a su entrada., En es-
te punto de la operacién continua, los miembros de
cuerpo 56 de los dispositivos de colocacidén 1l osci-
lan hacia arriba en las espigas 55 desde la posicibn
de la I'ig. 6%. @ una posicidén representada en trazos
_sobre la Fige. 72. que es la posicién de carga del vi-
drio. Uns hoja de vidrio, tal como lz 12, es colo-
cada entonces sobre las alas 6/ y 68 de las barras 66
con sus extremos en contacto apropiado con los diver-
shs elementos de colocacidén 72, y en este momento las
barras 66 oscilan en el plano horizontal. Desde gque
el vidrio es soportado en los dispositivos de coloca—
cibndl, estos pueden separarse manualmente. snton-
ces el vidrio se hace substanciglmente "en libre peso"
lo que se refleja en lous miembros del cuerpo 56 ¥y
oblega a los brazos 58 a oscilar hacia abajo a una po-
sicibn tal como la que ilustra la Fig. 72. en lineas
continuase. La distancia entre los ejes de las espi-
gas 55 y 63, combinada con el desplazamiento de los
brazos 53 (desde la posiciSn de la linez de trazos a
la continua), ademis del hecho de que los eslabones

18 habrén 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-
cla gbajo en vefticél direccién substancialmente
desde la posicién de carga a las posiciones iniciales
de curvado sobre la superficie de configuracibn 24,
Al mismo tiempo el vidrio impondrd su peso,

através de los dispositivos de colocacibn, sobre los

brazos 53 del mismo para efectuar su rotacibn, y con-

siguientemente la de las espigas 46. nsta aceibn in-
ducida de los brazos 53 y espigas 46 producird la ci=-
tada abertura de las secciones del molde através
delos brazos 47 mientras, en una accidn simulténea,
la agbertura de dichas secciones del molde obligard a
los esdagbenes 18 g oscilar hacia abajo o fuera de la
vertical para compensar la.total expansién del molde,

Se hace lo necesario para detener la ulte-~
rior mocibn de los miembros 56 de acuerdo con lé ele—~
vacién desesda del vidrio sobre la superficie de con-
figuracibe y la extensibn de los movimientos indepensy
diente para permitir a las barras 66 su agachamiento
final de la hoja sohre dicha superficie, Tal movi-
miento de los miembros de cuerpo 56 es controlado por
medio de un perno de limite 82 llevado atravesado pﬁr
una joroba 8% del brazo 5%, siendo apretado dicho per-
no en posicipon ajustada por medio de una tuerca 84.
Como se muestra en la iig. /2., los miembros 56 podrén
as{ en grado adicional moverse hacia abajo y hasta que
los brazos 57 de los mismos hagén contacto con los
pernos 82

Desde gque el molde 13 es abierto completa-—

mente, su tendencia normal al retorno por gravedad a
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su posicifn cerrada se manifiesta y es ademis influen-
ciado por las posiciones fuera de la vertical de los
eslabones 18. Para producir esta mocibn de cierre,
las secciones extremas del ﬁolde 14 y l6ldeben oscillar
hacia adentro y hacia abajo en torno g los ejes de las
esplgas 46. Sin embargo, esta influencia hacia la
mocifn inversa o de cierre es dirigida contra los bra-
zos'55 v a partir de ellos a los elementos de colocag-—
cién /2 con una resultante traccidn hacia adentro so-
bre los extremos de la hoJja de vidrio. Ahora, pues—
to que la hoja estd plana y rigida, opera caracteris-
ticamente como una Yiga 0 columnag horizontal pra resis—
tir las fuerzas compresivas y por eklo mantener el mol-
de en su posicifp abierta.

Cuando es apropiadamente caélentada a la tam-
peratura de curvado, la caracterfstica rigida de la ho-
ja de vidrio desaparece y comienza a sentarse hasta
que el 8rea cemtral se corresponde con el fdrea central
correspondiente del molde, segin se define por la sec-

cién 15. Durante este hundimiento progresivo del vi-

~drio las fuerzas compresivas efectivas en los extremos

del molde desaparecen y evidencian, por el movimiento
hacia adentro graduasl de los eslabones 18, la accibn
hacia adentro de las secciones extremas del molde 14

v 16, y la consiguiente rotacibn de las espigas 46 y
los brazos 53. Los dispositivos de cplocacidén son

