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MEMORIA DESCRIPTIVA
pere solicitar
PATENTE DE INVERCIORN
en
ESPARA
por VEINTE afios
& nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad nar teame-—
ricana, e stablecida en One Gateway Center, Pittsburgh, Pen-

silvania, Bstados Unidos de Américsa, por:

YUN DISPOSITIVO DE MOLDBO SECCIONAL PARA CUKVAR LAMINAS DE
VIDRIO"

====================.=z=======z==

Ta presente peticidn se refiere a moldes
pera curvar vidrio. Este invento se refiere, especificamen-
te, a moldes de armazén, divididos en gecciones, incluyen-
do éstas, barras de una nueva construccidn reforszada.

En la préctica corriente, las lémines plenas
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de vidrio son combadas paras darles forme curva, monténdo-

las en moldes de ermadure divididos en secciones formadas
por piezas moldeadoras semejantes a marcos, que se abren
para recibir las léminas planas de vidrio y que son sus-
ceptibles de moverse convirtiéndose en un molde cerrado pa~
ra convertirse en un marco sustancislmente continuo, confor-
ma en su planta y perfil e la curvatura que se deses dar
al vidrio curvado. Los moldes, ¢ argados de vidrio, son con-
ducidos a trevés de un horno en formaz de tinel, en el que
ge calientan uvhifamemente el vidrio y el molde, &2 la tem-
beratura de reblandecimiento del vidrio. A esta temperatura,
el vidrio se ablanda y el molde toma su posicidn cerrada.
Le lémine de vidrio curvado es recocida o templada después,
lo que depende de la clase articulo a que emtd destinade.
Los moldes seccioneles hasta ehora usados,
comprendian uns seccidn central que estaba dotada de un par
de barras espaciadas y curvadas pare acomodarse a los mér-
genses descados pmra la parte central de los mérgenes de
le lémine de vidrio. Estas barras estaban enlazadas entre
g{ por piezas de arriostramiento cruzadas. Los moldes te-
nien también piezas moldeasdoras terminales, sustancialmen-
te en forma de U, con un perfil conforme con la forma de-
seada pare cada extremo de la lémina de vidrio y que esta-
baen dotadas de piezas de refuerzo cruzadas. Cuando se cur-
va el vidrio en moldes seccionales de acuerdo con el‘proce-
dimiento corriente antes descrito, aparece en las léminas

de vidrio curvadas,chbservadas en luz polarizada, un dibujo
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similar &l que forman lae piezes de erriostramiento. Este
divbujo del arriostramiento puede ser observado, a simple
vista, en clertas posiciones, cuando la luz reflejade en un
determinado plano, es transmitida a través de la lémina de
vidrio curvado.

- Otros moldes seccionales han utilizado re-
fuerzos colocados fuera de la superficie conformedora .del
molde. Sin embargo, se ha visto que tales moldes presentan
inconvenientes debido a que la masa total de la armadura
exterior, las riostras estructuralies entre las secciones
del molde y la estructure de arriosiramiento, ebserben una
parte considerable del cslor del horno. Esta energla debe-
ria emplearse, con mayor eficaciu, para calentar la 1&mi-
ng de vidrio a curvar, mejor que desperdiciarle en calentar
la mesa superflue unida al aparato para curvar el vidrio.

De acuerdo con el invento, se proporciona
un molde seccional pera curvar léminas de vidrio, del ti-
po de armadurae, que comprende secciones de molde formadas
for barras alargadas, S8iendo movibles dichas secciones del
molde desde una posicién en la que sopovrhan las léminas
planas de vidrio, hasta otre posicidn, en la cual, las su-
perficies superiores de las barras proporcionan un marco,
sustancialmente continuo, conforme en planta y perfil, al
contorno que se quiere dar a la lémina de vidrio curvado,
caracterizado por el hecho de que dichas barras estdn refor-
zadas para of recer una meyor resistencia a la deformacidn

que una barre no reforzada, con lo gue, el molde puede eg-
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tar, sustancislmente, libre de piezas de arrics tramiento
que enlacen las secciones opuestas de las barras o de un
merco de refuerzo que rodee periféricamente a dicho molde,
reduciendo con ello al minimo la capacidad térmica de la
estructura del molde y evitando la creacidén de tensiones
indeseables localizadas en las léminas de vidrio curvadas
en tal molde. El refuerzo puede ser obtenido por ondula-
cibén o dando mayor grosor & la parte del fondo. E1 refuer-
zo por ondulacidn se consigue ondulando cada barras sustan—
cialmente & lo largo de toda su longitud. El ondulado se
praectica, aproximadamente, en el centro de los bordes su-
perior e inferior de las barras que se extienden longitu-
dinalmente.

