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MEMORIA DESCRIPTIVA
sobres o } £
"Perfeccionemientos en la construccidén de moldes para el

curvado dél vidrio®,

Solicitantes :+ FITTSEURGH PLATE GLABS COMPANY, entidad
norteamefigana, resideﬁte en One Geteway
.Oentre,:Pittsburgh 22, Pensilvania,

EE. UU. de A.

La présente‘invencién‘se refiere a peffeccionag'
mientos en la conStrucéién'dé»moidéa tales como 1o0s que
se émplean rara lograr hojas de vidrio alargadas hasta
una forma ocurvada. El advenimiento de los parabrisas
de tipo "faja" en el disefio de automdviles, ha dado lugar
a la necesidad de moldes eficaces para el tratamiento_
inicial de las hojas alarggdés de vidrio que finalmenfe»
han de formar el vidrio_léﬁ;nado.de seguridad de esos
parebrisas de tipo ﬁfaja";puﬁ parabrisas tipo “fajalt
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‘gulentemente, se procede al recodido de las dos hojas,

(cuando el vidrie plano y“frio se dispone originalmenzé

curvetura suave en su centro, disminuyendo en form;
Pronuncieda el radio de curvatura en cada extremo, hasta
que el vidrio se extiende casi perpendicular al cuwerpo
prineipal de vidrio. fegﬁ,;#‘
,  La téenica que se emplea en la formhcién.dé;i&%,
parsbrisas tipo "faja¥, u objetos siﬁilares de wvidrio
laminado curvado para ventanillas de eutoméviles u
otras aplicaciones, es la de disponer un par de hojas de
vidrio planas y alargadas sobre un molde que estd dis- -
puesto de modo de tender a tomar su configuracién final
cuando asi sé,lo permite el ablam@Bamiento .- del wvidrio.
¥l molde y las hojas de-§idrio se hacen pasar a traveés
de un horno en el cual el vidrio se eleva hagta una
temperatura suficiente para hacerlo cedente a las
fuerzas ejercidas sobre el mismo por el molde. ¥En esta
formaHse imparte al vidrio la forma requerida. Subsi-

se dispone una lémina intermedia de un material resinoso
gintético entre ellas y se pasan a los tratamientos

de cilindrado y presidn antes de salir como producto
terminado. Una operacién?obladora similar se emplea

en la fabricacién del tipo templédo de vidrio de segu- s
rided no laminado. '

"DIa prewente invencioén se refiere m la construc-
cién de moldas para el ddblaao preliminsr de une o mis
de esas hojas durante su paso a través de un horno.

He sido de préctica, formar moldes para este
fin con porciones articuledas de extremo, cada una de

las cuales puede ser basculad%haata una primera posicidm
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en posicidn sobre el mismo, que subsiguientemente se
denomine la posicidén "plana™ del molde) o bien puede
moverse haste uma segunda posicién (la posicion “curvadal.e

3 a‘
del molde) al dismimuir la resistencia &l déblez del .

vidrio al exponerse a temperaturas mis elevadas. Normal—‘l‘;'

mente, se proporcionan pesas que tienden a presionar las
porciones movibles .del molde hacia esta ultima posicidn.

La presente invencidn tiene por finalidad pro-
porcionar una construccidn mejorada de porcidn articulada
de extremo de molde, para uso en los referidos moldes
para doblar vidrlo.

Se ha propuesto ya emplear une porcidn de
extremo de molde en secciones, o sea unz porcidn de
extremo que consta en sf{ de dos secciones relativemente
nmovibles. Lsa disposicién en secciones de la porcidn de
extremo del molde facilita un control mas preciso sobre
las posiciones de los diversos elementos del molde a '
traves de toda la operacidén dobladore. _

