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El presente invento se refiere generslmente gl

curvado de hojas o placas de vidrio, y més particular-
‘mente a un procedimiento y aparate perfeccionados para
curver hojas de vidrio segin formas curvadas compleja-
5o~ mente,
La gran popularidad alcanzsda por los parabrisg§ft
denominados &e tipo panordmico o curvado ha originado
una demanda general, de mayor visibilided y aumento del
' campo visual en los automéviles. Dicha demanda, espeéiﬁl—
10 o= ’ mente por lofque ataﬁeral paraﬁrisas, ha hecho necesario
el sumento del campo visual b superficie totel del vidric
del parebrisas, hasta tal punto, que cada vez va resul-
- tando mds dificil darle su forma y curvatura. Bsto suce-.
de, sobre todo, cuando los parabrisas de tipo panorémi-
15 = ca se extienden chia erriba y luego se dirigen hacia
atris en una curva, a fin de unirse al panel del techo
del automévil pars formar lo que puede denomingrse para- .
brisas de "clpula".
Dicha construccién de parabrieas comprende el
20 o curvedo sobre los dos ejes mayores de las hojas de vi-
drio empleadas para formar el parsbrisas. La curvatura
longitudinal cordente sobre el eje transversal de la ho- -
ja es necesarias para formar las porciones extremas, de »
curvea felativamente pronanciadas, del parabrisas, Yy se
25 = requiere una segunda curvaturs sobre el eje longitudinal
- de la hoja para formar le curvatura de la porcién de la
cdpula.
Por congiguiente, un objeto importante del pre-
sente invento es proporciocnar un procedimiento y apara-
20 o to perfeccionados para curvar las hojas de vidrio. segin
, formaé curvadas complejemente. |
Otro objeto del invento es propprcionar un pro-.

cedimiento y eparato para curvar una hoja de vidrie pla=-.
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no, a fin de producir una hoja curvada que tiene una cur-
vatura sobre los dos ejes mayores de dicha hoja.

Un fin més del invento es proporcionar up pro-
cedimiento y aparato perfeccionados para curvar hojas de
vidrio, que comprende la aceleracidén del calentamiento
de ciertas porciones de la hoja, mientras se retarda el
calentamiento de otras porciones de dicha hojas

A continuscién se hace referencia a los planos
que se acompafian: 1

Lg Fig. 12., es una perspective de un parsbri-
sas de clpula cuando estd instalado en un automévil. |

Le Fig, 22., muestra una perspectiva del para~
Ipisas de cdpula tomada desde un angulo diferente.

La Fig, 32., represenﬁa la seccién transverssal
efectnada’porvla 1l{nea 3-3 de la Fig. 22,

La Fig. 42,, se ve una vista parcisl del borde
tomade por la lines 4-4 de la Fig. 32., y que muestra la
curvatura del extremo de la porcién superior del parabri-
sas., ,

La Fig. 52., se aprecia un fragmento de la sec~
cién efectuada por la linea 5-5 de la Fig. 32., ¥ que
muestra la curvatura del extremo de la popvecién inferior
del parabrisas.

La Fig. 624, @8 la vista en planta de una de las
hojas de vidrio empleedas en la fabricacién del parabri-
sas, después de haber sido curvade de forme panoréamica. :

Lg Pig. 72., muestra la vista en planta del molde |
articulado y perfeccionado de curvado previo, cuando el
molde estd en posicién cerrada, usado para curvar una
hoja de vidrio segin su curvatura inicial o penordmica.

La.Fig, 8a., representa la seccién vertical lon-
gitudingl efectuada por la linea 8-8 de la Fig. 72., que

muestra el molde en posicién abierta y con un par de ho-
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jas de vidrio plano apoyadaes en el mismo antes del curva-
do.

En 1la Fig. 92,.,, se ve la seccibn transversal ver-

~ tical efectuada por la lfnea 9-9 de la Fig. 72,

En la Fig. 102., se aprecia una vista fragmentarisa
de un extremo del molde de curvar que se ve Bn la Fig.82,
cuando esti en posicibn cerrada.

La Fige. 112., es la vista en planta del modde de
curvar perfeccionado para producir la curvatura final en
una hoja de vidrio que primero ha sido curvada previamen-
te. ‘

La PMg. 122., muestras la seccién vertical longitu- %
dinal efectuads por la lfnea 12-12 de la fig. 112,

La Fig. 132., representa la seccién transversal

efectuada por la linea 13-1% de la Fig. 112,

En la Fig. 142,, se ve una perspectiva de una pie- |
za de presifén de la hoja, unida al molde de ka Fig. 112,

En la Fig. 152., se aprecia una seccién transver- %
gsal de un par de hojas de vidrio curvadas de acuerdo con |
el procedimiento y aparato del invento, mostrando las 1li-
neas de trazos la hoja después de ser curvads en el mol-
de de la Fig. 72., y representando las lineas llenas la
hoja después de ser curvada en el molde fle la Fig. 1ll2.

La Fig. 1628., es la vista en planta de un molde
en el que la hoja completemente curvade es apoyada y reca- :
lentada para corregir quelos defectuosos indesgeables.

La Fig. i?é., muestra el alzadobdel molde que se
ve en la Fig. 162, ,en sentido lateral,

La Fig. 182., representa la seccién transversal
vertical efectuada por la linea 18-18 de la Fig. 172.

En 1l Fig. 19§;, se éprecia una vista fragmenta-

ria que muestra la posicién relativa de los bordes de las
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hojas de vidrio respecto al carril de conformacién del mol-
de que se wve en la Fig. 1l62. y

En la Fié. 208,, se ve la seccién parfial ver—
tical y longitudinal de un tipo de horno de curvar, en el
que pueden curvarse las hojas de vidrio de acuerdo con el
procedimiento del invento.

Segln el presente invento, se proporciona un

procedimiento de curvar una hoja de vidrio sobre los dos

ejes mayores de la misma, que comprende; el apoyo de la
hoja ém un molde que tiene una superficie de conformacién
de tipo de esqueleto, en consonancia con las cual va a ser
curvada la hoja; el movimiento del molde a través de un hore
no de curvagy y el dirigir el calor de rediacién a la hoja
de vidrio psra calentar dicha hoja a la temperatura de cur—r
var; el retraso del calentemiento de la hoja de vidrio en
porciones separadas de la misma que se extienden hacia den-
tro un corto trecho desde los bordes laterales opuestos de
la misma, y cuando las otras porciones de la hoja estin a
la temperatura de curvar, el descenso de la hoja de vidrio
pers ponerse en contacto con la superficie de conformacién |
del molde, , |
El invento proporcibna también un proéedimiento
de curvar una hoja de vidrio, curvada segln una curvaturs
concavoconvexa sobre su eje transversal y segfn una curva—
tura céncavoconvexa sobre su eje longitudinal, que compren-
de; el apoyo del borde marginal de dichs hojs en un molde
de curvar de tipo de esqueleto; el dirigir el calor de ra-
diacién a la hoja de vidrio para calentar dicha hoja a la
temperatura de curvar, y el retraso del calentamiento de
porciones separadss de la hoja gue se extienden hacia den~
tro un trecho limitedo desde los bordes laterales de la ho-

Ja, mientras se concentra el calor de radiacién en la pop-
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cibén de la hoja situada entre dichas porciones separadas
para hascer que dichs hoja se curve hacig abajo por ls in-
fluencia del calor ¥y de la gravedad.

El invento proporciona, ademés, un molde de
curvar para el curvado de hojas de vidrio y con ung su-
perficie de conformscién en el mismo, que comprende una
porcidn central de curvaturg relativamente pPoco pronun—
ciada, y porciones extremas opuestas de curveturs relag-
tivamente pronupnciada, cuys superficie de éonformacién
g8e acopla a las porciones correspondientes de ung hoja
de vidrio que va a ser curvada, y una proteccién térmi-
ca unida s dicho molde y colocada Junto a dichs superfi-
cie 'de conforraciém, pero separada de la misma, estando
situada dicha proteccién térmica respecto a la hoja de
vidrio, apoyada en el molde citado, de forma que el &reg
proyectads por dicha proteccién sobre una superficie de
le hoja de vidrio se extiende por encima de dicha hoja
hacia el interior de los extremos de las porciones extre-
mas de la superficie de conformacién, de curver relati-
vamente pronunciada, Y hacia el interior de un lsdo de
la porcifn central de dicha superficie de confdrmacién.

‘ En cuanto & los planos, la Figs 12 g 62;, mues-—
tran un parabrisaes modificado pamorimico o de ctipula
(25), que puede ser fabricado de acuerdo con el procedi-
miento del invento y mediante el apsrato para curvar per-
feccionado que sguf se expone. El parabrisas (25), mejor
representado'en la Fig. 12 y que se ve en seccibn en la =
Fig. 32., es de forma panorimica corriente, pero tiene
una porcién de clipula (a) dirigide hacia atrés, que se
extiende posteriormente desde la superficie anterior (b)
del parebrises mediante unae porcién curvada (c¢), y lue-
go termina en una superficie de cipula superior (d) pla-

na, en sustancia. La superficie superior (d) es plana,
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en sustancia, por la porcg§ meyor del parabrisas 25) ¥
se curva hacis abajo en cads extremo opuesto del mismo pa-
ra torminar en un borde lateral (e) que es horizontal en
sus extremos exterior ¥ se curva hacia dentro y hacia aba-
jo para unirse con el extremo superior de una porcién (f)
del borde inferior posterior y que determina un rebajo en
ol parabrisas, indicado concel némero (26). |
Como se ve en la Fig. 22., la porcibn (A) del ex~

tremo superior curvado del parabrisas inmediatamente enci-
ma de la seccibn rebajada (26) se curva hacia delante ¥y
hacia abaejo por el lado al mismo tiempo. Se ve fécilmen-
te que dicha curvatura del extremo, junto con la porcién
de la cfpula (a), es sumamente dif{fcil de realizar en una
hoja de vidrio, teniendo en consideracién la porcién res—
tante del ﬁarabrisas. que es, en esencia, de forma panoré-
mica ¥ que ha resultado por g{ misma @iffcil de curvar. Sin
embargo, el presente invento proporciona un nuevo procedi- |
miento y aparato para curvar debidamente una hoja u hojas
de vidrio en la forma curvada compleﬁamehte de las Figse.
12 a 62. | ’
Curvado Inicial

Al curvar un parabrisas de aguerdo con gl invento,
la hoja de vidrio es curvada en varias etapas y en varias
curvas céncavoconvexas. BL curvado inicial de la hojas u
hojaes de vidrio en una curva céncavoconvexa sobre el eje
transversal x-x de la noja (Fig. 62), se efectia mediante |
un aparato para curvar (27), que se ve en las Figs. 72 a l i
102., ¥y que comprende una armazén de soporte (28) ¥y un mol—?
de de curvar (29) sostenido por la misma. El soporte (28) |
es, en susbtancia, de forma rectangular y consta de carri-
les longitudinales taberales separados (30),vunidos rigi-
demente entre s{ por sus extremos opuestos mediantes car-

riles extremos (31). Como medio de guiar el soporte a tra-

it e e b e —
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vés del horno de curvar vidrio usado generalmente, un par

de carriles de gufa (32), separados transversalmente, van

- @segursdos al lado inferior de los carriles laterasles (20) .