La superficle del borde longitudinal superior
de la berre constituye, pare una parte del molde, la super-
ficie donde encaja el vidrio. El ondulado estéd espaciado @&
partir de la superficie del fondo del vidrio, una distan-
cia iguel al espeaciado del ondulado de la superficie del
molde gue dé forma al vidrio. Con ésto, el efecto del ondu-
lado sobre el dibujo de tensiones en el vidrio, queda limi-
tado al mérgen de la lémins de vidrio, que queda oculto al
montar el vidrio en un parebrisas de sutombévil,

El refuerzo mediante un maydr espesor de la
parte del fondo, puede adoptar la forma.de un véstago o ba-
rra unida a la éuperficie del borde inferior de cada una de
las barras y que se extiende sustancial y continuemente a lo

largo de toda la longitud de la barra. Alternativamente, el

PP




i

1o

15

25

234635

refuerzo puede consistir en una serie de pequefias barras o
véstagos alargados, a tope unos con otros ¥ fijados & la su-
perficie del borde inferior de la barra. Como las superfi-
cles del borde .'mﬁerior de las barras constituyen en el mol-
de la superficle que entra en contacto con el vidrio, los
refuerzos estén separados del vidrio por el ancho de las
barras del molde. Su efecto sobre el dibujo de tensiones

en el vidrio, estéd limitado el mérgen de le lémina de vi-
drio que gueda oculto &l montar el vidrio.

Con el fin de que el invento pueda ser total-
mente comprendido, va.fnos & describirlio ahara, haciendo re-—
ferencia a los dibujos qﬁ_e se acompaﬁan, en los cuales:

La fi ure 1 es una vista, en plents, d e un molde para curvar
cons truido de acuerdo con el presente invento, montado so-
bre un carro-soporte de moldes y mostrando, en la parte de
la izquierde del dibujo, una parte del molde en posicidén

de apertura y en la parte de la derecha, en posicidn de cie-
rre. ,

La figura 2, es una seccidén transversal, segin la linea II-IT
de la figura 1, mostrendo una de las construcclones que se
sugieren para la barra reforzada.

La figure 3, es una vist’a, en planta, de una forma gl ternati-
va de un molde para curvar, construido de acuerdo con el e~
sente invento, montado sobre un carro-sopor te de moldes y mos-
trando une parte del molde en su posicidn de aperturs, en la
perte de la izquierde del dibujo y en su posicidén de cierre

en la purte de la derecha del dibujo.



%
!
!
|

1o

15

25

234635

La figura 4, es una seccidn transversel, s eglin la linea
IV-IV de la figura 3, mostrando una de las construcciones
que se sugleren psra la berra reforzada,
La figura 5, es una seccidn similar a la de la figura 4, de
une construccidn alternative pare la barra reforzada.

‘ Haciendo r eferencia a las figuras 1 y 3 de
los dibujos, un molde para curvar vidrio pare curvar lé-
minas slargedas de vidrio y representado de modo genéral
por M, comprende una seccidén central 10 de moldeo y seccio-
nes 12 laterales de moldeo. La seccidén 10 central de mol-
deo, comprende un par de barras espaciedas 14 y 16. Las
berres 14 y 16 tienen las superficies 17 del borde supe-
rior y 18, r espectivamente, qus se adgpten a la forma que
ge desea para la mrie centrel de los bordes longitudina-~
les de la lémina de vidrio. Las barras se extienden por
toda la longitud del molde con su enchura méxime orienta-
da verticalmente.

Cade una de las piezas 12 de los costados
del molde, e st4 formada por barras que tienen sustencialmen—
te, la forma de C, con superficies 27 en su borde superior
que se adeptan, en slzedo y perfil, al contorno deseado
para un extremo pérginal de la lémine de vidrio curvado.
Les barras 26 son sustancisdlmente perpendiculares, en s
anchura, & las superficies deseadas para las 4reas Joce-
les del vidrio.

A cade extremo interior de cade pieza 12

del molde, ve unide una sbrazadera 30. Un contrapeso 32




10

15.