Un objeto de la presente invencion es el de
proporcionar une construccidén mejorade de una porcidn
de extremo de molde dividide en secciones, en la cual
las fuerzas ejercidas Sobre el vidrio se distribuyen
de una manera mas conducente al doblado exacto, uniforme
¥ suave del vidrio. |

| Si bien se han propuesto anteriormente moldes
divididos en secciones, en la practica no se ha desarro-

llado todavia un método satisfactorio pare mantener un

‘control sobre los movimientos de lag partes de una

manera sencilla pero segura, cuando el extremo del wvidrio

debe doblarse en otra forma, que no sea un simple ddblez
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la poreidn de extremo de molde en s{ una primers seccidn

cili{ndrico. Pers fabricar un parabrisas del tipo "fﬁja“-; o

es necesario imponer al vidrio un doblez cdnico en sus
extremos. _

Ls presente invencidn, cuya finalidad es la
de mejorar estos problemas, consiste en un molde para
doblar vidrio que comprende una porcion principal de
molde y una porcidn de extremo de molde articulable con
respecto a la porcidn principal de molde entre una o

posicién "plana" y une posicidén curvada, comprendiendo

montada articuladamente en lea porcidén principal del
molde, ¥y una segunda secciodn montada articuladaments en )
le primera seccién, v partes cooperantes en la porcidn
principal del molde y en la referida segunda seccién ,
de la porcion de extremo del molde, efectivas, al despla-

zarse articuladamente la primera seccidn con respecto &

la porcidn prin#ipal de molde, para provocar elrmovimieﬁto‘fjf

predeterminado simultdneo de la segunda seccidn con
regpecto a la primera séccién,»comprendiendo les referidas.
partes cooperantes una leva en la forma de una placa
ranurada montade sustancielmente en posicidn central
con regpecto a los bordes laterales del molde, y un
impulsor de leva eh contacto con la misma. Una leva es
el mecanismo m&s conveniente para gobernar un movimiento
de esfe‘t;po, debido a las poaibllidades infinitas de
variacién de su forma.

Y05 moldses para doblar vidrio caen normalmente
en una de dos clases -moldes cdéncavos o convexos— segun
sea que el vidrio ase apoyevdentfo de un nolde curvado

céncavanente o se envuelve alrededor de un molde curvado

KN
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convexamente. La presente invencidn se refiere a la
construccidn de un molde aplicable principalmente al
¥ipo cdéncavo de molde, y por esta razén la invencidn
gerd ejemplifiéada & contimacidn con referencia & un

molde cdncavo, Sin embargo, los principios basicos

de la invencidn son igualmente aplicables a un molde
convexo, como se pondra en evidencia en ls descripcidn
qQue sligue .

La mitad de un molde cdncavo del tipo de esque-
leto que ineluye la invencidn, se ilustra a t{tulo de
ejemplo en los dibujos que se'acompéﬁan. La otra mitad
del molde es idéntica a su imagen reflejada en un espejo,
¥y por lo tanto no ha sido ilustrada.

La figura 1 ilustra una vista en planta de la
mitad del molde en la posicidn inicial “plama® de las
partes antes de doblarse el vidrio,. 7

La figura 2 es una vista lateral de la mitad
del molde gue me obsefva en la figura 1, con las partes
en le misma pésicién;

La figura 3 es una viste gimilar a la figura 2
pero con las partes en la posicion ourvade (“obncava®
en este tipo de molde) ‘que toman después de doblarse eiA__
vidrio; ¥ | _ E

Lg,figura 4 o8 una vista parcial ampliads de
un mecanismo de levae incorporado al molde que se obéeriaix
en las fivuraa Que anteoeden.

‘Las barras laterales principeles del moldeuailn_
designadag%cada ung mgdzante el mumero de referencia 1,¢
represegtéhdose generalmente en 2 la porcidn movible dse

extremo, en el extremo del molde visible en los dibuj@&%'r




5e

10.

15,

20,

25,

30.

Bsta porcidén movible de extremo 2 en si se compone de
dos secciones de molde 3 y 4 relativamente movibles, y

la presente mejora inventiva se refiere a la egstructure
: oy

y funcionaniento de estas secciones de molde 3y 4 ¥ sus*;f

partes auxiliares.