Y alojados dentro de bridas de gufa a los rodillos del trang
portador usados en la mayor parte de los hornos de curvar.
Para apoyar el molde (29) en el soporte (28), una pieza
vergical (33) va separada ligeramente nacia dentro ds cada
uneo de los extremos opuestos de los carriles laterales'(zo)’
¥ aseguradas rigidamente a la superficie superior de dichos
carriles latersles,

Bl molde (29) es del tipo de contorno articulado
y comprendé una seccién central.(p4) y secciones extremas
opuestas (35) unides articul adamente por sus extremos inte-
riores a la seccidén central, Como se ve mejor en las Figs.
72 y 82., la seccifn central (34) comprende barras latera-

les (36 y 37) curvadas y separadas, llevando cads una de

ellas ¥ separadas hacla el interior de las mismas, seccio-

nes del carril de conformacién (38 y 39), que van asegura-
das a sus respectives barras laterales mediante varias pie-|
zas de unién (40). Para comunicer rigidez a ka seccién cen-
tral, varias varillas transvepsales separadas (41) van ase-
guradas rigidamente g la superficie inferior de los carri-
les de conformacién y barras laterales de la seccién cen-
trale.
En la vista en planta, cada una de las secciones

del carril de conformacién (38 y 39) esté»curvada interiorb;

mente para ajustarse al contorno de la hoja de vidrio, que ;

se ve en 1fneas llenas en la Fig. B.. En alzado, el borde

superior de los carriles de conformacién de la seccién cen-
tral tiene una curvatura céncava relativamente poco pronun-
ciada, que corresponde a la curvatura iuferior central del '

parabrisas (25). Cada uno de los carriles de conformacién
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(38 y 39) tiene sus bordes superiores acabados e inclina-
dos ligeramente hacia dentro de la vertical para formar |
una superficie de conformacién designada en conjunto con
el ndmere (42),

5o Les secciones extremas del holde (35) son esen-
cialmente idénticas de forma, y cada una de ellas compren~
de un par de barras laterales (43 y 44) curvadas y separa-
das; de forma algo semejantes, que cooperan Bntre éi para
sostener en su interior un carril de conformacién de la

10 o= seccibn extrema, designado en conjunto con el ndmero 45,
Yy que estd asegurado a las barras laterales por varias
piezas de unién (46).
‘ Como se ve mejor en la Fig. 92., el carril de
conformacién (45) consta de un carril lateral (47) curva-
15 .~ do nacia dentro y hacia arriba, sostenido interiormente
de la barra lateral (44) y aéegurado 8 la misma. Por su
extremo superior, el carril lateral (47) esti asegurado :
rigidamente a un extremo de una seccidn del carril extre- g
mo (48) relativamente corta, que tiene su extremo opues- ;
20 o= to aseguredo al extremo superior de un segundo carril la-
teral curvado (49), sostenido por una porciém de su extre-
mo inferior mediante la barra lateral (8#3), Desde el 4pi- §
ce mayor (g) del carril de conformacién (45), de punto
de unién de la porcién del carril lateral (47) con la sec~-
25 = cién del carril extremo (48), se extiende hacia abajo un §
trecho limitado una secciﬁn del carril intermedia (50) 1
Y luego se curva hacia arriba para unirse & la porcién §
del carril lateral (49) intermedis entre sus extremos, y 7
‘determina un &pice menor (h) del carril de conformacién.
30 o= Pares estabilizar y reforzar las secciones extremas, va
asegureda rigidamente una varilla transversal (51) a los
lados inferiores de las barras latersles (43 y 44) y tam

bién & las superficies inferiores de las secciones del
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carril letersl (47 y 49). El borde superior de cada una de |
las porciones del carril de conformacién (47 a 50) de la“ |
seccibn extrems estd situado, en sustancia, en el mismo
plano de curvetura, y éada cusl estéd acabado para consti-
tuir una superficie de conformacién de la secclén extre-
na, designada en conjunto con el nimero 52. ;
FPars unir las secciones extremas del molde (35)
e la seccién central (34), el extremo inferior de cads una é
de las barras leterdles (43 y 44) estd bifurcade para for- T
mar una horquilla (53), que aloja dentro el extremo inme- :
dieto de cada una de las barras latersles (36 y 3/) de la
seccién central. a horquills y los extremos de barra van
provistos de.agujeros adecuado alineados en &1 sentido del
eje para alojar un pasador (54) que obra como eje de ar—
ticulacién y completa la junta articulada. ' i
Como medio de apoyo del molde (29) durante el mo-%
vimiento giratorio desde la‘posicién abierta a la eerrads :
y viceversa, las berras laterales (43 y 44) de cada una de ?
las seccionés extremas (35) estén provistas de un par de
barras rigidaes (55 y 56) d#irigides hacia abajo, que conver»%

gen y se superponen entre si por sus extremos inferiores.

i et e

En ceda ura de las barras (55 y 56) van practicados aguge-
ros alineasdos en el sentido del eJje, para alojar fijapen- i
te & través de los mismos unes varilla de sopprie ypransver— {
sal (57). La varilla (57) sobressle de las barras latera- |

les del molde y tiéne cada ﬁho de sus extremos opuestos alo-
- &

i
i

jados de forma rotatoria en uns articulacién giraforia (58)

sostenida por una pieza vertical (33). Vada una de las ar-

quilla (59), que estd dotada de los agujeros convenientes

para alojar un pasador (60), y ser sostenida por el mi8mo,

asegurendo rigidsmente al extremo superior de la pieza ver—;

i
H
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tical (33). . TR
Para sostener uns hoja o un par de hojas de widite
plano (61 y 62), por encima del molde (29), antes del cur-
vado de las mismas y durante él, van dispuestos varios blo-
ques de soporte (63) que se acoplan a la superficie infe-
rior de la hoja (62) interiormente de sus bordes lasterales
¥ extremos. Como se ve en las Figs., 72 y 82., cads dos blo-
ques (63) van colocados sobre un par de varillas {64) sos-
tenidas por dentro de las porciones del carril (Bg ¥y 39)
de la seccién centpal Y proximas a las mismas. Los blogues
(63) van sostenidos interionmentehde los extremos de laé
vafillas (64) en una posicién, que se acoplan a la hoja
(e2) aproximadamente; en los puntos situados a un cuarto
del extremo y estdn compuestos de mérinita u otro material
adecuado resistente al calor, que no estropee el vidrio ca-
liente. Cada uno de los blogques (63) va sostenido por un
canal (65) esegurado a la varilla (64) de tal manera, que
facilite el movimiento articulado del blogue en plano nor-
mal al plano de las hojas de vidrio que se van a curvar.
Cada uno de los extremos opuestos de las varillas
(64) tiene forma de ranura o de anillo oblongo (66), a tra-
vés de cada uno de los cuales van.introducidos pasadores
transversales (67) de articulaciones operativas (68). La
porcibn transversal (67) de cads una de las articulaciones
(68) est§ unida por un extremo suyo a una porcién de vés—
tago (69) que, & su vez, va asegurada rigidamente por su
extremo opuesto a una pieza de base triangular (/0), uni-
da rigidamente a la varilla transversal de soporte girato-
ria (57). Equidistante entre los extremos de las varillas
(64) va situads verticalemnte una varilla de gufa (71) que
se extiende hacia sbajo, la cual va alojada de forma corre-

diza y es guiada en su movimiento por un anillo (72) asegu-
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rado a la superficie interior vertical de cada uno de

AR T ey

los carriles de conformacién (38 y 39) de 1a seccién'cen-
tral. |

Para un fin que se describiri mis adelante, sos-
tenidas por los carriles de gufs {32) del soporte (28)
van un par de prptecciones (73 ¥ 74) separadas transver-
salmente, en tal posiéién, que protegen porciones deter-—
minadas de las superficies infériores de las hojas de é
vidrio (6l y 62) del calor de radiscién dirigido hacia |
arriba por debajo de la linea de recorrido de las hojas :
a través de un horno de curvar, Yy también para quitar el f
calor de la atmésferas del horno Junto a lgs porciones pro-
tegidas de la hoja. Como se ve en la Pigs 72 y 82., ceda |
una de las protecciones (73 y '/4) es de forms rectangu-
lar, en sustancia, y las dos tienen sus bordes interiores
longitudinales (75 y 76, respectivamente) separadcs, eseh-g
cialmente, de forma equidistante de ung 1inea central y-y
para determinar una separacién (7/) entre las mismas., Zas
protecciones (73 y74) pueden ser de marinita u otro mate-
rial conveniente de calor especifico mgyor que el del vi-

drio y que no sufra desperfecto a la temperatura del hor-

no empleado para curvar el vidrio.