25

234635

estd sujeto al extremo imterior de cade abrazadera 30. Ca~
da abrazadera 30 puede pivotar con relacidn a la.g varillas
34 § 36. Las varillas 34 y 36 estén unidas e las superfi-
cles laterales exteriares de las barres centrales del mol-
de 14 y 16, respectivamente, Las varillas de arriostramien-
to 38, se extienden oblicuamente hecia abajo y longitudinal-
men-t;e' por fuera de la supsrficie inferiocr de las berras 14

0 16 pare unirse con un trevesafio 40. Este ﬁltimo, a su |
vez, e sté montado sobre la superestructura de un carro 0

gue sostiene el molde durente su .paso por el horno de curvar.

El trevesafio 40 sirve pare mantener las

‘barras 14 y 16 en su debido e spaclemlento lateral y, de

preferencia, queda separado un minimo de 7,5 centimetros
por debajo de la superficie del molde que se pone en con-
tacto con el vidrio. Si el travesafio 40, quede més cerce
del vidrio que los 7,5 centimetros,‘ el vidrio estd expuesto
& quedar sujeto a un dibujo de tensiones que refleja la
formg del travesafio. )

e Los topes 42 y 44 se prolongen hacia afuera
de la seccién centrel de las barras 14 y 16, r espectivamente,
perae impedir que las pie zas laterales del molde giren més
de 1o debido. Cuando las piezas laterales 12 del molde,

hen girado lo suficiente con relamcién a la pieze 10 central
‘del molde, partes de las abrazaderas 30 tropiezan en los
topes 42 ¥ 44, deteniendo de este modo el giro.

De acuerdo con la realizacidn del invento

representade en las figuras 1 y 2, cada una de las barras
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14, 16 y 26 estén onduladas en 29 pera sumentar la rigidez
estructural de las barras, evitando la necesidad de tener

que poner arrics tramientos adicionales u otros dispositivos
estructurales exigidos por los moldee que se venfan usando.
HEl ondulado puede estar en la mrte exterior o en la parte
interior del molde., ElL ondulado hacie afuera, de manera que
le mayor superficie interior 23 sea céncava y la mayor su-

perficie exterior 25 conveza, asegura que cualquier tensidn

" comunicade 8l vidrio en virtud de la proximided del ondula-

do, quede restringide a une parte de la lémina que he de
Quedar cubilerta por una pieze mold eada de panel, El ondula-;
do hacia adentro facilita el enlace del dispositivo de ac-—
cionamiento del molde con las piczas de éste.

Bara los moldes .emple ados pare curvar 1lé-
minas para parabrisas, en los cuales estén recocidas las
léminas de vidrio, las barras 14, 16 y 26 de esta reasliza-
¢idn representade en la figura 1 y 2, e stén coms truidas, de
preferencia, c on barras macizas de 18-8 acero inoxidable
(18 % en peso de Cr, 8% de Ni; el resto Fe e impurezes),
de 3,175 mm. de grueso y 3,71 cm, de ancho. El ondulado 29
no tiene, de pmreferencia, més de 6,350 mm. de ancho. Esta
construcciédn perfeccionade propar ciona la suficiente rigidez
para impedir que las barras del molde se -tuerzan durante
el uso y elimine tembién la necesidad del arricstramiento
o refuerzo periférico gque hasta shora habia sido neceseario.

8i bien las barras del molde han sido descri-

tas como e stando onduladas longitudinalmente en le reglizs-
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cidn de las figuras 1 y 2 , sustancialmente en toia su
longitud, he de entenderse que la longitud reguerida para
el ondulado depende de la masa de la ldmina de cristal
que he de soportar, que es la que determina la rigidez
necesaria. Asimismo, en los casos en que las barras 26
rodesn extremos puntiguadudos, no es vital la necesidad
de que estén ondulados los extremos del molde ¥y el ondula-
do de las barras puede ser msuprimido en los extremos muy
pintiagudos, Le curvature extremada & lo largo de una di-
mensidn longitudinal proporciona algo del rofierzo obteni-
do ondulando longlitudinalimente estas mrtes de las barres,
gue, o bien sonrectas o estidn solo ligeramente curvadas
& lo largo de sus ejes longitudinales.,