Sin embargo, con el fin de indicar la relacidn
de egpacio y funcional de estas secciones con respecto al
resto del molde, los dibujos ilustran ademis otras pertes
del molde que son ya sea comunes a la técnica anterior
0 bien forman el.motivo de unz o mas solicitudes sepa~
radas. Antes de proseguir con una descripcidn detallada
de las caracteristicas del molde & que se refiere la
presente invencidén, serd necesario por lo tanto una breve
descripcién de las partes restantes del molde.

La seccidn 3 del molde incluye un par de
barras laterales 5, cada una asegurada mediante riostras
apropiadas 58 a un soporte arQueado 6 2l que se asegura
ademds un brazo 7 que se extiende generalmente bhacia
fuera de la porcion de extremo 2 y, cuando las partes

estédn en la posicidn "plana" de las figuras 1y 2, nacia

arriva en un angulo aproximasdamente igual a aquél a
través del cual ge desea articular la porcidn de extremo
2. Cada uno de los soportes 6 lleva un par de chapas
laterales de refuerzo 8 aseguradas a cada superficie
lateral del soporte. Los dos soportes 6 sirven para
montar la poreidn movible de extremo 2 sobre un par de
placas verticales 9 que terminan en apéndices 9a pro-
yectados hacia arribe y cada una de las cuales estd
agegurada a un extremo de uns de las barras laterales

principeles 1. Un juego de pesas 10 estd asegurado al
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‘oxtremo libre de cada uno de los brazos 7 y tiegs 54

efecto de tender a hacer girar la porcion de extremo 2
én ol sentido contrario al de marcha de las menecillas
del reloj, desde lg posicidn "plana® que se observa

en la figura 2, hasta la posicidn céncava de le figura
3. Sexin se versd en esta dltima figura, en la posicidn
de giro pleno los brazos 7 pasan cada uno & apoyar contra %1 
un tope ajustable 12, cuya posicidn determina asi el
1imite de la rotacidén de la porcidn de extremo 2 en el
sentido contrario al de marcha de las manecillas del

reloj « Begin .se observa con mayor claridad en la figurs

1, los brazos 7 estdn dispuestos hacla fuera de las
barras laterales 1, con él fin de qQuedar libres para
moverse hacia sbajo sin encontrar la hoja de wvidrio gue
traslapa los bordes de las barras 1 en una pequefia medida.
Normalmente, en la practica cuahdo se estd
emploando el molde como una etapa de la fabricacidén de
parabrisas laminados, dos de las hojas de wvidrio, una
encima de la otra, se dispondrén sobre el molde de modo
de ser dobladas simultdneamente y corresponder asi
siempre perfectamente entre s{., Este par de hojas de

vidrio se representa esqueméticamente mediante las

lineas cortadas ‘11 en las figuras 2 y 3.

| Los dibujos ilustran ademés otro dispositivo
conocido como “columpib“ que puede incorporarse conve-—
nientemente al mismo moide que la presente invencidne
Eate dispositivo de columpio, que se indica en forﬁa
general en 13, constituye el motivo de une solicitud
geparada, & la que puede recurrirse para detalle cOmple-A

t0s. En la presente descripcidén se dird simplemente gue
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" como ge hara evidente al compararse las fizuras 2 y 3.

egte dispositivo de columpio 13 consta de un par de
brazos 17 unidos entre s{ por una varilla 18 a cada

extremo de la cual se asegura una placa vertical;19 que

ternina en una saliente de gancho 20 dispuesta para
vincularse a una escotadura 21 en forma de "V" formada
en el borde superior de cada una de las barras laterales’
1, en un punto préximo a su extremo contiguo a una