Los bordes extremos opuestos (78) de la protec-
cién (73) y los bordes extremos (79) de la proteccidn (74)
van alineados unos con otros y estén separados interior-
mente de las juntas articuladas que unen las secciones
del molde entre si. Como se observard en la Fig. 72., ca-
da uno de los bordes interiores longitudinales (75 y 76)
de las protecciones estd curvado hacia fuera en sus extre-
mos opuestos para unirse a sus bordes extremos respecti-
vos (78 Yy /9), ¥ los bordes exteriores 1ongitudinales (80
Y 8l respectivamente) van dispuestos exteriormente de las

barras laterales (36 y 37, respectivamente) de la seccidn
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El horno (82) que se ve en la Fig. 202., ilustra un

tipo de horno de curvar que puede emplearse pars llevar s la
préctica el procedimiento del invento. El horno, del cual sos
lo se aprecia una seccién parcisl longitudinal, tiene aspecto
de tunel en seccién transversal, y lleva un techo (83), pare-
des laterales verticales (84) y una pared inferior (85). Para
suninistrar el celor al interior del horno, van dispuestos #a-
rios tubos radiantes (86), que se extienden transversalmente
por el horno, tanto por encima como por debajo de un transpor—}
tador (87) usado para tmensportar los moldes de curvar a tra-§
vés del horno. Los tubos radiantes no sélo sirven para calen- |
tar el horno & elevadas temperaturas, sino que también diri-
gen el calor de radiacién hacia el transportador (87) y, por
lo tanto hacia la linea de recorrido de los moldes, que lle-
van las hojas debvidrio que se van a curvar, a medida gque
atraviesan el horno.

Como @ina:fuente alternative de calor, que puede usar

8e 8l no son convenientes los tubos radiantes, pueden ir as~

- paciados varios mecheros de techo (88) sobre ta linea de re—

corrido de los moldes; diches mecheros dirigen el calor de
rgdiacidn hacia abajo, a la linea de recorrido del modde, y
también a la pared inferior del horno (85), que, a su vez,
vuelve & irrsdiar clerta cantidad de calor hacia arriba, ha-
c¢is la parte inferior del +traensportador.

Cuando se desea curvar el par de hojas de vidrio pla-
no (61 y 62) con arreglo a la superficie de conformacién del
molde (29), las secciones del molde se mueven de la posicién
cerrads normal de la Fig. 72., a la posicidn sbierta de la
Fig. B2.y Al abrirse asf el molde, aumenta la longitud total
del mismo, y las articulaciones (58) se acomodan a dicho au-~
mento girendo hacla fuera en sus pasadores de soporte (60).

A medida que las secciones del molde se mueven a la posicidn
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abierta o extendida de la Fig. 82,, la varilla de sopprte
transversal (57) gira en sus articulaciones de soporte (58)
y las articulecibnes operativas (68) gitan nacia arriba con
la misma para poner la superficie superior de los blogues
(63) en el mismo plano horizontal, en esencia, que la super-
ficie superior de las porciones del carril de conformacién
(48) de la seccibn extrema. Las hojas de vidrio plaeno (6l ¥y
62) que se van & curvar se colocanm luego sobre el molde, ¥y
los extremos de dichas hojas van sostenidas por las porcio-
nes del carril de conformacién (48) de la seccidn extrema,
mientras que los puntos situados a un cuerto del extremo de
dichas.noaas van sostenides por los blogues (63). El peso
de las hoJjas que actia sobre los extremos exteriores de las
secciones extremas del molde (35), sirve entonces para man-
tener las secciones del molde en posicién completamente
gbierta.

El aparato para cmrvar (27) con las hojas de vi-
drio que se van a curvar aspoyadas en el mismo, pasa luego
a través del horno (82), y mientras se halla Bn 61, estd som
metido a temperatdfas suficientes para hacer gue las hojas
de vidrio se reblandezcan y se éurven nacis abajo con arre-—
glo a la superficie de contformacibébn del molde. Cuando las
hojas elcenzen la temperatura de curvado, las secciones ar-
ticuladas del molde, que se mentienen en posicién abierta
por el peso de la hoja de vidrio, comienzan a cerrarse a
medida que 1la hoja de vidrio se reblandece y se comba. Al
hacerlo, los extremos interiores de las secciones extremas
del molde (35) junto a las articulacﬁones; comienza & moder- .
se hacia abajo, moviendo entonces‘con ellos la seccién cen-
tral (34) del molde. Al mismo tiempoy debido al soporte ar-

ticulado de las secciones extremas sobre la varilla (57),

los extremos exteriores de las secciones extremas se mueven
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hacia arriba y hacia dentro. En movimiento de rotacifn sin-
crbénico con las secciones extremas, comienzan a moverse ha—
cia abajo les articulaciones operativas (68) y llevan enton-—
ces hacia abajo las varillas (64). Debido a las porciones
transversales (67/) de las articulaciones, que tienen sitio
amplio pars moverse transversalmente dentro del anillo (66),
las varilles descienden mientras se mantienen, en sustancia,
en posicién horizontal, esegurando asf{ el soporte en un mis~
mo pleno para las hojas de vidrio por medio de cada uno de
los blogues (63). Como las hojas van sostenidas igualmente
por cuatro puntos sepsrados, mediante los bloques (63), el
movimiento descendente de las mismas se efectda de manera uni-
forme, sin ladearse.

Ademds, para mantener los blogues (63) en posicién
estable en un mimmo plano, el movimiento descendente de cada
una dé laé varillaes (64) es controlado, en cuanto a la esta-
bilkdad de refiere, mediante la varilla vertical (71) que
desciende limitads y verticalmente dentro del anillo (7/2).
Como las articulaciones operativas (68) ven aseguradas rigi-
demente a la varilla (57) para el movimiento de rotacién con
le misma, los bloques (63) contindan soportando la superfi-
cie inferior de las hojas de vidrio durante todo su movimien-
to de descenso y hasta que la seccifn central de la hoja se
curva con arreglo a la superficie de conformacién (42) de la
seccibn central (34) del molde. Entonces, las secciones ex-
tremas (35) del molde se han cerrado pricticamente y su pe-
quefioc gumento de movimiento restante cierra los extremos opues?

tos de las hojas de vidrio nacia arriba y hacia dentro, en
cuyo momento los blogques (63) son arrastrados bajo la super-
ficie de conformacién de la seccidén central, y las hojas de
vidrio se ajustan a las superficies de conformacibn (52) de

las secciones extremas del molde,

U
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Es muy conocido en la técnica de curvar el vidrio,
que cuando se curva una hoja sobre un molde cbncavo, como
el molde indicado (29); la porcién central de la hoja inte-
riormente de la superficie de conformacién del molde, se
curva uh poco hacia abajo. Para controlar la cantidad de
curvatura y situar debidamente la 1linea longitudinal de ma-
yor curvatura respecto a los bordes longitudinales de la ho-

ja, las protecciones (73 y 74) van separadas transversalmen—

bajo el Area longitudingl de las hojas que determina la cur-

vatura de la cdpula (a).

Anteriormente se' mencioné que las protecciones (73
y 74) tenian sus bordes longitudinales interiores adyacentes
separados a igual distancia de la 1inea y-y (Fig. 72)m En
cuanto a la Fig. 152., se verd que la linea y-y corta las i,
superficies de las hojas de vidrio en el punto de curvatu-
ra transversal m4xima deseads de la porcién de la clpula (a)
del parabrisas. Por consiguiente,cuando el molde atraviesa
el horno (82), las superficies superiores de les hojas de
vidrio estén expuestas completamente al calor de radiacién
dirigido hacia abajo, hacia el recorrido de los moldes a tra-
vés del horno, mientras que las superficies inferiores de
la hojas van protegidas del calor de radiacién dirigido ha-
cia arriba, nascia su linea de recorrido, en las porciones
gefialadas, por las 4reas protegidés (89 y 90), en la Fig. 6&,
en que el drea (89) determina el drea de las hojas protegi-
da pbr 1s proteccién (73), y el &rea (90) cubre el 4rea pro- %
tegida por la proteccién (74). |
Sin embargo, las protecciones sirven bara otro fin
que, en reslidad, puede ser més importante'que su accidn pro-%
tegtora, especialmente en un horno que tenga s86lo las fuen- 9
tes de calor encima de ls linea de recorrido de las hojas

de vidrio. Como las protecciones estén compuestas de un ma-
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terial con un calor especifico més elevado que el de la ho-
Ja de vidrio, se necesita meyor cantidad de calor para ele-
var la bemperatura de 135 protecciones el mismo nimero de
grados Fahrenheit, si se compara con el vidrio. Por lo tan-
to, cuando porciones de las hojas de vidrio (61 y 62) estdn
muy préximas a las protecciones, didhas-porciones no llegan
& calentarse tanto como las porciones alejadas de la protec-
ciénes, puesto que les protecciones quitan el calor de la
atmosfera jdnto a las mismas.

| Se comprenderd, naturalmente que si las proteccio-

nes fueran hechas con un material de calor especifico infe-

rior al del vidrio, las protecciones se calentarfan mis ré-

pidamente que el vidrio y, por tanto, afiedirfan calor a las
porciones de la hoja de vidrib inmediatamente préximas a las
mismas. )

Asi, al pasér a través del horno de curvar las
dreas longitudinales de las hojas de vidrio inmediatamente
encime de la separacifn (/) de la proteccidén, méds las por—
ciones extremas de las hojas fuera de las areas protegidas _
(89 y 90), estén expuestas al calor de radiacidn, tanto por %
encima como por'debajo de su linea de recorrido por el horno.é
Bste exceso de calor de radiacién hace que dichas porciones
de la hoja asf expuestas al calor de radiacifn lleguen a re— ;
blandecerse més que las 4reas protegidas (89 y 90), que tie-
nengu calentameinto retardado, f por consiguiente, la hoja
se curva fécilmente segin el contorno clncavoconvexa gue se
ge en lfnea de trazos en la Fig. 152. ‘ g

Cuando estédn curvadas por fin seéﬁn lg forma ini- :
cial o panordmico, las porciones extremas de las hojas, que
corresponden a las porciones rebajadas (26) de la Fig. 32.,
luego se cortan por la lines exterior de trazos (i), 7 las
hojas estanlistas entonces pars la operacidn de curvadp fi-

nal, en gue se efectda por completo la curvatura (a) de la
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?Brcién de la clipula del parsbrisas,

curvado final

Para el curvado final, las hojas curvadas (6l y 62)
que son curvadas esencialmente segln una curvatura flnai 50=-
bre su eje transversal x-xX, ¥y que tienen una curvatura par;
cial sobre el eje longitudinal, con recaleptadas y curvadas
segfin la curvatura que se Ve en ka Fige 153, en l1ineas lle-
nase |

