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MEMORTA DESCRIPTIVA
bara solicitar
PATENTE D E INVENCION
en 7
EsPafla
por VEINTE afios
& nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad norte-
emericena, establecide en One Gateﬁay Center, Pittsburgh,

Pensilvania, Estados Unidos de América, por:

#?APARATO PARA FORMAR HOJTAS DE VIDRIO EN CURVATURAS COMPUES-
TAS” | B
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Esta solicitud se refiere & un método ¥y apa-
rate para curvar hojas de vidrio a curvaturas compuestas.
El presente invento se refiere concretemente a un aparate
para cbmunicar & hojas planas de vidrio 1le carvatura com-
puesta necesaria para curvar les hojas & uns forme acepta~-
ble en los dltimos disefios de paneles de vidriado de veh{-
culos, tales como parabrises y ventanillas traserss de au-
tomdviles, Dichos disefios hacen necesario que se extiendan
continuamente los paneles desde un lado, completemente a

travée del vehfculo, al otro lado, e incluir una parte adi-
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cional euxilier que se extiende transversalmente al eje
longitudinel del panel al techo del vehfculo.

Se encuentren muchas dificultades cuando se
curvan hojes de vidrio en das direcciones mutuamente perpen-
diculares a lo largo de ejes que tienen radios variebles.
El vidrio ha de ser estirado desigualmente durante la ope-
racién de curvatura, originéndose as{ distorsidn dptiva.

Es seguro que ocurrird una distorsidn adiclonal cuando hey
que estirar el vidrio en dos direcciones mutuamente perpen-
diculares. Se encuentran ademds dificultades para reprodu-
cir dichas curvaturas compuestas, especialmente cuasndo se
producen los parebrisas en regimenes de produccidn en se-
rie.

Cuando en une operacidn discontfnus se co-
munican curvaturaes longitudinal y transversal a hojas de
vidrio, dicho procedimiento es demasiado lente pars la pro-
duccidn en serie. Es mucho mejor ejecutar la operacidn de
combado mediante un procedimiente continuo en el que leas
hojas planas de vidri o se montan sobre un molde de curvar,
se transportan continugmente por un horno de tdnel de cur-
var y se separan del horno de tdnel en la forme compuesta
deseada. El presente invento crea sparatos que ineluysn
una estructura nueva de molde y horno de tunel capaz de
conseguir la curvatura longitudinal compleja y la curvatu-
ra transversal compleja necesaria para parabrisas compues-
tos, independientemente entre si, disminuyendo asf la dis-
torsidn resultante ¥y los problemas de la reproducecidn de

los artfculos fabricados a regf{menes altos de produceidn



10

15

a0

25

..
230664
Ly &F N

dentro de las toleranelas pequefias permitidas por los fa-
bricantes de automdviles.

Un dispositivo o molde de curvar vidrio se-
gin el presente invento incluye un miembro central de mel-
deo y miembros exteriores de moldeo que pueden moverse con
relacidn al miembro centrel de moldeo. Comprende el Wltimo
un larguerc lateral suavemente curvede y un lerguero lete-
ral curvedo al revés. Hay provistos medios peres comunicar
calor a une perte crftica de vidrio que se extiende longi-
tudinalmente, soportada edyacente sl larguero lateral cur-
vado al revés, a intensidad mayor que a otras partes de
la hoja pare ayudar a la curvatura transversal. Estos me-
dlos pueden comprender un elemento eldctrico de ealdso uni-
do a la estructura de soperte y que puede moverse a una po-
gicién sobre ls parte de vidrio que se extiende longitudi-
nalmente cuando se monte la hoja de vidrib schre el molde
pare su curvatura, una hojes de superficie plana de material
reflector del calor es soportada por el larguero lateral
curvado al revés.

En la realizacidn preferida que contiene un
elemento eléctrico de caldeo, el dltimo en forme de una bo-
bina abierte que se extiende longitudinalmente, esté unido
en cade extremidad a un.electrodo de trole. La bobina es-
té montada sobre un bastidor pivotable destinedo el movi-
miento de la bobina sobre la parte de la hojs de vidrio,

que se extiende longitudinalmente, que define el eje de

curvatura transversal méds fuerte. Los electrodos se mue-
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ven con el molde a través de un horno de tdnel de curvar,
¥, en la parte adecuada del cielo de curvar, se eplican

a un par de barras colectoras montedas en el horno de ti-
nel. Se mantiene una diferencia de potencisl entre las ba-
rras colectoras. Se imprime un voltaje eldctrico al travds
de la bobina de calentamiento durante el tiempo que estén
en contacto los electrodos con las barras colectores. lLas
bobinas irredian calor e la parte que se extiende longitu~-
dinalmente de la hoja de vidrio sdyacente al larguero cur-
vado al revds durente el pasc del molde por la parte del
horno de tdnel de curver donde se mantiene contacto entre
los electrodos y las barras colectoras. Puede efectuarse la
curvatura transversal Qe una zona critica de vidrio por di=-
cho apsrato independientemente de la curvatura de enrolla-
miento longitudinal producida por el ajuste de chlentado-
res superiores del horno de tdnel para proporcionar un mo-
delo de intensidad térmica veriable a lo largo de la hoja.
El contrepesado de los miembros exteriores de moldeo, que
pivotan con relecidn al miembro central de moldeo, ayuda al
vidrio eblandedo por el calor a asumir una curvatura lon-
gitudinel complejea.