barra lateral 5. Cada uno de los brasos 17 esté dispuesto

en el lado interno de una barra lateral 1 en relacidn

paralela y muy cerca de la misma, y cada brazo 17 llevs,
en cada uno de sus extremos, una oreja vertical 22 que
forms una superficie de soporte para el vidrio .
Volviendo ahore a la consideracidn de los
aspectos del molde que constituye €L motivo de la pre-~
sente invencidn, se observarsd que caeda una de las barras
lateralés 5 de la seccidén 3 del molde lleva, en su -
extremo alejado de las barras laterales 1, un brazo
rigido saliente 27 cuyo extremo esta formado como una
horquilla, para proporcionar un soporte erticulado
para un brazo transversal 28. ﬁa porcidn central 29
del brazo transversal 28?esté curvada hacia fuera pare
rodear y soportar el extremo de una barra 30 que esta
dobladae en forme de "V para constituir el borde sopor-
tador de vidrio de la seccidén 4 del molde. Xl brazo
transversal 28 estd conectado a los dos extremos bifur-
cados de los brazos 27, Qediante pernos 31, para permitir

1a roétacion relativa éntre las secciones 3y 4 del molde,

De la barra doblada 30 de la seccion 4 del

molde se proyecta, hacla la seccion 3 del molde, un par
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de riostras rigidas 32 msegurades entre sl mediante

travesafios 33 ¥y 34 y unidas por sus extremo para formar

un montaje para un rodillo 35 de acero inoxidable, monxado } i

en forma libremente giratoria en un perno 36 qgue se

extiende entre las riostras 32. Este rodillo 35, que

actua como impulsor de leva, entra en una ranura curvade

37 de una placa de leva 38 que estse asegurada rigidamﬁnxe

a la porcidén principael del molde mediante unza placa 39

¥y riostrem 40. La estructura detallada de este mecanismo

de leva se ilustra en escala ampliada en la figura 4.
Cuando debe usarse el molde, se disponen las

hojas de vidrio 11 encima del molde, que estard as{

en la posicidn "plana" que se observa en las figures

1y 2, estando las paftes del mecanismo de leva en la

posicidn de lineas llenas que se ve en 1la figura 4,

Bl peso y la rigidez del vidrio 11 impedirdn iniclalmente

el movimiento hacia arriba de las porciones de extremo

2 del molde, siendo la punta 26 de cada seccidn 4 de

molde, retenida hacia abajo por el lado inferior del

vidrio 11, contra la fuerze ejeréida por las pesas 10.

Lsta condicidén permemnece haste que el vidrio empieza a

ablandarse como resultado de temperaturas crecientes

que encuentra al ser alimentado sobre una banda contimia-

mente @n movimiento, a través de un horno. Graduslmente,

la fuerza dobladora hacia arriba ejacida por las pesas

10 se haran cargo y el vidrio permitirs que cada una

de las porciones de extremo 2 se bascule lenta y unifor-

memente hacia arriba. Finalmente, los brazos 7 paserén

a apoyar contra los topes 12 y las partes estardn entonces

en la posicidn que se ilustra en la figura 3 y en 1ineas
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cortadas en la figura 4,4aiendo el vidrio 11 dobiado' 
uniformemente hasta la forma requerida. Durante eata.
operacién, la seccién 4 del molde se somete & dos movi-
mientos de articulacidn. Primeramente, gira en conjunto
con la porcidn de extremo 2 del molde, alrededor del
virtual definido por las placas 9; y en segundo lugar
gira con respecto & la seccidn 3 del molde alrededor

de los pernos mientras la seccidén 3 del molde en si

gira alrededor del eje virtual definido por las placas
9. El efecto de la rotacidn independiente de la parte

4 del molde con relacidén a la seccidn 3, em el de
retardaf algo el doblez de le seccidn extrema del vidrio
11, En esta forma, es préactico elegir previamente cusl-
quier programa de rotacidn o ciclo de doblez del extremo
del vidrio, y elegir asi el que més se adapte a las
condiciones. Ademds, resulta sencillo calgar una leva

diferente y cambier el cicle o programa.