- Para efectuar el curvado final, se emplea el aparato
de curvar (91) que se ve en las Figs., 112 a 142. El aparato
(91) comprende un soporte (92) y un moldé para curvar (93)
del tipo de contorno fijo., EL soporte (92) es de forma TEeC-
tangular, en sustancia, y comprende carriles laterales (94)
longitudinales separados, unidos rigidamente entre si por
sus extremos opuestos mediante carriles extremos (95)., Para
sostener el molde (93), una pieza vertical (96) va separada
interiormente un corto trecho de cada uno de los extremos
opuestos de los carriles laterales (94), y estéd asegurada
rigidemente a la superficie superior de dichos carriles. Co-
mo medio de guier el aparato de curvar (91) a través del k
tipo de hornos de curvar usados generalmente, asegurados a
los lados inferiores de los carriles laterales (94) van un
par de correderas o carriles de gufa (97) srparados; dichosE
carriles de gufa se acoplan a bridas dispuestas en los ro-
dillbs generalmente usados como transportados dentro de la
mayor parte de los hornos de curvare |

1 molde (93) es del tipo denominado generalmente
anillo de una pieza, o molde del tipo de contorno, y es
esencialmente simétrico a cada lado de la linea transversal:
z-z que se ve en la Fig, 1l2. Por gonveniencias de descrip-z
cibn, sélo se detallard la construccién del molde que se ha-g

1la a la derecha de la linea z-z. En general, el molde (93)
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comprende un carril de gonformacién sobre el que puede'curb
varse una hoja de vidrio y una armazén adecuada para sopor-
tar el carril de conformascién. En la porcién central del
molde, el carril de conformacién, designedo en conjunto con
el némero 98, es de curvatura poco pronunciagda, en plano
vertical, y exteriormente de la porcién central se eleva en
una curva rqlativamente pronunciada a cade extremo, paré
proporcionar una curvetura esencialmente de acuerdo con la
curvatura de las hojas de vidrio curvadas (6l y 62) que van
ar séw nuevamente curvadas en el molde (93) después de naber
gido curvadas primeramenté medisnte el molde (29). Respecto
a laes Fgs. 112 y 132., la porcién del carril de conforma-
cibén (98) a lsg izquiérda de la Yig. 132., o la parte supe-
rior de la ltig. 1l2., se denominard seccidén anterior (99);
y la porcién del carril de conformacién a la derecha de la
Fig. 132., © la'parte inferior de 1ls Fig. 1}2, se denomina-
ré seccién posterior (100). Las superficies superiores de
cada una de las porciones del carril estén acabadas psara
proporcionar una superficie de conrormacién designada en
conjunte con el nimero (101).

~ La seccién del carril anterior (99), en la por-—
cién central de curvatura poco pronunciada, es de gran an-
chura si se compara con la seccidn del carril posterior
(100), vy tiene su superficie superior inclinada hacia aba-
jo en éngulo con la horizontal. Coﬁo se describiré detalla-
damente mis adelante, la enchura de la seccidén del carril
anterior y su inclinacifn tienen como fin el permitir que
el borde inferior de un par de hojas de vidrio se gueva de-
bidamente sobre la misma duranté el curvado.

A medida que la seccifn anterior (99) del ca-

rril de conformacién (98) se extiende exteriormente nacia

su extremo, la superficie superior se inclina hacia abajo

y més hacia la vertical; es decir, que con cada aumento su-
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cesivo de longitud de la seccibén hacia los extremos del mol-K

de, el pleno de le superficie superior se aproxims a la ver-

tical. Esto tiene como fin mantener en dngulo constantemen—
te la superficie superior del cqrril, si se compara con el
borde inferior de un par de hojas de vidrio que se mueven
sobre el mismo durante el curvado. Comparasndo la vista en
pPlanta de la seccibn del carril (99) de la Fig. 11i., con
el contorno de la hoja de vidrio que se aprecia en la Fig.
62., se verd que la porcidén del carril (99) corresponde en
curvatura sl contorno de la hoja u hojas de vidrio que se
van a curvar. 4 medida que la porcién anterior (99) del ca-
rril'de_conforﬁacién (98) comienza su curvatura haciag grri-
ba para éproximarse al dpice menor (h) de la hoja de vidrio
se observari en la Fig. 1ll2., que el 4ngulo de la superfi-
cie del carril con la vertical disminuye y que estd al mi-
nimo‘en el 4pice menor, A medida que el carril se mueve ha-
cia abajo para ajustarse a la porcidn rebajada (26) de 1ls
hoja, el énguio de la superficie superibr del carril, res-
pecto a la verticel, aumenta, y en el punto inferior de cur-
vatura, entre el 4pice mayor y el menor, es el mismo, en
sustancia que el dngulo de la superficie del carril en la
porcién central, de curvatura relativamente poco pronuncia-
da.

A medida que el carril de conformacién se extiende

hacia arriba, hacia el 4pice meyor (g), el éngilo de la su-

perficie superior del mismo con la vertical aumenta ds nue-

vo hasta que en el dpice mayor, el &ngulo de la superficie
superior con la vertical estid al maximo. En el 4pice (g)
Fig. 132., el borde superior interno (k) de la seccién del
carril (99), que en la porcifn central del carril estd en
piino esencialmente normal a las superficies inferiores de
las hojas de vidrio, estéd ya dispuesto en plano esencialmen-

te parslelo & las mismas y se apoya contrs la superficie

de la hoja de vidrio que se estécurvendo.

§

H
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Como se ve en la Fig., 132,, en la porcién de curvatura po-
co pronunciada, la secciéh del carril posterior (100) es
mucho menos ancha, s8i se compara con el carril (99), en
cugnto a su superficie superior se reiiere. A medida que

la seccién posteriof se extiende exteriormente nécia el ex~
tremo del molde, su superficie superior (1), que en-la DOE=—
¢ién de curvastura poco pronunciada estéd en plano esencial-
mente paralelo a la superficie inferior de la hoja de vi-
drio y en un édngulo ligeramente hacia abajo de la horizon-
tal, aumenta continuamente el 4ngulo de la superficie su-
perior con la horizontal, a medida que la seccidén del ca-
rril se extiende hacia arriba en el extremo de curva rela_
tivamente pronunciada, hasta que en el épice mayor (g),
en que se unen las secciones anterior y posterior del ca-
rril (98), el &ngulo de la superficie superior del carril
(100) con la horizontal y con la vertical, es igual al de
la seccidén anterior del carril (99) en su extremidad final
.0 punto de unidén con la seccidn posterior (100). Se com-
prenderd, por consiguiente, que la seccién posterior (100)
del carril de conformacidén tiene su superficie superior
dispuesta en un angulo que varia constantemente en sus re-
giones extremas, y dicho &4ngulo mantiene el piano de la
superficie superior del carril paralelo a la porcién co-
rrespoundiente de la superficie inferior de la hoJja o par
de hojas de vidrio apoyadas encima, y en contacto con di-
cha porcidn.

Por otra parte, la seccién anterior (99) del
carril de conformacién mantiene su superficie superior en
un dngulo invertido a cada lado del dpice menor (h) para
hacer que el movimiento uniffirme de las porciones corres-

pondientes de la hoja de vidrio sobre la misma aseguren

el contacto de friccidn edecuado, de suerte que la hoja
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pueda curvarse debidamente.

Para sostener el cerril de la conformacién (98), va
dispuesta coextensivamente, en sustancia, una barra de so~
porte (102), que estd separada exteriormente del carril y
sostiene el mismo por medio de varias piezas de unién (10%)
aseguradas rigidamente al carril de conformacibén y a la ba-
rra de soporte., En las porciones extremas del molde, la ba-
rra continua £102) se aﬁroxima més al carril de conforma-
cién (98), hasta que en los dpice mayor y menor (g y h), la
barras se une gl carril y forma parte integrante del mismo,

Como la barra de soporte (102), en la porcién central
del molde se extienede un trecho considerable y, por tamto,
podr{as tener una flexién excesiva al calentarse, separada
hacia abajo de le misma va una pieza de sopprte auxiliar
(104), asegurada rigidemente & la barra de soporte por me-
dio de piezas verticales (105) para formar una seccibn de
apoyo. Como se ve en la Fig. 1l2a., 1la pieza (l04) atraviesa
esenciglmente la porcién central del molde, y, por tanto,
comunica mayor rigidez a las porciones de la barra de sopor-
te (102) que se hallan sometidas & mayor esfuerzo y flexidn.

Para comunicgr rigides transversal al molde, warias

varillas curvedas (l06) se extienden transversalmente por

el molde y van aseguradas a los lados inferiores de las sec—

ciones del carril enterior y posterior (99 y 100), y sobre-

- salen de la mismmas para ir unidas rigldamente a las piezas

(105). Como se ve en la Fig. 134,, las varillas (106) van
curvadas en plgno vertical para dejar libre la superficie
inferior de las hojas de vidrio, En las porciones extremas
del molde van colocadas varillas rectas (107) como piezas

de refuerzo transversales, y van aseéurades 8l carril de con~
formacién y a la barra de soporte (102), en cualquier parte

conveniente.

i
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Para sostener el molde (9%) sobre el soporte (92), a
cada extremo del molde va asegurada ung varille de soporte
transversal (108), en alineacibn transverssl con las piezas
vert{cales (96).‘Las farillas (108) van aseguradas a la su-
perficies inferiores del carril de conformacidn (98) y ba-
rra de soporte (102) en vgrios puntos, y sobresalen de los
mismos para ténér cada uno de sus extremos opuestos righda- .
mente asegurado a una de las plezas verticales (96).

Como se explicard después don més detalle, se ha vis-
to que es conveniente en algunos casos hacer presién sobre
la superficie superior de las hojas de vidric en las porcio-.
nes extremgs del molde de curva pronunciads. 4 este fin, a
cads extremo del molde ve situada una pieze de presidén mo-
vible, desigpada en conjunto con el numero (1(9). Como se
ve en la Fig. l42., 1la piezes de presién (109) comprende un
carril de conformacién (110), que estd curvado para coinci- |
dir con el carril de conformacién (98) curvado de forma se~ E
me jante, en las secciones extremas del molde, y tiene su
superficie inferior contorneada debidamente para presentar
un plai:o paralelo a‘la superficie superior de lgs hojas de
vidrio cuando van apoysdas en el molde. En la bajads del
carril (110), desde el 4pice mayor (g) hacia el 4pice fenor
(h)/va situada ung barra (111) dirigida hacia afuerdy, gme
cuando el carril (110) se acopla a las hojas de vidrio, es-
t4 en plano esencialmente paralelo a la porcién correspon- |
diente del carril (49) y ejerce presién en las hojas de vi-
drio intermedias. El carril (110) va reforzado debidemente
mediante tirantes (112), que se extienden hacia arriba des— !
de los extremos opuestos del carril (113) pars unirse en-
tre si{ en el punto de curvatura del carril, gue coincide

con la porcién rebajads (26) de la hoja que se aprecia en

la Fig, 62. Para proporcionar mayor rigidez, entre los pun-

tos del carril correspondientes g los apices meyor y menor
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(8) ¥ (h), se extiende un segundo tirante (114). A cada ex-

tremo inferior del carril (113) vs asegurado un hierro'pla-

no doblado (liS), cada uno de los cuales estd provisto de

un agujero, que es igual al del otro hierro planc y va ali-
5o nesdo con 81, y a través del cual va alojada fijamente una

barra de soporte transversgl (116).