El molde para curvar vidrio M de la fi-
gura 3, es en general, similar al de la figura l. Sin em-
ba.rgo, en le reslizacién del invento representeda en la
figura 3 y 4, una prte de la base 20 estd soldade por
puntos a la berra 14, De modo andlogo, une mrte de la
base 22, estd soldada par puntos & la superficie del bor-
de inferior de la barra 16 con fines de refuerzo. Las par-
tes 28 reforzadas de la base estén fijadas a las superfi-
cles del borde inferior de las barras 26,

’ En los moldes empleados para curvar lémi-
nas pare perabrisas, enlos cuales esténrecocidas las 1lémi-
ngs de vidrio curvado, las berras 14, 16 y 26 de las rea~
lizacidn representada en las figuras 3 y 4, estén construi-

das, de weferencia, con barras macizas de 18-8 acero inoxi-
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dable (18¢% de Cr en peso, 8% de Ni; el resfo Fe e impurezas)
de 3,175 mm de grueso y 3,71 cm de ancho. Las piezas 20,22
¥ 28 de refuerzo de las barras, e atén hechas, de preferen-
cia, con acero inoxidable 18-_-8, de 4,762 mm de grueso y

1,27 cm de ancho soldadas &l extremo inferior de las barras.
Es de recomendsr soldar las piezas de refuerzo a intervilos
de 10,16 4 14,24 cm a lo largo de cade borde de la esquina
inferior que forman las barras, Las soldaduras estén alter-
nadaes, de @ eferencia, en los bordes laterales opwe stos de
las berras pars mejorar la figidez de_le.s barras. Otrag pie-
zas metédlicas hen sido provietas de barras de refuerzo 20,22
o 28, que tienen un espesor de 6,35 mm y un sncho de 19,05 mn
soldades & la superficie del borde. inferior de las barras, .
En el ocaso de empls ar pare refueréo uns varille redonds 50,
la experiencia recomienda usar une varille de 1,27 cm. de
diémetro, de acero inoxidable 18-8,

Yas barras o wvarillas pueden tener le misma
longitud que la berre que refuerzan o cada barra puede es—
tar reforzada por una serie de barras o varillas cortes,
dispuestas a tope unas éon otras. Yos moldes de esgste tipo
dejan un édrea, sustancid mente despejada, d entro de la peri-
feria limitada por la supsrficie de las barras del molde
que se ponen en contacto con el vidrio. Esta construccidn
perfecciomada proporciona la suficiente rigidez para impe-
dir que las barras del molde se alabeen durante el uso y
elimina también la necesidad de emplear un arrice tramiento
transversal o el refuerzo periférico que haste ahora ha si-

do necesario.
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En lugaer de reforzar les barras que constituy@an
los moldes seccionales por medio de las barras 20, 22 o
28 representadas en las figuras 3 y 4, fijas a la aup_ér-
ficle del borde de lam barras moldeadoras més alejadas del
vidrio, el refuerzo puede estar formado por une varilla
alargade 50, sujeta a la superficie del borde més sleja-
do del vidrio. La figura 5 representa un ejemplo de este
tipo de refuerzo.

El molde M se emplea para curvar lémines de
vidrio, del :modo siguiente. ge carge primero sobre un ca-
rro-sopor te de moldes G,~con' travesefios 40 que propor cio-
nan un apoyo fijo pare la seccidn central del molde 10 = -
bre el cerro, Las secciones 12 laterales de moldeo, son
hechas girsr a su posicidn extendide pare recibir una o més
lémines planas de vidrio. Laslémines planas de vidrio tie-
nen el peso suficiente mmra mantener las secciones 12 la-
terales de moldeo, en su posicidn de extensién miemtras
las léminas pe rmanecen rigidas.

Una vez cargado el vidrio scbre el molde a la
entrada del horno en forma de tiinel para el curvedo del
vidric, el molde cergado de vidrio es desplazado sobre su
carro-soporte de molie a lo largo del horno. Durante este
desplazemiento, el vidrio y el molde estdn sometidos a tem~
peraturas gradualrﬁente crecientes, hasta que el vidrio d -
cenza le tempe ratura de reblandecimiento.