La razdn exacta de movimiento de articulaecidn
de la seccidn 4 del molde alrededor de los pernmos 31,
se determina por la forma de la ranura 37 en la placa
de leva 38, y resulta sencillo preparar esta ramura de
cualquier forma que se deseé. Se comprenderd que la placa
de leva 38 no estd asegurade & la seccidn 3 del molde
sino a la poreidn principsl del molde, constituide
esencialmente por las barras lateralesﬁ. Si bien se ha

Propuesto anteriormente smplear moldes multiengoznados

usendo esistomas de conexidn entre brazosAde contrapeso
¥ las diversas secciones del molde, no se ha desarrollado
hasta ahora método satisfactorio alguno pera relacionar

los movimientos de las secciones del molde. Kl presente
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de soporte 15, de modo de quedar hacis fuera pero cerca

recurgo de emplear umna placa de leva asegurada central~’
mente al extremo de la porcidén principel del molde, con
el movimiento relativo de las secciones de extremo rela-  $:‘

cionado con los brazos de contrapeso o de compensacldén:

solamente en cuanto a lo que estos Ultimos determinen
el movimiento de le sececidn 3 del molde sobre la cual
estd montada la seccidén 4, he provisto un método muy
satisfactorio paras gobernar el movimiento de una porcidn
separade en el extremo del molde. Con la presente cons=-
truceiodn, se ha encontrado posible mantener la friceién
entre las partes a un valor bajo y uniforme.

Se comprenderd que la presente disposiciodn
podrfa invertirse, en .cusnto a que la placa de leva
podria montarse en lam secclidn 4 del molde para cooperar
con un rodillo fijo asegurado a la porcidn principal
del molde.

Debe notarse gque 12 leva unica mtilizade estd
ubicada en forma aproximedamente central de lado a lado

del molde. Esta ublcacién asegura una distribucién simé-

trica de las fuerzas de restriscién de la leva e través
de cada eje de articulacidn de extremo, que no deforma
el molde y permite que 13 leva regule el movimiento de
la punta, con friccidén relativamente reducida. |

S8e contribuye ademds al retardo en el doblez

de la punta del vidrio 115ﬂmediante el dispositivo de
carga témica 14 gue consiste en un bloque comparetiva-

mente grande de metal montado fijamente en los elementos

del extremo externo de la seccidén "4 del molde y el extre-

mo del vidrio qu@;@pgxgign la.punta 26 de esa seecién 4
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vidrio comience a doblarse en la cintura, es decir en

SR 149

del molde, en la posicidén "plana" de esté 1ltimo. EL
dispositivo de carga 14 tiene un efecto apreciable de
enfriamiento sobre las porciones de la seccidén 4 del
molde y el vidrio 11 contiguo a la misma, de modo qQue
almsar el vidrio a través del horno, sus extremos tiendeh.k

a retardarse con resﬁ@cto al resto del vidriov,en aumento

de temperatura. ksto tiene el efecto de hacer que el

la perte por encima de la linea de unidén de la porcidn
principal del molde y la porcion 2 del molde, siendo

este la parte del vidrio para la cual se suministra un
soporte adicional mediante las orejas 22 del columpio

13, Ten pronto como la porciodon de extremo 2 del molde
empleza a moverse haclia arriba al doblarse el vidrio en
la cintura, el.extremo de la seccidén 4 del molde ge aleja
del dispositivo de carga 14, de modo que deja de sentirsé
el efecto de la capacidad térmica de este ultimo. Confor-
me la témperatura del vidrio en su extremo continua‘ele—
vandose y el vidrio empieza as{ a ablandarse, la rotacién

continuada en el sentido contrario al de marcha de las

manecillas del reloj, de las secciones 3 ¥ 4 del molde,
actia uniforme y suavemente para doblar el vidrio hasta
el contorno curvado Qque se observa .en la fizura 3; en

cuya posicidn 3as barras 1, 5 y 30 de las varias porciones :

del molde forman un borde de molde soportador de vidrio

unico, continuo y uniformemente curvado. kn esta posicidn
céncava del molde, las orejas 22 del columpio 13 quedan
apenas por debajo de lasg superficies cwrvadas definidas
por los elementos‘laterales 1% 5.