BEn el dpice mayor (g) del carril (110) y sobresa-
liendo del mismo, se halle una barra rigida (117), en cuyo

extremo exterior va asegurado articuladamente un brazo de

10 - cierre y de colocacién (118). En su extremo opuesto al pun-
to de unién con la barre rigida (117), el bmazo (118) va pro-
visto de una empufiaduras (119) en forma de "U", que pende ha-
cia apajo. “eparada hacia dentro de 1la empufiadura y en el
cuerpo (120) del brazo, se halla practicada una ranura trien-

15— gular (121) con el fin de que se acople a la barra de fija- ‘
cién (122),,que Einva practicade una ranurs en forma de "V
(123) en su extremo exterior ¥ que tiene su extremo opuesto

asegurado a la barra de soporte (102) adyacente al 4pice ma-

yor (&)
20 .= Fara sostener cada pieza de presién (109) en po- t
sicién gdecuada encima de la seccién extrema del molde corres-
pondiente, va dispuesto dn'bloque de base (1l24) para sujetar
giratoriamente cadas extremo de la varille de soporte trans-
versal (116). El blogue de base va sostenido por éncima del
25.- carril de conformacién del molde por medio de un soporte ver—‘j
tical (125), que desciende desde su lado inferior y va asegu-
rado a la barra de soporte (10l). rara alojar y sostener gi- ‘
ratoriamente la varilla (116), el blogue (124) va provisto
de una ranurag (126) en la que encaja el extremo de la vari-
39— lla. En sentido transversal a la varillea atraviesa el blogue -
| (124) un pasador (127), para asegurar al molde de forma des-

montable la piezs de presién.
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Como se explicars después en forma mis detallada én |
la operacién de curvedo, a su debidop tiempo, el brazo (118)
8e desacopliard de lg pieza (122), y 1a pieza de presién des~
cederd hasta lg posicidn que se aprecia a la derecha deXla

Fig. 122,, y se 8poyard contra la superficie de la hojs de

Se-comprenderé, desde luego, que no solo habré que
disponer un carril de conformacidn curvado complejamente pa-f

Ta eyudar debidamente gz 1g formacidn de 1a curvatura de 1lg

porcién de la clpuls del barabrisas, sino que también debe-
Té conseguirse un control cuidadoso de la expokicién de la

hoja de vidrio al calor de radigcidn mientras ge hallas en

el norno de curver, a fin de reblandecer adecuadamente aquer

llas porciones de ls hoja que van 3 ser curvadas de nuevo,
También se'comprenderé Que las porciones de la hoja que van
@ 8er expuestas a la radiacién directs de las fuentes de
calor insteladas en la mgyor parte de los hornos de curvar,
se calentardn mis Yy POr lo tanto, serdn mgs apropiadas pa-
rs el curvado queé aquellas porciones de 1g hoga que no: han
sido expuestas as{ & radiacidén directa,

Para controlar con exatitud la exposicién de las
hojas de widrio al calor de radiacién durante el curvado,
Van unidas al molde varigs protecciones, Lasg protecdiones
8e componen preferentemente de marinita m otro material ade-
cuado és calor especi{fico més elevado que el del vidrio, y
protegen porciones determinadas de 1lg noja ﬁ'nojas de vidrio
del calor de raddiscidn Ys 8l mismo tiempo, algunas de las
protecciones quiten el calor de la:atmésfera del horno Jjun~
to a las porciones protegidas de la hoja de vidrio,

Como se ¥e en 1g Fig. 112., va imstalads ung
proteccién superior (128), que est§ separada por encima del
molde y se extiende en el sentido longitudinal del mismo,

desde el punto sobre 1g seccién posterior del carril de con-

o~ Fo— —
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formacién (100 en que dicho carril comienza a curvarse ha-

cia arriba para determinar las porciones del extremo o por-
ciones de curvature relativamente pronanpniads de la hoja de
vidrio, hasta ei punto opuesto correspondiente en el otro
extremo de la porcién del carril (100). La proteccién supe-
rior opuesto (129) se extiende longitudinglmente lé misms
distancie en esencia, y tiene su borde longitudinal inter-
no (130) separado del borde interno correspondiente (131)
de la proteccién (128) para dejar una separacién (132), cu-
yo tamafio y situacién estan fijados cuidadosamente a fin de
determinar con exactitud el &4res conveniente de exposicién
de las hojags de vidrio al calor ger radiacién que descien-—
de desde el techo del horno de curvar y fuentes de calor
8ituados en el mismo, 0 bien desde éstas. Yads una de las
protecciones superiores (128 y 129) tiene su borde longitu-

dinal interno curvado hacie fuera en sus extremos para unir-

8e a sus respectivos bordes laterales (133 y 134) en linea
recta, y cada proteccién.se extiende trensversalmente en el ’
molde un trecho suficiente para resguardar los bordes longi~
tudinales adyacentes de las hojas de vidrio que se han cur- |
vado primeramente, cusndo estin colocadas sobre la superfi-
cie de conforracién dél molde, Lgs protecciones superiores
estén sostenidas por medio de un pai de secciones de barra
tirangulér (135) separadas transversalmente, que se extien-
den bajo las mismas y que Wan debidamente sostenidas inte—
riormente de sus extremos opuestos por varillas verticales
(126), que tienen sus extremos inferiores (137) bifurcados
pars deslizarse sobre los carriles lateraies (94) del sopor-
te (92) e ir sujetos por ellos. Yada una de las varillas
(136) es hueca, y las secciones (135) se colocan sobre las
mismas de forma desmontable por medio de pasadores (138).,

Como se ve en las Figs. 112 y 12a., se extienden
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hacia abajo piezas diagonales estabilizadoras (139) deede ca-
da una de las varillas verticales (136), y van provistas de
porcicnes bifurcadas o de horguilla en sus extremos inferio-
res, que se éjusten sobre los carriles laterales (94).

Para suministrar concentriéciones. exactas de ca-
lor de radiacifn sobre las superficies inferiores de las ho-
Jas de vidrio y para retardar el calentamiente de porciones
determinadas de las mismas cuando eétén apoyadas en el molide,
van instaladas protecciones inferiores (140 y 141). Como se
ve en lg Fig,., 1l2., la proteccidén inferior (14Q) tiene, en
sustancia, la misma longitud que su proteccién correspondien-—
te (128), pero es de menor ahonura Y se extiende interiormen-~ -
te menos trecino hacis la porcién central del molde que la :
proteccién superior (128). Andlogasmente la proteccién'inferior?
opuesta (141l) también tiene en sustancia, la misma longitud
que su proteccién superior correspondiente (129), pero, asi-
mismo, es de menor anchura Y se extiende interiormente menos
trecho hacia la porcién central para dejar una separascién
(142) entre las protecciones inferiores de mayor anchura, aun-
que esencialmente de la misma longitud, que la separacién
(132) dejada entre las‘protecciones superiores.

Be' observard en la Fig. 13%2., que la linea cen-
tral de cada ung de las separaciones (132 y 142) de 1la protec—‘

cién estd, en sustancia, en el mismo plano vertical, como se

indica mediante la linea y-y, y as{ el centroide de los mode-

de la proteccién tanto por arriba como por debajo del Tecorri- |
do del molde del horno de curvar, estd concentrado en las su- k
perficies de la hoja sobre la misma drea genersl, en sustancia,
Sin embargo, debido a la colocacién de las protecciones, un
drea mayor de las superficies inferiores de las hojas de vi-~
drio esté expuesta a la accién del calor de radiacién, que

puede ser digigido hacies arriba contra las mismas.
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Antes de colocar las hojas de vidrio (6l y 62) para
ser curvadas nuevsmente sobre el molde (9%3), es necesario

retirar las protecciones superiores (128 y 129), sus seccio-

nes transversales de soporte (1%5), y también las piezas

de presién (109) situadas en los extremos opuestos del mol-
de. Las hojas de vidrio (61 y 62), que estan de perfiltrans-
versalmente, como se sprecia en las lineas de trazos de la
Fig. 152., se colocan entonces sobre el carril de cofiforma-
cibén (98). Déspués de nsber colocado las hojas, se montan
en el molde las piezas de presidn (109) y se ponen en la
posicién indicada por las lineas de trazos & la derecha de
la Fig. 122. Luego se vuelven a colocar las protecciones su-
periores (128 y 129) encima de las hojas, en las posiciones
que se ven en la fig. 132a.

Con lss distintas protecciones en posicién adecuada
v con las piezas de presién en la posicién abierta de 1la
Fig. 12é¢., el aparato para curvar se pasa a través de un
horno de curvar, como el hommo sefialado (82), en que, nor-
malemnte, ésté sometido & zonas de temperatura cada vez mas ’
elevada, hasta que la hoja liega a la zona del horno general-
mente llameda zona de éurvar, donde el calor se mantiene a
temperatura suficiente pafa que se efectie el reblandecimienj
to de las hojas de vidrio. 4 medida que aumenta tods ia tem—

peratura de la hoja & vidrio, las porciones de su superfi-

proteccién alcanzen una teuwperatura nis elevada, debido a

lg exposicién al calor de radiacién, mientras que, al mismo
tiempo, las édreas de la hoja resguardddas por las proteccio—f
nes tienen sus calentamiento reterdado. Anteriormente se
menciond que las fuentes del calor de raciacidén en un horno
de curvar, estén situadas normalmente préximas al techo o &
la pered inferior del horno, o bien junto a ambos. 4 medida

QUe el molde al atravesar el horno pasa por diches fuentes
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de calor de rgdiacidn, las porciones de la superficie de lg
hoja no profegidas del mismo estén expuestas a la radiacidn
directas de las fuentes de calor. Por lo tanto, dichas porcio-
nes alcanzan una temperatura mis elevada que las restantes
porciones resguardadas de la hoja.