Pare curvatures compuestas que incluyen cur-
vaturas transversales menos fuertes, se ha encontrado posi-
ble prescindir completamente de las bobinas eléctricas de
caldeo y proporcioner sl calentemiento localizado necesario

para la curvatura transversal colocando une hoja rigide de

superficie susvemente, de material reflector del calor, in-
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mediatemente por fuera del larguero lateral de curvatura
inversa. La rigidez de la hoja permite que ayude & sopor-
tar la hoja plana de vidrio antes de su curvatura, y su
suavidad facilita el deslizemiento de la hoja durante la
curvatura y la reflexién del calor desde los calentadores
superiores del horno de tiénel a la tira critica longitudi-
nel de vidrio de la gue estd por debajo.

El presente invento se comprenderd mejor
el estudier la siguiente descripecidn de realizaciones ti-
plcas del invento que se describen a fines ilustretivos
mAs bien que limitativos.

En los dibujos que formen parte del presen-
te invento,

Ia figura 1 es une viste en planta de una
hoja plana de vidrio previgmente cortada en perfil desea-
do como preparacién a su curvatura.

Le figura 2 es una vista en perspectiva de
un molde t{pico de curvar, segin el presente invento, que
muestra al molde en su posicidn cerreda, y mirando al mol-
de desde atrés.

La figura 3 es una vista en alzado desde
atrés, parcialmsnte en perspectiva, del molde de curvar
de la figura £, que muestra al molde en su posicidn exten-
dida pera recibir una hojJa plana de vidrio cortada previa-
mente para su curvatura compuesta-.

La figure 4 es una viste similar e la figu-~

ra 3, que muestra sl molde en su posicién normalmente ce-
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rrede despuds de aceberse un ciclo de curvatura.
Le rigura § es uns vista similer a le de le
Pigura 4 hecua desde el lado opnesto 4el molde de eurver.

La figura 6 es un alzado en extremidad del

molde de la figura 2, parcialmente en perspectiva, que mues-

tre al molde en su posicidn cerreda, indicando las lf{neas
de trazos el movimiento de un elemento.

La figura 7 es un qlzado longitudinal, par-
cialmente en seccidn, de un horno de tdnel que forma parte
del aparato de curvar requerido para el molde ilustrado en
las figures 2 a 6.

Le figura 8 es una seccidn trgnsversel a lo
largo de las 1fneas VIII-VIII de le figura 7.

La figure 9 es une seccidn parciel longitu-
dinel esumentade a lo largo de las lfneas IX~-IX de la figu-
ra 8. 1

les figuras 10 y 1l son vistas de plents,
parcialmente en perspective de realizaciones alternativas

del presente invento.

La figura 12 es une vista frontal de otra

realizacidn adicional del presente invento e implica una

 combinacidn de calentamiento eldctrico suxiliar y la apli-

vacidn de fuerza mecdnica localizada para efectuar la cur-
vatura transversal, que muestra medios para detener la apli-
cacidn de la fuerza mecénica.

Le figura 13 es una vista en perspectiva
aumentaede de una parte de la realizacidn de la figura 12

que muestra los medios de detencidn que evitan le aplice-
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La rfigure 14 es una vista similaré le de la
figure 13, que muestra la realizacidén de la figure 12 des-
pués de dispararse los medios de inhibicidn ¥y la fuerza me-
cénica apliceda.

Con referencia & los dibujos, la figura 1,
muestra una hoja t{pica de vidrio previemente cortada G que
tiene una parte central principal 15 de forma eliptica mo-
dificada, que se funde en sus extremidades longitudinales
con las partes en ala 16 y 17 destinadas e ser renrolladas
en torno» & los lados de un vehfculo, y una parte'auxiliar
18 que tiene un ledo curvedo inversemente que se extiende
longitudinalmente en un lado de la hoja. La dltime parte
éété curvada transversalmente a le parte central principal
15 para que se extienda dentro del techo del vehfculo. Esta
hoje inecluye un ledo 19 suavemente curvado opueeto a la par-
te auxiliar 18. El1 ledo 19 forme el fondo del panel curvado
gegin se monta el dltimo en un vehfculo.

Haciendo referencie particularmente a las
figuras 8 a 6, que muestran varias vistas de un molde ti-
pico M de curver vidrio segin el presente invento, el dis-
positivo comprende une estructura de soporte'que ineluye
un larguero £5 que se extiende longitudinalmente y largue-
ros transversales 26 fabricados de perfiles angulares elar-
gados. Un tirante 27, que se extiende longitudinalmente,

conecta los largueros transversales 86 psasra mejorar la ri-
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gidez de la estructura de soporte. Los montantes vertica-
les 28 se extienden hacie arriba en pares:-desde cada vigs
26 que se extiende lateralmente. Las extremidades superio-
res de los montantes frontales verticales estén conectados
e un larguero lateral frontel 30 curvaedo inversemente. Los
otros dos montantes verticales 28 estén coneetados en sus
extremidades superiores & un lerguero transversal posterior
3& suavemente curvado.