Se observerd en la figura 3 due el cuerpo princi-f

F



pal del vidrio se comba tembién suficientemente como

para llevar su borde en contacto con todo el largo de
las barras laterales 1, El grado y el drea de aplicacidn
de calor, en combinacidn con la dimension traneversal
5. comparativamenie angosta del molde, normalmente no
permiten una comba transversal importante del vidrio,
aunque puedan proporcionarse medios parae el combado
transversal si as{ se desea.
Tias partes restantes del molde que son wisibles
10, en los dibujos son lasg pates sopdrtadoras usuales 41 y
elementos de refuerzo corrientes 16 que se extienden
entre las barras lesterales 1 y entre las partes de las
secciones de molde 3 y 4 de la poreion de extremo <.
Algunos de estos elementos de retuerzo 16 que ¢onectan
154 las partes de las secciones 3 y 4 del molde se proyectan
- glgo hacia abajo de las barras 5 y tas barra 30, con
el rin de reducir la masa ae metal muy cerca de la noja
de vidrio y reducir por lo tanto a1 minimé los efectos
de enfriamiento local sobre la misma,
20. . N_O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del

invento, asi como la manera de realizarlo en la practica,

debe hacerse constar que lag disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
25, en cuanto no alteren su principio fundamental. También

se hace congtar que el invento corresponde a una patente

prosentada en Canadd con fecha 2 de julio de 1955,
n® 688.827, acogiendose por lo tantos los beneficios que
conceden losg Conveniqs Internacionales en vigor, siendo

30. lo que constituye la esencia del referido invento y por lo
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que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en 7
Egpafia: "Perfeccionamientos en la construccidn de moldeé;
pera el curvado del vidrio"; caracterizdndose por lo N
giguiente:

18, Perfeccionamientos en la construccidn
de moldes para el curvado del vidrio, caracterizados
porque comprenden una porcidn princival de molde ¥y una
poreidn de extremo de molde articuleble con respecto a ia
poreidn principal del moldﬁentre une posicién "plana?
¥ una posicidén "ocurveda®, comprendiendo la porcidn de
extremo en si del molde unae primera seccidn montada
articuladamente en la porcidn principal del molde y
una sezunda seccidn montada articuladamentie en la primers
seccidn oitada; por pértes cooperantes en la porcidn
principal del molde y en la segunda seccidén de la porcidn
de extremo del moldse, eféctivas, al producirse el movi-
niento de articulacidn de 1a'primera seccidn con respecto
a la porcidén principal del molde, para provocar el movi-—
miento predeterminado simulténeéde la segunda seccion
con respecto a la primera seccidn, comprendiendo las
referidas partes cospérantes una leva en la forma de
unae, placa ranurads montada sustancialmente en posicidn
cenltral con respecto & los bordes laterales del molde,
¥ un impulsor de leva relacionado con la misma.

22 ,- Perfecclonamientos en la construccidn
de moldes pare el curvado del vidrio, del tipo céncavo,
caractcrizados porque comprenden una porecidn principal
del molde y una porcidn de extremo de molde articulable
con respecto a la referida poreidn principal del molde

entre una poslcién "plane y una posicidén “edneava®,
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comprendiendo la porcion de extremo en sf del molde uma
primera seccién montada articuladamente en la porcidn
principal del molde, y uns segunda seccidn montada arti-

culadamente en la primera seccidn; per una leva asegu- -

rada a la porcidén principal del molde en general central~ [ *
mente con respecto a la primera seccidn, y un impulsor
de leva montado en la segunda seccidn y retenido en
contacto con la leva, para efectuar, durante el movi-
miento de articulacidén de la primera seccidn con respecto
a la poreidn principal del molde, el movimiento articulad0~
predeterminado y simultdneo de la segunda seccidn con |
respecto a la mencionada primera seccidn.

‘32 ,- Perfeccionamientos en la construccidn de
moldes para el curvedo del vidrio; tal y como queda
substancialmente descrito en la presente memoria e ilus-
trado en los adjuntos dibujos,

Esta memoria consta de quince hojas escritas a
mduina por una-solaAcara,

4 JUN. 1956

} GLASS COMPANY.
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