El rebvlandecimiento del vidrio permite que los

contrapesos 32 hagan girar las secciones 12 laterales del
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molde en torno a lom goznes 34 y 36. Esta flexidn conti-
nbe hastae que las abrazaderas 30 dan contra los topes
42 y 44. En este momento, las berras del centro y de las
secciones laterales del molde proporcionan un marco, sus—
tancialmente continuo, conforme en alzado y periil, a la
forma que se desee para el borde de la l1lémina de vidrio
curvada. El molde, con su carga de vidrio, es retirsdo en-
tonces de la regidn donde reins la temperatura de reblan~
decimiento y bien se temple el vidrio por enfrismiento ré-
pido o se recuece por enfriamiento lento.

Esta solicitud, que corresponde a la presenta-
da en los Estados Unidos de América el 3 de 4Abril de 1.956,
bajo el ndmero 575.734 ¥y 20 de Abril 1.956, bajo el nidmero
579.561, e acoge & los beneficios del articulo 51 del vi-
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

+000. N O T A «000.

_ Los puntos de invencidn propia y nueva que se
pfesentan para que sean objeto de esta solicitui de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien-
tes:

12,- Un dispositivo de moldeo seccional para cur-
var léminas de vidrio, del tipo de armadura que comprende

secciones de moldeo formadas por barras alargedas, siendo

- ] P



10

15

‘25

movibles dichas secciones del molde & una posicién en?la
que soportan las léminas planas de vidrio y a otra po%i—
cidn en la cual, las superficies superiores de las ba%ras
Proporcionan un marco, sustancialmente continuo, conf?rme
en glzado y en perfil con el contorno que se qulers dér a
la lémina de vidrio curvada, carscterizado por el hec@o

de que dichas barras estén reforzadas para ofrecer uné ma-—
yor resistencia a la deformacidén que una barrae no refér-

zada, con lo que, el molde puede estar libre, sustancial-

nmente, de piezag de arriostramiento que enlacen las sec-~

ciones opuestas de las barras o de un marco de refuerzo
gue rodee periféricemente a dicho molde, reduciendo con
ello al mfnimo la capacidad térmica de la estructura del
molde y evitando la creacidn de tensiones indeseables lo-
celizades en las léminas de vidrio curvadas en tal molde.

22 ,~ Un dispositivo de moldeo paras curvar; de

acuerdo con la reivindicacién 1, en el cual cada barrq eg=-

t4 reforzads mediante un ondulado alargado que se extiende
longitudinalmente al rail, para proporcionar une parté
céncave en una superficie mayor y una parte convexa eﬁ la
superficie mayor opuesta. 7
32,- Un dispositivo de moldeo para curvaré de

acuerdo con la reivindicacién 2, en el cual la parte @e
cada superficie mayor ondulade estd desplazada lateralmen=—
te de la superficie mayor a una distancia que no excede

de 6,35 mm,
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42 ,~ Un dispositivo de moldeo para curvar, de acuérdo
con las reivindicaciones 2 § 3, en el cual, el ondulado ée
extlende, sustancialmente a lo largo de toda la 1ongitud§de

|

la barrsa.

5.~ Un dispositivo de moldeo para curvar, de acgerdo
eon la reivindicecidn 1, en el cual caaa barre esté reforza-
da por una pieza. de refuerzo fijade solo & la superficie del
borde inferior de cada barre y que se extiende, sustancisl-
nente a lo largo de toda la longlitud de la misma, |

6¢,- Un dispositivo de moldeo para curvar, de acuer-
do con la reivindicacidn 5, en el cuel la pieza de refuerzo
comprende unse verills alargada o harrae fijada a la superfi-
cle del borde inferior de la barra.

7% .,— Un dispositivo de moldeo para curvar, de acuerdo
con las reivindicaciones 5 § 6, en el cual, la pieza de re-
fuerzo comprende una serie de refuerzos aslargados que sSe
extienden & tope unos con otros, sustancialmente a lo largo
de toda cada berrsa.

82.~ Un dispositivo de moldeo pars curvaer, de acuer-
do con las reivindicaciones 5, 6 § 7, en el cual la pieza de
refuerzo se extiende, sustancislmente & lo largo de toda la
longitud de la barra.

9¢,~ Un dispositivo de moldeo seccionel pare curvar

lémines de vidrio.

Tel y como se ha descrito en le Memorie que antece-

- 13 -
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de, representado en dibujos gue se acompafian, y pera los
fines que se han esgpecificado.
Esta Memoria consta de catorce hojaé v la

presente escritas & méquine por una sola cara.

Medrid, =2 ABR.1957
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