El dltimo se extiende & lo largo del molde
entre sus extremidades longitudinales 33 para formser uns
estructure arqueade destinada a soportar la parte central
de un margen de una hoja de vidrio después de ser curvads.
El larguero lateral 30 estd curvado cerca de sus extremi-
dades.iongitudinales en una parte curvada‘convexamente 34
que se une con ﬁha parte 36 sustgncialmente recta y luego
con una perte 38 de curvaturs cdncava cerca de cada extre-
midad longitudinal 39.

“ En las gxtremidades exteriores del molde M
hay provistos miembros exteriores de moldeo 40 que tienen
extremidades frontales internas 41 y extremidadés posterio-

res internas 48. En la posicidn del molde cerrado mostra-

do en la figura 2, se extienden en une configuracidnvdé
forma generalmente de C , desde la extremidad longitudinal
adyacente 39 del lerguerc 30 & ;a éxtremidad longitudinal
3% adyacente lateralmente opuests del lergueroc 32. Un brea-
zo contrapesado 43 dotado de un contrapeso 44 en su extre-
midad interior se extiende més ellé de la extremided tra-
éera interior de cada miembro exterior de moldeo al que

estd fijo. El brazo de palanca contrépesado estéd dotado
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de una pate 46 que forma una conexidén de bisagra con una ve-

rillsfie hisagra, 48.

En le extremided frontal del molde, la ex-
tremidad interior de cades miembro exterior de moldeo estd
conectades a un brazo de palanca 50 contrapesadoc , provisto
de contrapesos 58 por medio de una abrazadershngular 54.
Le dltima estd provista de un perrillo 56 sbierto pera re-
cibir la extremidad opueste de la verille de bisagra 48
con la que hace el contacto de apoyo. As{, los miembros
exteriores da moldeo 40 pueden girer a une posicidn ex-
tendida del molde con relecidn & los largueros 30 y 32,
que estdn fijos & la estructure de soporte. Los contrape-
s08 44 y 52 hacen que giren los miembros exteriores de
moldeo 40 en torno a les varillas de bisegra 48 a una po-
sicidn cerrada del molde en la que los largueros 80 y 32
¥y los miembros exteriores de moldeo 40 constituyen un ar-
mazdn sustancialmante con-tfnuo que se ajusta en alzado y
perfil a la forma deseads para la hoja de vidrio curveada.

Cada uno de los montantes verticales 28 con-
tiene un seliente 60 con aberturas dotado de un tornille
prisionero ajustable 62. La posicidn vertical del tornillo
prisionero 62 controle el grado de rotacidn de los miembros
exteriores de moldeo 40 con relecidn e los largueros fijos
30 y 32, Cuando los brazos contrapesados 50 y 43 giren su-
ficientemente hacen contacto con las superficies superio-

res de los tornillos prisioneros, evitando de este modo
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el giro edicionel de los miembrps exteriores de moldeo.

Una columna anguler de apoyo 70, aislada
de la estructura del molde en 71, estd unida 2 un.montan-
te que se extiende desde cada extremidad longitudinal del
larguero 25. Cada columna‘incluye una bisagra de pivote 72
en su extremided superior. Hay montado un brazo contrape-
sado 74 paera su rotacidn en torno a la bimagra 72. El bra-
zo 74 lleva también un pasador 75 que se extiende hacia fue-
ra del mismo para apeyarse & tope contra la columna 70 y
limitar su rotecidn. Un electrodo 76 que tiene una parte
extrema cdnice 78 estd fijo e la extremidad de la varilla
de bisagra 7& opuesta & la que contiene un contrepeso 79.
Un alambre flexible, fuerte, suelto, 80 de un metal ade-
cuado que posee las propiededes necesarias de conductividad,
flexibilided y carencie de oxidacidn a las temperaturas dek
horno de tdnel conecta cada electrodo 76 e un conectador
81. Los alembres gfuesos estén acoplados eldctricemente e
las extremidedes de la bobina & del calentador en el co-
nectador 8l. Ménsdlas de cerédmice 84 mant-ienen a la bobi-
na 82 sobre una estructura sbierta de soporte 86. La bobi-
ne 82 del calentador es con preferencia de alambre enrolla-
do en espirsel abierto para permitir que el calor irradiado
por los calentadores superiores del horno de tinel pase a
través de las hojas de vidrio sometidas a ecurvature. Si se
mantiene le bobina del calentador en un apoyo sdlido en vez
de en un apoyo ebierto, la banda critica de vidrio por de-

bajo de las bobinas 88 esté protegida contra los calenta-

- 10 -
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dores superiores del horno de tiUnel y se evita que la
bande critica se caliente a temperatures que permitan
eblandamiento fécil por radiacidén desde las bobinas ex-
citadas.

La estructura de soporte 86 incluye un par
de manguitos verticales 88 fijedos a la viga 25 que se ex-
tienden longitudinalmente, y una varille 90 gque puede des-
lizarse axllmente dentro de cadé manguito. Hay incluldos
tornillos prisioneros 92 para fijer le posicidn vertical
de las varillaes 90 dentro de los maenguitos 88. Hay veari-
llas adicionales 94 Juntadas a las varillaes 90 en las jun-
tas de codo 96. Los menguitos 98 son ajustados exilmente
con relacién a las verillaes 94 y fijedos en posicidén por
medio de tornillos prisioneros 100. Una varille 102 conec-
te entre si a los menguitos 98. Los ramales 104 estdn co-
nectados & la varllla 102 para proveer los‘medios para el
apoyo de las ménsulaes de cerémica B&.