Respecto a la Fig. 152., en ellas se ven las
protecciones (73 y 74) del molde (29) en linea de trazos, y
colocadas trénsversalmente respecto a la linea y-y. Inmedia-
tamente debajo, se aprecilan también en lineas de trazos las
protecciones (140 y 141) del molde (93), y colocadas trans—
versalmente respecto a la linea -y-y. Se observari que el ‘
borde longitudinal interno de lg proteccién (73) estd colocado
esencialuente en el mismo plano vertical que el borde corres-
pondiente de. la proteccién (140). Anjlogamente, el borde lon-
gitudinal interno de la proteccidn (78) estd situadé esencigl-
mente en el mismo plano vertical que el borde interior corres—
pondiente de la proteccidén (14l). Con las correspodientes pro-
tecciones inferiores de cada uno de los moldes (29 y 93) asi
colocados, se podréd comprender fdcilmente que estd expuesta
al calor de radigcién ls misma érea de las superficies infe-
riores de las hojas de vidrio, tanto en la etapa de curvado
inicial, como en la etapa de curvado final. Al mismo tiempo,
las mismas dreas sobre las superficies de las hojas, como se
determina en las 4reas sombreadas (89 y 90). Fig. 6&., tienen
su calentamiento retardado en las etapas de curvado inicial
v fingli.por:la accibén de las protecciones (73, 74, 140 y 141)
de guitar el calor. Este calentamiento de eiertas porciones de
las hojaé de vidrio en combinacién con el retraso del calen-
tamiento de otras porciones de las hojas asegura la pmsicifn
adecuada y formacidn del drea de méxima curvatura transversal
en las hojas de vidrio, y dicha &rea corresponde a la curvatu-

ra de la clpula (a) del parabrisas (25).
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Lgs protecciones superiores (128 y 129) del molde (93)

PN X )
ESPRGIAL MOVTL

estdn situades relativamente mds Jjuntas y, como se ve en la

Fig. 152., tembién tiene sus bordes longitudimales internos

. separados simétricasmente, en sustancia, por la linea y-y.

De este modo, el calor de radiscidén que atraviesa la separa-
cibn (132) intermedia se concentra sobre las hojas de vidrio
situadas debajo, sobre la misma dres, en esencia, de las su-
perficies superiores de la hoja, que el calor de debajo ca—
lienta por las superficies inferiores de la hoja. El calor
desde arriba, por tanto, sirve para reblandecer, ademis, las
hojas de vidrio en el &area que requiere el curvado mis pro-
nuﬁciado. Sin embargo, debido a su distancia de las hoJas de
vidrio, las protecciones superiores no tienen un efecto muy
significativo sobre el vidrio hasta el retraso de calentamien-
to del mismo sl quitar el calor de la atmésfera. Su’ funcién
importante es proteger las porciones de la hoja, determinag—
das esencialmente por las éreas (89 y 90), del calor de ra-
digcién dirigido hacla abajo contra las hojas de vidrio.
Como el grea longitudinal de la hojs inmediatamente
a cada lado de la linea y-y aléanza una temperatura mis ele-
vada, el vidrio de esta ares se curva nacia abajo. fara aco-
mbdar la curva, que comprende ung reduccién de la anchura de
las hojas de vidrio en el plano horizontal, el borde de ls
hoja inferior, que descansa en la superficie de la seccifn
del carril de conformacién (99), se mueve hacia abajo sobre
el mismo, estsndo facilitéd& el movimiento de la hoja por la
inclinacién descendente de la superficie del carril. Al mis-
mo tiempo, la porcidén de la hoja que descansa en la seccién
posterior (100) del cerril de conformacién permsnece en sus-—
tancia, en la misma posigién, por lo que respecta al movimien-
to transversal, y virtualmente todo el movimiento del borde
de la hoja se efectia mediante la porcibén del borde sosteni-

da por laseccién del carril (99).



10 [

150-

20—

25 o«

30 -

= 2302530

Como la exposicién excesiva de la hoja al calor de Ta-
discién priginaria una curva demasiade pronunciada sobre su
eje longitudinal, se controla cuidadosamente el tiempo de
paso del molde a través del horno de curvar, asegurindose
as{ una curva de la profundidad‘adecuada. Al curvar segln
la curvatura transversal céncavpconvexa que se ve en la Fig.
152., las poréiones extremas, de curva relativamente pronun-
ciada, de las hojas, aungue expuestas al calor de radiascién
sobre las superficies superior e inferior, no siempre estéan
en 1a debida correspondencia con las respectivas porciones
de la superficie de conformacién del molde, Por consiguilente,
después de haberse formado la curvatura transversal de la .
clpula en la hoja y antes de que el molde salga de la zona
de curvar del horno, un operario del horno desacopla el bra-
zo (118) de la pieza de presidén (109), de la barra (122),

y el carril de conformacién (110) de ls pieza de presién des-
ciende para ponerse en contgcto con la superficie superior ?
de las hojes de vidrio. Una ligera presién ejercids al tirar
de la empufiadura, pondrd, pues, en la debida corresponden—
cia las porciones extremas de las hojas con la superficie
de conformacién de la seccibn extrema.
Después dé atravesar la zona de curvar del horno,
el aparato para curvar gque sostiene las hojas ya curvadas,
pasa a una zona de recacido, generalmente unida al horno de
curvar y que constituye una continuacién del mismo. Al atre—}
vesar la zona de recocido, ls temperatura de la hoja de vi- :
drio se reduce lentamente, con el fin de impedir en lo posi—f
ble la presentacidn de deformacidén inconvenientes en las ho—i
jas. Después de la etapa de recocido, las hojas cortadas se—:
gin el modelo final se obtienen cortando las hojas (6l ¥y |
62) por la linea de trazos (m) que se ve en la Fig. 62.
Después de cortarse el modelo segdn #1 contorno fi--

{
nal, las hojas de vidrio (6l ¥ 62), si se desea, pueden ser
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laminadas & cada lado de una capa pléstica intermedia para
constituir un pesrabrisas acabado. Sin embargo, las éreas'mé—
télicas, relativamente grandes, del molde (93), particularmen-
te las piezas de presién (109), producen ciertas 4reas defec-
tuosas en las hojas de vidrio, que pueden considerase incon~
venientes. Por lo tanto, es preferible recglentar y luego en—
friar las hojas de vidrio para corregir dichos modelos defec-
tuosos indesesbles, y también pars constituir un drea de com-
presidén alrededor de la periferia marginal de las hojas de
vidrio, a fin de que dichas hojas puedan resistir mejor es-
fuerzos y cargas en el borde. |

CORRECCIOKN DE DEFECTOS,

Para sostener la hoja de vidrio durante la fase de
recalentamiento, va dispuesto un aparato de‘curvar (143) que
ge ve en las Figs. 162 a 19%., y que comprende un soporte (lus,
¥y un molde para curvar (145) sostenido encima del soporte.

El soporte (l44) es de forma esencialmente rectangu-
lar y comprende carrileé laterales (l46) separados y parale=
los, unidos rigidamente/entre s{ por sus extremos opuestos me-
diante carriles extremos (145). Separadas interiormente de ca-'
ds uno de los extremos opuestos de los carriles laterales (l46f
8e halla una pieza vertical (148), asegurada rigidamente a la ;
superficie superior de dichos carriles y que, como se descri- {
be mas adelante, sirve para soportar el molde de eurvar” (14,)
A fin de constituir una gufa para el soporte a través de los
hornos de curvar corrientes empleados para curvar hojas de vi-

drio, un par ds carriles de guie (149) van asegurados a la su-

perficie inferior de los carriles laterales (146) y separa-
dos interiormente de sus extremos opuestos.

El molde para curvar (145) es del tipo generalmente |
llamado molde de contornougrticulado y comprende una seccifn
central (150) unida de forma articulada por cada extremo a lae

secciones extremass (151) situadas opuestamente. La seccién
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central (150) comprende un par de carriles de comformacidn
(152) curvos y sepafados, contorneados de tel manera que se
ajustan, en sustancia; a la curvgturs de las hojgs de vidrio
(6l y 62), que se mantienen colocadas sobre ellas mediante
barras de fijacidn adeéuadas (153) aseguradas a dichog cg-
rriles de conformacién..Como se ve en la Fige. 192., el carril
de conformacién (152) se acopla a las hojas de vidrio inte4
riormente de sus bordes, y estd en dngulo interiormente de

la vertical para que la superficie superior del mismo, sopbr-‘
te iguslmente el lado inferior de la hoJja de vidrio (61). |
Para unir entre s los carriles de conformacidn opuestos (152)
formando una estructurs rigida, van dispuestos varios tiran- |
tes transverssles (154) aurvados hacig abgjo entre sus extre-
mos para proporcionar holgura adecuada s las hojas de vidrio
curvadas, cuando estédn spoyadas eb el molde,

Las secciones extremas del molde (151) comprenden

un carril de conformacidén (155) contorneado mnilogamente a

los carriles de la seccidn central dispuestos en los moldes
(29 ¥ 93), para coincidir debidamente con ls cﬁrvatura de las '
porciones extremas de las hojas de vidrio aungue con separa-
cién interior de sus bordes. Como se ve en la Fig. 18a., el
carril de conformacién (155) estd contorneado para constituir
los 4pices mayor y menor (g y h) que corresponden a los &pi-
ces (g y h) formados en los carriles de conformacidn de la
geccidn extrema de los moldes (29Vy 93), Como en los moldes
(29 ¥ 93), el borde superior de las secciones del carril de
conformacidén (152 y 155) estd scabado convenientemente para ;
fbrmar una superficie de conformascibén esmerada, que aloja lasf
hojas de vidrio en contacto con el mismo.