de acuerdo con ellos obligados a seguir el movimiento
hacia adentro del desplome del vidrio y a pesar de ello
la tensién 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 continden soportan-
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do el vidrio sobre la superficie de configuracibn 24 .
Aproximgdemente al mismo tiempo que las sec~
ciones‘dei molde 14, 15 y 16 completan la continui-
dad de la superficie de configuracidn 24 en sus posi~
5 g ciones cerradas, los brazos 5/ de los miembros de cuer-
po 56 son puestos en contacto con los pernos 82 y dete-—
nidos sus movimientos.
Las barras 66 se nueven entonces en un arco
descrito alrededor de las espigas 63 y segln es detew—
10 o midedo por los carriles 85 llevados por las secciones
extremas del molde. HBstos carriles 85 son montados
fijamente con relacién a los carriles 19 y 20 de las
seccliones extremas del molde y su borde superior cons—
tituye un 4labe por el cual la mocibn de las barras
15 .~ 66 serd de tal naturaleza que al oscilar en las espi-
gas 63, las barras cabalgarin en sus superficies infe-
riores 86 y segln los extremos exteriores de las alas
67 y 68 pasan mis gllj de la superficie de configura=—
cibén 24, los dpices 87 de las barras se remontarin en
2V un movimiento hacia los 3pices 27 de las secciones del
molde 14 y 16
Segln las barras 66 se aproximan a su posiciéng
tal como se muestra en la Fige. 62., mueven hacia abajo
los extremos de lg hoja de vidrio sobre la superficie
25 o de configuracibn y separadas de la misma. ~a final con~
figuracién de la hoja de vidrio en sus ireas extremas
tiene lugar después de gq.e el molde es cerrado y las
bar:as giran en los carriles 85 hasta que las alas 67
y 68 de las mismas bajan mds alld de la elevacidn del
%u,.-  Area citada de la superficie de configuracién,
Bn 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 seccionequue forman el molde 1% son subs~
tancialmente 1os mismos, si se desez, del molde y la ho-
Ja de vidrio curvada soportada sobre el mismo puede ser
pasada através de un drea de templado en la cusl chorros
de aire caliente son dirigidos contra las superficies in-
ferior y superior de el vidrio caliente,

NOTA

En resumen, la presente solicitud de patente de in-

vencidn recaers sobre las siguientes reivindicaciones:
1a .~ rrocedimiento Y aparato para el curvado de
hojas @ placas de vidrio o materiales andlogos, caracte-
rizados porque dieho aparato comprende un molde consti-
tuido por ung pluralidad de secciones articuladas que
tienen una superficie ae configuracibén formada en los
bordes superiores de las mismas, medios para soportar
dichas secciones del molde en su movimiento desde una
posicién abierta a otra cerrada, medios para colocar y
soportar la hoja movibles con relacibn a dichas seccio~
nes del molde desde una primera posicidn sobre la super—
ficie de configuracidén del molde a una segunda posicién
por debajo y de conformidad con dichg superficie de con-
figuracibn del molde, y medios conectados operativamente
con dichos medios de colucacibn y soporte y con los cita— |
dos medios de soporte del molde,
28 .~ Procedimiento y aparato, segdn la anterior

reivindicacién caracterizado porque los citados medios
de conexién comprenden medios formados por eslébones O S=—
tados de modo que giren con respecto g dichos medidosde
S0POBTE ABL kiold® en torno al eje substancialmente para-
lelo al eje de movimiento de dichas secciones del molde
desde la posicibn abierta & la cerrads,

3a ,~ Procedimiento y aparato, segin las ante-
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dios consistentes en eslabones comprenden a. -enos dos

“eslabones giratoriamente conectados gue permiten z di-

chos medios de colomacibn y soporte de la hoja ser le-—
vantados a una distancia substancial sobre la superficie
de configuracidn del molde y entonces bajados a una po-
sicifn més cercana a dicha superficie de configuracién
del molde,

43 .~ Procedimiento y aparato, segln la rei-
vindicacibn 1l2., caracterizzdos porque se disponerun me-
dio comin pa®a soportar dichas seccionses del molde y di~—
chos medios de colocacién de las hojas, ¥y se dispone un
medio de eslabones para conectar operativamente dicnos
medios Gltimemente citados con dicho medio de soporte
comfin para girar con respecto al mismo,.

52 o= Procedimiento y aparafo, segin la rei-
vindicacidén 12,, caracterizado porque se dispone un mar—
co para soportar dicho molde, y en el cual los medios
de colocacidn y soporte de la hoja introducen un esla-
bdn, medios para girar dicho eslabdn en dicho marco, un
medio de eslabones entre dichos medios para soporte y
una porcién libre de dicho eslabbn para permitir a di-
chos medios de soporte elevarsé sobre dicho molde en 1a
posicidn de recepcidn de la hoja §¥para moverse nacia
abajo a la posicibn de curvado bajo el peso del vidrio
cuando son soltasdos y también para moversevbajo el hun-—
dimienfo de 1z hoja cuando es caslentada para -depositar
la hoja curvada en el molde, comprendiendo dichos medios
de eslaboues un miewmbro de cadena que gira en uno de sus
extremos respecto a diclios medios de soporte, un segundo
miembro de cadena que gira en uno de susg extremos a una
porcidn libre de dicho eslabbén, y medios pera girar que

conectan los extremos libres de dichos miembros de cade—
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ng entre si al‘exterior de dicho eslabbn y de dichos me-
dios de soporte,