Los largueros 30 y 32 estédn conectados en-
tre sl por une vige laterel intermedie rebajeda 110 y los
tirantes dlagoneles 112. La viga transversal 110 se-porta
una varille vertical 114 sobre la que esté montado un man-
guito 116 de material flexible de cerdmica que se extiends
haecis arribe aproximedamente 1’2 cm. por encima del borde
més superior de la verilla vertical 114 y termina en la
posicidn en que se desee se combe el vidrio a su configura-
ciédn curveda. Esta parte del aparato estd recogida del in-

vento descrito en la solicitud n? 230.529 cuya deseripcidn

- 1] -
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El molde puede estar también provisto de

ge incorpora aquf por referencie.

placas delextraccién del calor 120 soportades por debalo
adyacentes 8 las extremidedes del molde sobre montantes
verticales 122 unidos & los tirantes de epoyo 124 que co-
nactan las partes inferiores de los montentes verticales
122 & las vigas 26 que se extienden lateralmente. Estas
places de extraccidn del calor absorben parte del calor
radiedo de nuevo desde les extremidades de vidrio y por
virtud de su ebsorcidn selectiva del calor de las extre-
midades de vidrio evitan el enroscemiento indebido del vi-
drio en las reglones por fuers de las regiones de curvatu-
ra fuerte longitudinal del vidrio.

Hay unida una hoje rigida 130 alergeda de
superficigbuave, de material reflector del calor el lado
lateralmente exterior del larguero de curvatura inversa 30.
Pueden heber tembién colocadas hojas auxiliares 132 de es-
te material en cada extremided longitudinal de las hojes
130. Les hojes 130 y 132 estén dispuestas angularmente con
respecto al, y se extienden hacla arribe y oblicuemente des-
de el larguero lateral de curvatura inversa 30 pera ayudar
a8 soportear la extremidad de curvatura inversa de las hojas
plenes de vidrio gue se extienden mds alld del larguero de
curvature inversa 30 cusndo se monta el vidrio pleno sobre
el molde para su curvatura.

La superficie lisa de las hojas rigidas 130
v 132 permite que una perte del calor radiado desde los ele-~

- 12 -
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mentos de caldeo del horno situadocs por encima del vidrio
gea reflejado a la zona critica que se extiende longitudinel-
mente, del vidrio que va a ser doblada trensversalmente més
fuertemente. Puesto que el calor comunicado a esta zons cri-

tica es més intenso que en otres zonas, el vidrio tiende

" & curvarse mds rfécilmente por eblandamiento térmico ex esta

zona localizada. El borde de curvatura inversa de ls hoja
de vidrio sec¢ desliza sobre lss superficies lisas de las hojas

130 y 132 segin se curva la zone critica hasta que el borde

del vidrio coincide con la posicidndda curvetura final de-

seada para el vidrio con relacidn al larguero lateral de
curvatura inversa 30.

La estructurs particular de molde anterior-
mente descrita se adepta especialmente pere su uso en un
horno de curvar provisto de barras colectoras. Haciendo re-
ferencia especiaslmente & las figuras 7 a 9, se muestra un
horno de tdnel da curver 140 con una entrada 142 y una sa-
1ida l44. Los rodillos transportadores 146 comprenden un
transpprtedor que lleva los moldes M transversalmente por
el molde desde su entrada & su saslida. El transportador se
extiende sucesivemente por una cémera 148 de calentamlento
previo, une cémera 150 de curvetura longitudinel, una céme-
ra 158 de curvatura transversal y una cémara de recocido 154
Los elementos eiéctricos de caldeo 156 estén montados en
grupos sobre soportes movibles soportados por el techo del

borno. Hey incluidos reguladores de volteje en el circuite

de fuente de alimentacidn (que no se muestres) de cada ele-

-13 -
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mento eldctrico para variar le intensidad de su entrada de
potencie. Las barras coledtoras que se oponen leteralmente
estédn soportedas por paredes opuestas de la cdmara 152 de
curvatura trensversal 152.

E1l horno de‘tﬁnel 140 incluye tembién verias
ventanas 160 a travds de las cuales puede el personal obser-
var la operacidn de curvatura. Los operarios pueden ajustar
le entrada de potencia y la situacidn de cada grupo indivi-
dual de elementos eléctricos de caldeo 156 con relacidn a
los moldes que pasan en respueste a su observacidn del mo-
delo de curvatura que resulta de le operaoidn del horno. Se
mejora la observacidn utilizando el manguito flexible de ce-
rdmica 116 como guie para indicar la extensidn del desplaza-
miento hacie abajo del centro de la hoja durante el clelo
de curvatura.