Pars formar las juntas articuladas entre la seccién

central y secciones extremas del molde, los extremos opuestos

cada uno de los carriles de conformacidén (152) de la seccidn ;

centfal, llevan una pieza de unién (156), Fig. 162., que se
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extiende hacia fuera la cual termina en una porcién de barrs
(157) dirigida longitudinslmente, Cada uno de los extremos
correspondientes de los carriles de conformacidén (155) de
la seccifn extrema lleva unids una pieza de unién (158) diri—;
gida hacia fuera, la cual tiene su extremo exterior en forma
de horquilla (159) para alojar dentro la porcién de barra
(157). La porcidn 8e/Parra (157) y la horquilla (la?) ‘van
provistas de agujeros alineados en el sentido del eje para
introducir por ellos un pasador adecuzdo (160), que sirve pa-‘
ra asegurar entre si las secciones del molde Bn forma articu-
lada. Aunque las secciones del centro y los extremos del mol-
de se ven unidas entre sf{ de forma articulada, solo es ne-
cesario que las secciones puedan moverse un poco, con el fin
de adaptarse a la superficie inferior de las hojas de vidrio
que, de cuando en cuanrdo, no se curvan correctamente sobre
el molde (93). Taubién es conveniente prevenir el movimiento
én las secciones del molde para acomodar la ligera dilata-
cidn de las hojas curvadas cuando son calentadas de nuevo.
Para sosténer el molde encima del soporte, va sse-
surada rigidamente una varilla transversal (161) a la super-
ficie inferior de cada uno de los carriles de conformacién
(155) de la seccidn del extremo, y cada uno de sus extremos
opuestos se extiende hacia afuera de los mismos para ir alo-
jados de torma rotatoria en una articulacidn (162) apoyada
de forma girstoria por su extremo superior en un pasador
(163) asegurado a uns piéza vertical (148) de soporte. Para
limitar el movimiento de abertura de las secciones del mol-
de, un par de barras separadas (le4) se extienden diagonal-
mente hacia arriba, desde cada uno de los carriles extremos
de soporte, y tienen sus extremos superioresbinmediatos a
las varillas transversales (161), pero ligeramente separados

exteriormente de las mismase.
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Como medio de controlar la cantidad de calor de ra-
diacién dirigide a las superficie inferiores de las hojas
de vidrio, cuando estén apoyadas en el molde, debajo dé las
hojas de vidrio van un par de protecciones (165 y 166) SDs-
tenidas por el soporte (l44). Las protecciones (165 y 166),
anélogameﬁte a las protecciones de los molde (29 y 93), se
componen de un naterial con un calor especi{fico més eleva-
do que el del vidrio.

Como se ve en la Fhg. 16&., las protecciones (165)
y (166) son de taemafio y forma seméJante a las protecciones in-
tferiores (140 y 14l) dispuestas en el molde (93), y, de mane- é
ra andloga, tienen sus bordes lnteriores longitudinales (167
v 168) separados una distancia igusl a cada lado de la linea
central y-y, que corresponde a la linea yhyAque se ve en la
Fig. 152, Asf{, las protecciones (165 y 166) permiten que el
calor de radiacidn de debajo se dirijs en sustancia a la mis-
me 4ree de las superficies inferiores de las nojas de vidrio
(61 y 62) que ﬁermite la separacidén (142) dispuesta entrel
las protecciones inferiores (140 y 141) del molde (93). And-
Rogamente, la protecciones (165 y 166) gquitan el calor de
la atmésfera del hormo junto a las dreas resguardadas (89y
90), Fig. 62., de las}hojas de vidrio y retrasan su calen-
tamiento.

Al recalentar lse hojas (61 y 62), éstas se co-

1ocan ﬁne encime de otra sobre el carril de conformacién, :
y se apoyan en la superficle de conformacién del molde (145).

El molde pasa luego a través de un horno, como el horno (82)

' que se ve en la Fig. 202., y se somete a temperaturas algo

menores que las temperaturas normales de curvar, pero sufi-
chentemente elevadas para calentar las hojas de vidrio hasta
una temperatura a la que se corrige cualquier modelo defec-
tuoso, ¥ a la cusl las -hojas de vidrio se ajustardn debida-

mente a la superficie de contormacién, peroc no se curvarin
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interiormente de la misma. Como las hoJjas de vidrio se dile-
tan algo al ser calentadas, las secciones del molde (150) ¥
(151) unidas articuladamente se mueven uwa trecho suficiente
para apmodar la dilatacién, y al alcanzar el vidrio la tem-
peratura a que se corrigen los modelos defectuesos el vidrio
se reblandece hasta el punﬁo de que las secciones del molde
se cerrarén de nuevo y restituirdn a la hoja su curvatura

exacta. tgtando colocadas las portecciones inferiores de ma-
neras que permiten gue el calor de radiscién de la parte in-

ferior del horno se dirija sélo a las porciones de las hojas

de méxima curvatura, impiden que otras porciones de las ho-

jas lleguen a calentarse hasta el punto de que se produzcan
otras curvas en la misma. Después de calentarse hasta una
temperatura suficiente para corregir modelos defectuosos,
las hojas de vidrio se pasan a una seccifén de recocido del
horno, en la que se enfrian lentamente hasta la temperatura
de manejo: Al enfriarse asi, les porciones del borde margi-
nal de las hojas que se extienden por fuera del carril de
conformacién del molde, se enfriardn a mayor velocidad, en
comparacidén con las porciones inmediatamente encima de di-
cho carril, y, por tento, se producirén en las mismas fuer-
zas de compresién. La produccién de dichas fuerzas de compre-
sién es muy conveniente pues proporcionan un Adrea anular o
marginal muy resistente a la robura, que se extlende alre-
dedor de toda la periferias de las hojas curvadas.

Después del recocido, el par de hojas de vi-
drio estdn listss ya pars ser leminadas con una capa plés-
tica intermedia, y para emplearse, por ejemplo, como para-
brisas de automdévil.

RESUMEN DEL PROCEDIMIENTO DEL INVENTO.

Con el fin de aclarar més el procedimiento del in~

vento, y, particularmente, la parte que desempefian los dis-—

i e i i i B
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tintos moldes de curvar en proporcionar el aparato con el

cugl.l se pueden llevar a la practica las distintas etapasz

del procedimiento, a continuacién se resumiréd brevemente to- .

do el procedimiento de -curvar hojas de vidrio segin el in-
vento.

Un par de hojas de vidrio (61 ¥ 62), cortadas segin
el contorno que sé ve en 1lineas llenas en la rig. 6&., van

sostenidas priueramente encima de un molde (29) previamente

curvado, gue se hace girar a la posicibn agbierta de la Fig.

82., para alojar les mismas. Con el molde en posicidén abier-
ta, las hojas de vidrio estan sostenidas por cada uno de
sus extremos opuestos, y también interiormente de los extre-
mos, en los puntos situados, aproximadamente, en la cuarta
parte de las hojas, mediante los blogues (63%). B1 molde (29)@
con las hojas que se van a curvar agpoyadas encima, se pasa
luego a través de un horno de curvar, como. el horno (82) que
se ve en la Fig. 202. Al atravesar el horno, el molde estd
sometido a zonas de temperatura creciente; nasta que las hoaef
jas de vidrio han alcanzado la temperatura dé curvado o la i
temperatura a la que se curvarén debido a su peso. A dicha
temperstura, la carencia de rigidez de la hoja permite que
las secciones extremas opuestas (35) del molde se muevan na-
cia arriba. Al hacerlo, los blogues de soporte (63) que es-
tén unidos en movimiento sincrdénico con las secciones extre-
mas del molde, comienzan a desceuder, aungue permanec:endo
en contacto con la supefficie inferior de la hoJja de vidrio
inferior (62). Asi mientras se curvan, las hogjas de vidrio
estén constantemente apoyadas en seis puntos diferentes, de-
terminados por los cuatro bloques de soporte (63) y las dos
porciones del carril (45) de las secciones extremas del mol-.i
de. ﬂ

A medids que las hojas se curvan hacla abajo, hacia
ls superfiéie de contormacibén del molde, las secciones ex—
tremas del molde giran hacia arriba y nacia dentro, mientzas

SN — ESUO—
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continuan descendiendo los blogques (63) en movimiento sin-~
crénico con las mismas, hasta que lg porcién central de la
hoja inferior (62) queda dispuesta de conformidad con ls
porcién central de la superficie de conformacién del molide.
Bn este momento, las secciones extremss del molde no se han
cerrado por completo, y el Ultimo aumento de movimiento ne-
cesario parg efectuar el clerre final nace descender los
blogques (63) por debajo de la porcién central de la superfi-
cie de conformacién del molde.

Debido a la situacién de lsgs proteéciones infe-
riores (73 y 74) y a la separacién (77) comprendida entre las
mismas, el calor de radiacién que se dirige a Zas superfi-

cies inferiores de la hojs de vidrio, desde la parte infe-
rior del horno de curvar, sélo actia sobre un érea determi-
nada por las secciones extremas de la hoja de vidrio de cur-
ve relativamente pronunciada, y sobre un drea longitudinal
comprendida entre las mismas determinada de un modo general,
por el espacio o separacidn (77) que se halla entre las pro-
tecciones. As{, solo aquellas porciones de la hoja que re-
guieren upna curvetura considerable estin expuestas al calor
de radiacién por arriba y por debajo del recorrido de las
hojas de vidrio a través del horno de curvar. Debido a la
posicién simétrica de las protecciones (73 y 74) alrededor
de la 1{nea y-y, que determina el punto de mixima curvatura
en la curvatura cbncavoconvexa sobre el eje longitudinal de
la hoja, el curvedo @e las hojas en sus porciones centrales
se controla & fin de que esté al maximo en el piano verti-
cal determinedo por la lines y-y. Al mismo tiempo que obran
‘como protecciones por sf mismas, las proteccibnes (73 5 7/4)
quitan el calor de la atmésfera, del horno, y asi retrasan,
ademés, el calentamiento de dichas porciones de la hoja de
vidrio, que resguardan del calor de radiacidén. Asimismo, co-

mo las protecciones estén a temperatura inferior a la de las
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hojas de vidrio, absorberdn el cslor de radiacibén emitido

por el vidrio més caliente, que, naturslemente, actian para

enfriar dichgs porciones de las hojas en proporcién a su dis-

tancia de las citadas protecciones. |
Despuds de ser curvadas en la etapa inicial so-

bre el molde (29), las hojas de vidrio, en seccién, tienen

una configuracién que corresponde & la linea de trazos de

la Fig. 152, Yespués de atravesar la zona de curvar del hor-

no, las hojas-se enfrian luego preferentemente en una zona

de recocido (que no se ve) unida al horno (82). |
Después de enfriarse hasta una temperatura a