6& 4= Procedimiento y aparato, seglu la reivin-
dicacién 52., caracterizados porque dichos medios de co-
tocacidn y soporte de la hoja comprenden un par de egs-
labones que girah en torno a sus extremos superiores
respecto & las superiicies interiores de dicho marco,

y dicho miembro de cadena es montado en un extremo de
una espiga que es soportada en sus exbtremos opuestos
en los extremos libres de dichos eslabonesiy y en lo
cual dichos medios de cadenag comprenden un eslabdhado
de tipo acodado que conecta dichos medios de soporte
v los extremos libres inferiores de diciios eslabounes.

'Y8.~ Procedimiento y aparato, segln la rei-
vindicacibn 62., caracterizados porque se conecta un
tercer miembro de eslabones en un exbtremo de dicha es—
piga'y a su otro edxtremo a dicho miembro de :slabones
para moverse giratoriamente con dicho segundo miembro

de eslahbnes como ura unidad en relacidn & la espiga ci-~

“tada.

82,- Procedimiento y aparato, seglin la rei-
vindicacidn 52. y 62., caracterizados porque dichos
medios de soporte y colocacipn comprenden unos medios
basicos de soporte mogtados en el marco pars movimien-—
to reciproco a lo largo de un curso subsbancialmente
paralelo a dicho molde,

92 o~ Porcedimiento y aparato, segln la rei-
vindicacién 82., caracterizados porque se dispone un
miembro de eslabones oohectado a un extremo de dichos
meflios bdsicos de soporte y a dicho miembro de eslabo-
nes citado en segundo lugar para girar con dicho segun~

do miembro de eslabones como uns unidad en relageibdn
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a dichos medios bésicos de soporte, y los extremos li-

bres de dichos méémbsos de eslabones citadog en primero

¥y tercer lugsres son conectados entre s{ sl exterior

de dichos medios bisicos de soporte y a dichos medios
de soporte de la hoja.

10& .~ Procedimiento y aparsto, segin las rei-—
vindicaciones 12. a 72., caracterizados porque los me-
flios de soporte y colocacidn de la hoja son configurg-—
dos de modo que coindidan substancialmente con la for-
ma del extremo del molde.

11¢ .~ Ppocedimbento y aparato, segln las rei-
vindicaciones 18, g 102., caracterizados porque es so-
portado un carril de Zlasbe por una seccién extrema de
dicho molde y es colocado para hacer contacto con di-
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 ®lacidn g dicho primer miembro de eslabones.

128 .- Procedimiento y aparato, ségﬁn las rei-
vindicaciones 18 g 11l2., caracterizados porque dichos
medios de soporte y colocacidn son operables indepen-—
dientemente de dicho marco y molde.,

138 .~ Procedimiento y aparabo, segin las rei-
vindicaciones, 1@ a 128,, caracterizados porque se aso-
cian con dichos miembros de eslabones unos medios de
control de la extensidén a la cual dichos medios de es-
labores pueden cerrarse;

142 .~ Ppocedimiento y aparato, segin las rei-
vindicaciones 1&. a 13%3., caracterizados porque el mol-
de es un molde de tipo periférico de curvado.

152 — Procedimiento y aparato, segin las ante-

riores reivindicaciones, caracterizados porque el pro-

P SUUINRY.
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cedimiento mencionado comprende lg fase inicial de so—
porter la hoja a curvar distanciada substancialmente
sobre el molde y entomces bajar la hoja todavia sin
curvar a una posicidén directamente sobre dicho molde,
calentando dicha hoja hasta que la porcipn central de
la hoja entre en contacto con el molde y bajando final-
mente los extremos de la hoja a dicho molde.

162 .~ Procedimiento y aparato, segin las ap-
teriores reivindicaciones, caracterizados porque se-—
gln dicho procedimiento se emplea un molde &e tipo ar-
ticulado que estd adaptado para moverse desde una po-
gicidén cerrada en la cual es conforme & la curvatura
de una hoja a curvar en el molde s una posicidn abier-
ta en la que una hoja plana de vidrio puede ser sopor-
tada sobre el mismo, siendo el molde inicialmente
abierto después de que dicha hoja es calentada hasta
que la poreciln central de la misma entra en contacto
con el molde mientras que el molde es cerrado simul-
témeamente . ‘ . _

178 .- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL CUR-
VADO DB HCJAS C PLACAS DE VIDRIO O MATSRIALES ANALO-
GOS.

| Segln se describe en el presente memoria gue

consta de veintfigghe :, hojas escritas a mdquina por

una sola para y dibujos adjuntos.

liadria &= 9 AGU. 19595

Francis ,dav/ier’Plaza
P. P '/Z’
=
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