La operacidn del molde que aceba de descri-
birse es como sigus. Los miembros exteriores de moldeo 40
son hechos girar & una posicidn extendidas separada de los
largueros 30 y 38 que se extienden longitudinalmente. La
ménsula 86 de soporte de la bobine se mueve a una posicién
vertical fuera de contecto con el molde, A este fin, las
juntas de codo 986 pueden girar a una posicidn bloqueada pa-
ra soportar la ménsula 86 verticalmente en la posicidn mos-
trada en la figure 3. Les hojaes planas de vidrio previemente
cortedas se montan sobre el molde abierto y se apoyan sobre
las extremidades exteriores 39 y 33 de los carriles 30 y 38,

respectivemente, y de los miembros exteriores de moldeo 40.

- 14 -
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Se hace girar la ménsula 86 a su posicién horizontel. los
topes sobre las juntes de codo ©6 evifan que la ménsula gl-
re mds a11d de su posicidn horizontel.

Se coloce entonces el molde cargado de vi-
drio en le entrada 142 del horno de tdnel 140 de curvar vi-
drio. Se logra esto montando los medios transversales de apo-
yo 26 sobre rodillos transportadores 146 gque son as{ hechos
girar forzando el molde lateralmente por la cémara 148 de
caientamiento previo y le cémara 150 de curvatura longitu~-
dinal & la cémara 152 de curvetura trensversal. Los calen-
tadores eldctricos 156 situedos por encime de la trayecto-
ria de movimiento de los moldes pueden ajustar la intensi-
dad local del modelo térmico municado a cade incremento lon-
gitudinel de vidrio gque pasa por devajo de los mismos gjus-
tando su posicidn relative al vidrio que se mueve y le can-
tided de fuerze eldéctrice suministrade a ceda calentador.
Asf, el vidrio y el molde se empapan primero con calor a una
temperatura uniforme en la cdmara 148 de calentamiento pre-
vio, y entonces se someten las partes previemente escogidas
e travds del horno (a lo largo del vidrio) a calor més in-
tenao que las otras partes del vidrio en la cémara 150 de
curvatura longitudinal. La hoje de vidrio se ablanda bajo
1s influencis del calor. Los contrapesos 44 ¥ 58 estimulan
a los miembrog exteriores de moldeo 40 pera que giren, levgn-
tando as{ las extremidades del vidrio con relacidn a la par-
te central. Ls parte central se comba para ajustarse a las

superficies formadores definidas en las superficies supe-

- 15 -
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riores de los largueros del molde 30 y 32.-

ILos moldes son transportados por el horno
de tdnel & une velocidad escogida para le combinacidn me-
jor con el modelo térmico en las diversas cémeras de modo
que cuendo se ha concluido sustaencislmente la curvaturea
longitudinal del vidrio, se mueven los moldes a una posi~-
cidn dentroc del horno de tdnel donde la parte delantera
biselada 78 de los electrodos de trole 76 se eplican a
las barres colectores 158. Los contrapesos 79 fuerzan &
las superficie superior de los electrodos de trole 76 a
contecto eldéctrico fntimo de deslizemiento con la super-
ficie inferior de las barras colectoras 158. Segdn pasea el
molde la zona del horno de tunel que contiene las barras,
la diferencia de potencial entre las barras colectoras ca-
liente les bobinas 88, que irradlan calor sobre una banda
delgada, que se extiende longitudinalmente, critica, que
define el eje de la curvatura transversal méds fuerte. Des-
puds de pasar el molde por la cduara del horno de tunel
que contiene las barras colectoras el elemento eléctrico
de caldeo 82 es desexcitado por le desaplicacién de los
electrodos de trole 76 con lae barras colectoras 158.

El montaje de los electrodos de trole 76
sobre los brazos contrapesaedos 74 mejora el contacto eléc~
trico entre los electrodos y les barras colectoras 158,
porque se hace contacto en la superficie inferior de les
barras colectores donde hay poce probabilidad que se de-

positen polvo y otras part{cules que disminuyen el contac-
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to fntimo eléctrico. La superficie superior de los elec-
trodos de trole puede limpiarse entre pasadas del molde
por el horno de tdinel, si es necesarlo, pera quitar las
pérticulas de polvo. La limpieza de las superficles su-
periores de las barras colectoras es una‘operacién impor-
tante que puede menoscabar la operacién continua del hormno
de tdnel de curvar.

Haclendo referencia s la figurae 10, se mies-
tra otra realizecidn de un molde curvar vidrio. Sin embar-
go, esta estructura estd limiteda en su uso para curver
vidrio a curvaturas compuestas que incluyen una curvatura
transversel relativamente suave de severidad no uniforme.
En dicho aepaerato la hoje de superficie lisa del material
reflector térmico 130 refleja calor suficiente radiado por
1os calentadores 156 del horno de tdnel & la zona critica
local que va & curvarse transversalmente sin que sea nece-
sario el uso de los elementos eléctricos de caldeo 88 y
los conectadores dg trole 76 con las bgrras colectoras 158
del horno de tdnel. Para tal apsrato, el calor total reci-
bido por la zona critica directamente desde los elementos
eldctricos de caldeo 156 del horno de tnel y por refle-
x1dn desde la hoja 130 es suficiente pare esblandar la ben-
da crftica de vidrio mds rédpidamente que las otras bandas
de la hoja parelelas s la banda critica para producir lam
curvatura transversel deseada.