la que las hojas (61 y 62) conservardn su forma curvada si

se dejan sin apoyo, las hojas se cortan segln el contorno

preliminar del modelo y se colocan sobre el segundo molde o

molde psra el curvado final (93), Fig. 1lla.,, en sustancia,

¥y nuevamente se trésladen a través de un nérno de curvar,

como el horno (82). Al atravesar dicho horho, las porciones

—

de las hojas gue requieren menos curvado van resguardadss
del calor de radiacién mediante las pﬁrtecciones superiores
(128 y 129) y las protecciones inferiores (140 y 1l4l). Co-

mo en el molde ‘29), las protecciones inferiores del molde

- (93), debido a su gran proximidad a las hojas de vidrio, re-

trasan, ademés, el calentamiento de las porciones protegi-
das de 1@ hoja de vidrio al quitar el calor de la atmdésfers
del horno junto & las mismas. Sin embargo, las mismas por-—
ciones de le hoja esenciaslmente, por ejemplo, las porciones
extremas de curva prongnciada ¥y una porcidn longitudinal del
centro ggmpggﬁaﬁaa entre las mismss, estén expuestas de nue~
vo al calor de radiécién que pasa a través de las separacio— 
nes.de la proteccién (132 y 142). De este modo, un &rea lon-
gitudinal de la hojas a cada lado de la linea y-y, que deter-

ming la porcién de curvaetura méxima sobre los ejes longitu-— A
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dinales de la hoja, recibe concentraciones suficientes de
calor de radiacidén para permitir que se curve segin la cur-
vatura que se muestra en lineas llenas en lg Fige 152., ¥
al hacerlo, el borde anterior longitudinal de 1la hoja se
mueve sobre la seccién inclinada (99) del carril de confor-
macién nasta que la hoja se ha ajustado debidamente g la
curvatura deseads.

Se comprenderd, naturalmente, que el paso del
aparato para cmervar a través del horno se cronometra cuida-
dosamente, de suerte que las hojas de vidrio permanezcan en :
el mismo solo el tiempe necesario para absorber el calor def
radiacién suficiente a fin de que se curven segin la curva-
tura requerida. Como el movimiento de las hojas al curvar-
se segln la curvatura céncavocohvexa sobre los ejes longi-
tudinales de la HJoJja, puede separar en slgunos casos las
porciones extremas de ls hoJa de curva prbnunciada, del de~
bido acoplamiento con las porciones correspondientes de la
superlicie de conformacién del molde, las plezas de presiénf
(109) nacen que se acople la superficie superior dé las ho-é
Jas de vidrio, y ejerciendo presién en las mismas, nacen |
que dichas porciones se ajusten adecuadsmente sl carril de
conformacién del molde.

Después de enfriarse convenientemente, las ho-
Jas pasan a través de una seccidn de recocido adecuada (que
no se ve) del horno (82), en la que se enfrian lentamente
para evitar en lo posiblé, la producciédn de modelos defec~
tuosos, que no son de desear, Despuds de que zas hojas se
han enfriado hasta una temperatura suficiente paras conser-
var su forma curvada si se dejan sin soporte, se cortan se-
gin el contorno final del modelo por la lineg m. Las hojas
cuando ya estén cortadas finalmente, se colocan sobre el ter
cer molde (145), Fig. 162., y se pasan nuevamente a un nor-
no, donde se someten a témperaturas suficientesfptra corre— ?

gir todos los modelos defectuosos. Las hojas quedan recoci—é

»
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das entonces, y debido a la posicién del carril de conforma-
cién del molde interiormente de sus bordes, el &4rea marginal
de cada una de las hojas de vidrio éue 8e halla inmedistamen-
te Jjunto a diqhos carriles, sn enfris a menos velocidad de-
bido gl calor residual que queds dentro del carril., As{, lsa

porcién del borde periférico de ls hoja al exterior del mis~

mo, se enfria & mayor velocidad y se produce una fuerza de

compresién en la: misma.

Después de enfriarse, las hojas (61 y 62) se pueden
laminar con una capa pléstica intermedia, si se desea, y de
acuerdo con los procedimientos corrientes, psra fabricar, por
ejemplo, un parabrisas de automévil. b

NOTA

En resumen, la presente solicitud de patente de in-
vencién recaerd sobre las siguientes reivindicaciones: |

12.~ Procedimiento y aparato para curvar hojas de vi-
drio, caracterizado porgue comprendej el soporte de la hoja
gobre un molde con una superficie de conformacién de tipo de i
esqueleto, con arregloba la cual ge curvard la hoja; el mo-
vimiento del molde a través de un horno de curvar, y el 4i-
rigir el calor de radiscién a la hoja de vidrio para calentar
diche hoja a la temperatura de curvar; el retraso del calen- E
tamiento de la hojes de vidrio en porciones separadas de la
misma, que se extienden hacie dentro unvcorto trecho desde
sug bordes laterales opuestos,»y cuando lés otras porciones
de la hoja estdn a la teuperatura de curvar, el descenso de
la hoja de vidrio, pasra ponerse en contacto con la superfi-
cie de conformacién del molde.

28 .~ Procedimiento y aparato para curvar hojas de

vidrio, seglin la reivindicacién 12., caracterizado porque

las porciones separadas de la hoja de vidrio que tienen retar-
dado su calentemiento, estén separadas interiormente de los '

bordes extremos de la hoja de vidrioe.



s

1V,

20~

25 [ A

30 o

%2~ Procedimiento y aparato para curvar hojas de vi-
drio, seglin cualquiera de las reivindicaciones 12 o-22., ca-
racterizado porque el calentemiento de las porciones de hoja
se retrasa quitando el celor de la stmbésfera del horno jun-
to a dichas porciones,

4a,- Procedimiento y aparato para curvar hojas de vidrie
segin cualquiera de las reivindicaciones 1" a 32., caracte-
rizado porque el calentesmiento de las porciones separadas
de la hoja se retrasas protegiendo dichas porciomes de calor
de radiacién,

52 .~ Procedimiento y apsrato para curvar hojas de vi-
drio, c;racterizado porque para ser curvada segin una curva-
tura concavoconvexa sobre su eje transversal y segin una cur-
vatura céncavoconvexs sobre su eje longitudinal, comprende; el
apoyo del borde marginal de dicha hoja en un molde para cur—
var de tipo dé esqueleto; el dirigir el calor de radiacién
a la hoja de vidrio para calenter dichs hojé hasta la tempe-
ratura de curvar, y el retraso del calentamiento de porcio-
nes separadas de la hoja que se extienden interiormente un
trecho limitado desde bos bordes laterales de la hoja, mien-
tras que la concentracién del calor de radiaciéh aobée aque-
1lla porcién de la hoja situada entre diches porciones sepa-
radas, hace que la noja se curve hacis abajo por la influen-
cia del calor y de la gravedad.

62 ,—~ Procedimiento y aparato para curvar hojas de vi-
drio, segin la reivindicacién 52., caracterizado porgue en
un borde lateral de las hoja estd sujeto, mientras que al bor-
de opuesto se le permite moverse hacia abajo durante el cur-
vado de la hoja. |

72 .~ Procedimiento y sparato para curvar hojas de
vidrio, caracterizedo porque se verifica con una superficie
de conformscidén en el mismo que comprende una porcién central

de curvaturs relativamente poco pronunciada y porciones ex-
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tremag opuestas de curvsturs relativamente pronuncisda, y i
dicha superficie de conformacién se acopla & las porciones ﬁ
correspondientes de una hoja de vidrio que se ve a curvar; L
¥y protecciongBérmica unida a dicho molde y colocada junto §
8 la citada superficie de conformacién, pero separsda de |
la misma, estando situada la proteccién térmice mencionada
respecto a la hoja de vidrio, apoysda en dicho molde, de |
forma que el drea proyectada por dicha protececién sobre unaf
superficie de la hojes de vidrio se extiende sobre dichs ho-)
Ja interiormente de los extremos de las porciones extremas,i
de curva relativamente pronunciada, de la superficie de con{
formacién, e interiormente de un borde de la‘porcién dentral
de dicha superficie de conformacién.

82,.,~ Procedimiento y apasrato para curvar hojas de
vidrio, segln la reivindicacién 72., caracterizado porgue
va unida el molde una segunda proteccién térmice, separada
de la superfiéie de conformacién del mismo, sstando separa-

da lateralmente dicha segunda proteccién de la otra protec—

cién térmica y colocada de forma que el 4rea proyectada por

la misma aobré le superficie de la hoje de vidrio, protege
dicha hoja por el exterior del Aree proyectada por la otra
proteccién térmica y separada de la misme, a o largo de dif
cho borde de la superficie de conformacién de la porcién ce;é
tral. ' |

OB o Procedimiento y aparato para curvar hajés de
vidrie, seglin cualquiera de las reivindicaciones 72 u 8a.,
caracterizado porque las protecciones térmices van situadas
debajo de la superficie de conformacién del molde.

102~ Procedimiento y aparato para cmmevar hojas |
de vidrio, segin la'reivindicacién 95., caracterizado porque%
un par de protecciones térmicas, con érees quewse proyectan é{
de forma semejante ﬁ las protecciones térmicas de debajo de%

la superficie de conformacidén del molde, van montadas enci- ;

ma de la superificie de conformacién del molde,

i
{
1
i
. L
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ll2,~ Procedimiento y aparato pa rvar hojas de

vidrio, seglin cualquiera de las reivindicaciones 72 a 102.,

caracterizado porue en un lado de la superficie de conforw

macién es relativamente estrecho, y el lado opuesto, es mas

ancho, y tiene su borde superior inclinedo interiormente y

hacia abajo de la horizontal.

122 .~ Procedimiento y aparato para curvar hojas de

vidrio, segin cualquiera de las reivindicaciones 72 & 112., |

caracterizado porque las protecciones térmicas estén com-
puestas de un material con un caler especifico mayor que
el dal’vidrio.

138 4= Ptocedimienfo y aparato, segfin cualquiera de
las reivindiceciones 72 g 122,, caracterizado porque la por-
cién central de la superficie de conformacién del molde y

cada porcibén extrems de dicha superficie de conformacién,

estén constituidas por secciones del molde montedas de for-

me mbévil; y medios de soporte de diéhas secciones del mol-

de para su movimiento con relacién a la proteccién térmica.
142 g PROCEDIMIENTO Y AFARATO PARA CURNAR HOJAS DE VI

DRIO,

| Begin se describe en la presente memorig que consta
de cuarenta y cuatro hojas escrites a méquina ﬁor une sola
cars y dibujose |
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