El aparatorde las figures & a 6 o el de la
figura 10 puede modificarse mdicionalmente como se vé en
la figura 11 disponiendo una rejille metdlice de mallas

enchas 161 montada de manera volada a la estructura de
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soporte. Barras anguleres 168, que tlenen cada uns una
parte horizontal 164 y una parte'vertical 186, soportan

la tela metélica. Les partes verticales estdn inmovilizadas
por contratuercas 169 dentro de un tubo 168 soportedo por
un saliente de aboyo 170 fijo al larguers 171 de le estruc—
tura de soporte del nmolde. La tela metdlica 161 esté refor-
zada por un refuerzo arqueado 172 cuyas extremidades estén
conectadas entre si por una viga 174. Las partes horizonta-
les 164 estén aseguradas a la viga 174 por soldadurs para
el epoyo de la dltima.

En dicha estructura, se monta primero el vi-
drio plano sobre el molde y luego se une la estructura de
rejille de mallas abiertas a la estructura de molde inser-
tando les partes verticales 166 en los tubos 168 y asegurén-
dolos aprefando las contratuercas 169. La provisidn de la
rejilla disminuye le curveturas indebide de la parte del vi-
drio que ha de mantensrse plana con relacidn e las otras
zonas de las3 hojas de curvatura compuesta.

Pars curvatures sumamente complejas, puede
ser necesario sustitulr el miembro de moldeo 30 curvado in-
versemente con un miembro giratorio 180 montado sobre bisa-
gras 182 para su rotecidn sobre un eje que se extiende @
lo largo del molde con relacidn al larguero latersl suavemen-
te curvado 38, y proviste con medios que empujen &l miembro
180 para que gire & una posicién forzando una curvature trans-

verssl. Dicha estructura se ilustra en las figures 12 a l4.

- 18 -
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El larguero lateral girastorio 180 incluye

1
JE op.
K ".l‘
[l ik
RO

un eje 184 al que puede eplicarse un gencho 186 de un fia-
dor pivotable 188 montedo pera su rotecidn en tornc e une
varilla de pivote 190 mantenido por un miembro de placas
gemelas 198 aseguredo al larguero 25 de le estructura de
soporte para el molde. Un larguerc 194 soporta un par de
montantes 200, cades uno de los cuales soporta una varille
corta de apoyo 202 en su extremidad superior. Los brazos
de palance B04 sen gratorios en torno a espigas cortas de
apoyo 808 y eatédn contrapesados en una exgremidad en 206 y
bifurcadés en 207 para conexién giratoria a une bisagra
208 en la extremidad opuesta & la extremidad que soporta
el contrapeso. La extremidad de la bisagra esté cone tada
en relacidn pivotable al larguero giratorio 180 por medio
de un alojemiento pivotable 210. Cada montante 200 contie-
ne un saliente 212, con una abertura, & través de la cual
hey esegurado un tornillo de sujecidn 214 en relacidn ros-
cada. ‘

El larguero giratorio 180 se mantiene en su
pa&icidn mds exterior por la aplicacidn del gancho 186 con
el eje 184 haste una fase deseada del ciclo de curvatura.
En este momento, se pivota el fiador 188, desaplicéndose
as{ el gancho 186 del bPazo 184 y permitiendo que los con-
trapesos 206 hagan girar los brazos de palanca 204 para le-
vantar las bisagres 208, lsas ménsulas de apoyo 810 y el lar-

guero lateral giratorio 180 una extensidn limitada por le
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eplicacidn de los brazos de palanca 204 con los tornillos
de retén 214. EZsta accidn estd coordinada con la eplica-
cidn del electrodo de trole 76 con las barras colectoras
158 en la seccidn de curvatura trensversal del horno de ti-
nel.

Haciendo de nuevo referencia a les figuras
7 a 9, la parte del horno de curvatura que contiene la
seccidn de curvatura transversal 152 puede estar tembidn
provista de una serie de salientes 220, conectado cada uno
a una berra glratoria 222 que se extiende por las ménsulas
de apoyo 284. Un brazo contrapesado 226 que tiene un con-
trapeso 228 que se extiende angulermente desde la varillae
giratoria 222, La pared del horno de tinel estd ecenalada
en 230 para el movimlento de una espiga de tope 232, Cuan-
do se mueve la Ultims hecla dentro dentro del rebajo 230,
el brazo de palanca contrapesado 226 queda en libertad pa-
ra girar haciendo girer de este modo &l saliente 220 a una
posicidn para que se ponga en contacto con el fondo del
fiador de pivote 188, haciendo asf que gire el dltimo de
medo que su gancho 186 sale del ojJo 184 soportedo por el
larguero giratorio 180. Hay provistos varios selientes den~-
tro de la cédmara de curvatura transversal del horno de td-
nel a fin de proporcionasr flexibilidad para la imposicidn
de momentos de fuerza que tienden acoriginer la curvetura
trensversal del vidrio.El momento proporcilonado por el con-
trapeso £28 aungue suficientemente grande para hacer glrar

al sajiente 220 a su posicidn de rotacidn del pestillo, es
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insuficiente para evitar la rotacidén contrarie del salien-
te el ser apoyado a tope por partes rfgidas del armazdn de
soporte del molde segdn pase el dltimo por la seccidn de
curvaturs transversal del horno.

Cuendo los pasadores de itope 232 son seaca-
dog, inhiben le rotacidn del brazo de palenca contrapesa-
do 826 y los salientes 220 son mentenidos completamente por
debajo de la lfnea de aplicacidn con el fondo de los fia-
dores 188. Asf, sezin se mueven los moldes M por el horno
de tdnel son libres para quedar fuera de contacto con to-
dos los salientes menos el requerido pare iniciar la ac-
cidn mecénica de curvatura transversal.

La descripcidn anterior de las realizaciones
particulares de este invento se ha hecho como ilustracidn
en vez de limitacidn. Por ejemplo, les barras colectoras
158 pueden estar situadas por debajo del molde y sustituir-
se los rodillos transportedores alargados 146 ilustrados por
rodillos cortos y proveerse une aberture centrel en el pi-
so del horno de tdnel paras el paso de conectadores eléctri-
cos. En diche realizecidn, les entradaes 80 se extienden
por debajo del horno de tiunel a travéds de la abertura cen-
trael del piso, donde son sometidas & calor menos intenso
que en las partes superiores del horno de tinel.

Pare un ejemplo particular en el que la hoje
de le figura 1 ha de curvarse de modo que sus partes en ale
16 y 17 han de curverse fuertemente a lo largo de la hoja

y la parte auxiliar 18 ha de curvarse fuertemente a través

-21 -



10

15

20

25

230664

de la hoja, el modelo témmico comunicado & las varias sec-
ciones del horno de tdnel es importsnte. En la seccién 148
de calsantamiento previo, cada flla de calentadores que se
extiende al través del eje longitudinal del movimiento del
vidrio es calentada para comunicar un modelo de temperature
transversal uniforme al vidrio y el molde que pasa por de-
bajo. Cada file sucesiva de celentadores en la seccidn de
calentamiento previe comunice calor & una intensidad méds |
altae a2l vidrio y molde que pasen.

En la seccidn 150 de curvatura longitudinal,
los calentadores son excitados en un patrén diferente. Los
calentadores en cade file son excitados & intensidades di-
ferentes de modo que la columna de calentadores que quede
por encima de las regiones de vidrio destinedas a curvetu-
ras severas se excifan voltages mayores que los de los otiros
calentadores en esta seccidn del horno de tdnel. El patrén
de intensidad térmica intersectado por las hojas de vidrio
en su movimiento laterasl por la seccidn 150 del horno de
tdnel comprende dos zonas espaciadas de &l ta intensidad
separadaes por una regién de intensided relativemente mode-
rade. Los momentos flectores que resultan de las fuerzas
mecédnicas de los miembros de moldeo exteriores contrepesa-
dos 40 sobre el vidrio actdan localmente sobre las bandas
de vidrio que pasan por debéjo de las columnas de calenta-

dores de alta intensidad, ayudando as{ a comunicer la cur-

vature fuerte en las posiciones adecusdas a lo largo de la
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curvaetura longitudinesl.

En la seccidn de curvaturs transversal 152,
el patrdn de intensided a travéds de las filas de calenta-
dores 156 es més uniforme que en la seccidn de curvatura lon-
gitudinal. En esta seccidn, la aplicacidn de los elsctrodos
de trole 76 con las barras colectoras 168 excite las bobi~-
nas de caldeo 82 que estén por encima de la banda critica
que define la curvatura trensversel deseada para el vidrio.
Puesto que las boblinas de caldeo se mueven con el vidrio,
se establecerd un patrdn térmico de intensidad no uniforme
transverselmente al viério, con la bande critica que requie-
re ls curvatura transversal méxima sometida al calentamiento
més intenso, durante el periodo en que los electrodos estédn
en conteacto con'las barras colectoras. La banda crftica se
curva méds fdcilmente que las otras bandas paralelas a le
misma para ayudar s crear la curvatura transversal deseade.

Para fines précticos, la seccidédn 134 de cur-
vaturelongitudinal y lé sececidn 136 de curvatura transver-
sal pueden combinarse en una sola seccidn de horno de td-
nel en le que pueden ejecutarse ambas curvaturas simultdnee-
mente. Esto es particulermente verdadero cuando al vidrio
previaemente cortadovse le dg la forma del modo descrito
en la solicitud num.230.278.

En le seccidén de recocido, cada file de ca-
lentadores se calienta de tal modo que se iguale la tempe-
ratura por toda la hoja de vidrio y se prevé as{ el en-

friamiento del vidrio segin prosigue por esta seccidn.
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Tal patrdn térmico no es necesario que ses uniforme a
travds de cualquier fila de calentadores.

Una vez que se ha concluido la curvetura
transversel segin se mira por les ventenass del hormo de
tdnel, pueden acelerarse los moldes hacie la seccidn de
recocido acoplando motores de altae velocidad a los rodi-
llos transportadores deseados por medio de embragues se-
lectores (que no se muestran). Sin embargo, cuando el hor-
no de tdnel estd ajustado sdecuadeamente y ha de curvarse
una gren tenda de hojas a una forma particular, se trans-
portan los moldes a través del horno de ténel a una velo-

cidad constante.

Este solicitud que corresponde a las presen-
tada en los Estados Unidos de Américe con fecha 30 de Agos-
to de 1955 bajo el ndmero 631.462, se acoge & los benefi-
cios del artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propleded

Industriale.

-0 - NOTA -0 -

Los puntos de inveneidn propie y nueva que

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pe-
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tente de Invencidén en Espafie por VEINTE efios, son los si-
gulentesh

12,- Aparsto pera dar forma a hojas de
vidrio en curvatures compuestes que comprende uns estruc-
ture de soporte, un miembro central de moldeo y miembros
exteriores de moldeo que pueden moverse con relecidn al
citado miembro central de mcldeo & une posicidn extendida
del molde para recibir hojas plenas de vidrio y a una se-
gunda posicidn para constituir con el citado miembro cen-
tral de moldeo un armazdn sustancialmente continuo que
se ajusta en alzado y perfil a la forma deseada para las
hojas curvadaa de vidrio, caracterizado por un miembro can~
tral de moldeo que proporciona une parte del armezdén con-
tindo Y que comprende un larguero lateral suevemente cur-
vedo y un larguero lateral de curvature inverso opuesto
al lerguero lateral suavemente curvado y espaciado desde
el mlsmo y medios unidos él citado aparato pere producir
calor, reletivemente intenso, en la zona edyecente al ci-
tado larguerc lateral de curvatura inversa.

2%.- Aparato segdn se reivindice en el pun-
to 1 caracterizedo por el hecho de que los medios para pro-
ducir calor intenso adyacente al larguero curvadoc al revés
comprenden un elemento eldctrico de celdeo gue puede mover-
se & una posicidn que quede sobre la gona'adyacente al
larguero .lateral de curvatura inverss.

$%,- Aparato segin se reivindica en el pun-
to 2, caracterizado por el heche de que el elemento eléctri-

co de caldeo se apoya sobre un bastidor pivotante montado
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4%,~- Aparato segdn se reivindice en el

a la estructura de soporte.

punto 2 y 3, caracterizedo por un terminal eldctrico uni-
do a diche estructura de soporte més ellé de le extremi-
dad exterior de cade miembro exterior de moldeo y en co-
nexién eléctrice con une extremidad del elemento eldctri-
co de caldeo.

52,- Aparato segin el punto 4, ceracteri-
zado por el hecho de que estd destinado a ser transportado
8 través un horno de tdnel quekomprende una entrada, una
salida, y una plurelided de cémaras de curvar que inclu-
yen una cémare de curvatura transversal, habiendo coloca-
das un par de barras colectoras dentro de diche cédmara aé
curvatura trensversal, destinades cades une para su contac~
to eléctrico con el terminal eléztrico.

62,- Aparato segin se reivindica en el pun-
to 5, caracterizado por el menos dos de los terminales eléc-
tricos montedos sobre brazos de palenca pivotedos contrape-
sedos de modo que puedan estar en contacto con la superfi-
cie inferior de las barras colectoras espaciadas sezin pa-
gan por la cdmare de curvetura transversal del horno de ti-
nel.

79%,~- Aparato segdn se reivindice en cual-
gquiera de los puntos precedentes, csracterizado por el he-
cho de que el larguero lateral de’ curvatura inversa com-

prende un mlembro giratorio montadec pivotadamente sobre la
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estructura de soporte, estando dicho miembro giratorio
montado para que se mueve hacis arribva y hacis dentro ha-
cia el larguerc lateral curvado suavemente y destinado a
gser mantenido en une posicidn inferior hesta que se desa-~
plice por un dispogitivo disparador.

Bf,4.-Aparato segin se reivindica en cual-
quiera de los puﬁtos precedentes, carecterizedo por el he-
cho de que los medids pera producir cslor intense junto
al larguero lateral de curveture inverse comprenden una
hoje r{gida de superficie lise de materiasl reflector de
calor unide al citado larguero lateral de curvaturs inver-
sa,

99,~- Aparato que consiste en un molde pa-
ra curver hojas de vidrio & una forme que tiene une cur-
vatura de severidad variable que incluye une zona criti-
ca curvads fuertemente, que comprende une superficie de
molde de former, medios eléctricos de caldeo fijos al ci-
tado molde y destinados & quedar por encima de la zona
crftica dentro de dicha superficie de former del molde,

y terminales amcoplados eléctricemente & cade extremided
de los medios eléctricos de caldeo y situados més alld de
las extromidades opuestas de las superficies de formar
del molde.

109,~ Aparato que consistebn un horno de
tdnel gue comprende una entradea, una salida, un transpor-
tedor pars trensporter une estructure de soporte del mol-

de a través del Lorno de tinel, y una pluralidad de céma=-
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ras de curvar que incluyen une ¢émares de curvature trans-
versel, un par de barras colectoras opuestas dentro de la
citada cémare de curvatura trensversal estendo ceda unae
destinade e su contacto eléctrico con un terminel elée~
trico y medios pera comunicer une difersncia de potenciel
entre las citedee berras coclectoras.

llﬂQn dpareto pera former hojee de vidrio
en curvﬁturas compuestas. ‘

Tal y comn se ha deserito en le Memoria que
entecede, representedo en los dibujos que se acompafilen y
con los fines que @8 hen especificado.

Esta Mermoria conste de veintiocho hojas es-

eritee a méquina por una sola ceara.
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