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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para s o lic ita r

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N
en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad nar teame- 
rioana, establecida en One Gateway Center, Pittsburgh, Pen- 
silvania, Estados Unidos de América, por:

«UN DISPOSITIVO DE MOLDEO SECCIONAL PARA CURVAR LAMINAS DE
VIDRIO«

La presente petición se re fie re  a moldes 
para curvar vidrio* Este invento se re fie re , especifioámen­
te , a moldes de armazón, divididos en Secciones, incluyen­
do éstas, barras de una nueva construcción reforzada.

En la  práctioa corriente, la s  láminas planas
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234635
de vidrio son combadas para darles forma curva, montándo­
las en moldes de armadura divididos en secciones formadas 
por piezas moldeadoras semejantes a narcos, que se abren 
para rec ib ir  la s  láminas planas de vidrio y que son sus­
ceptibles de moverse convirtiéndose en un molde cerrado pa­
ra convertirse en un marco sustancialmente continuo, confor­
ma en su planta y p e rfil a la  curvatura que se desea dar 

al vidrio curvado, Los moldes, cargados de v id rio , son con­
ducidos a través de un horno en forma de túnel, en e l que 
se calientan uniformemente el vidrio y e l molde, a la  tem­
peratura de reblandecimiento del v idrio. A esta temperatura, 
el vidrio se ablanda y el molde toma su posición cerrada.
La lámina de vidrio curvado es recocida o templada después, 
lo que depende de la  clase artículo a que está destinada.

Los moldes seccionales hasta ahora usados, 
comprendían una sección central que estaba dotada de un par 
de barras espaciadas y curvadas para acomodarse a lo s  már­
genes deseados para la  parte central de los márgenes de 
la  lámina de vidrio . Estas barras estaban enlazadas entre 
s í por piezas de arriostramiento cruzadas. Los moldes te ­
nían también piezas moldeadoras terminales, sustancialmen­
te en forma de U, con un p e rfil conforme con la  forma de­
seada para cada extremo de la  lámina de vidrio y que esta­
ban 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 la s  láminas 
de vidrio curvadas,observadas en luz polarizada, un dibujo
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sim ilar al que forman la s  piezas de arriostramiento. Este 
dibujo del arriostramiento puede ser observado, a simple 
v is ta , en ciertas posiciones, cuando la  luz refle jad a en un 
determinado plano, es transmitida a trav ls de la  lámina de 
vidrio curvado.

Otros moldes seccionales han utilizado re­
fuerzos colocados fuera de la  superficie conformadora del 
molde. Sin embargo, se ha visto que ta les moldes presenten 
inconvenientes debido a que la  masa to ta l de la  armadura 
exterior, la s  rio stras  estructurales entre la s  secciones 
del molde y la  estructura de arriostramiento, absorben una 
parte considerable del cáLor del horno. Esta energia debe­
r ía  emplearse, con mayor e fica c ia , para calentar la  lámi­
na de vidrio a curvar, mejor que desperdiciarla en calentar 
la  masa superflua unida al aparato para curvar e l vidrio.

De acuerdo con el invento, se proporciona 
un molde seccional para curvar láminas de vidrio, del t i ­
po de armadura, que comprende secciones de molde formadas 
por barras alargadas, siendo movibles dichas secciones del 
molde desde una posición en la  que soportan la s  láminas 
planas de vidrio , hasta otra posición, en la  cual, la s  su­
p erficies superiores de la s  barras proporcionan un marco, 
sustancialmente continuo, conforme en planta y p e r f il ,  a l 
contorno que se quiere dar a la  lámina de vidrio c urvado, 
caracterizado por e l hecho de que dichas barras están refor­
zadas para ofrecer una mayor resisten cia  a la  deformación 
que una barra no reforzada, con lo que, el molde puede es-



234635t s r ,  sustancialmente, l ib re  de piezas de arries tramiento 
que enlacen las  secciones opuestas de la s  "barras o de un 
marco de refuerzo que rodee periféricamente a dicho molde, 
reduciendo con ello  a l mínimo la  capacidad térmica de la  
estructura del molde y evitando la  creación de tensiones 
indeseables localizadas en la s  láminas de vidrio curvadas 
en ta l molde. El refuerzo puede ser obtenido por ondula­
ción o dando mayor grosor a la  parte del fondo. E l refuer­
zo por ondulación se consigue ondulando cada barra sustan­
cialmente a lo largo de toda su longitud. El ondulado se 
practica, aproximadamente, en e l  centro de los bordes su­
perior e in ferior de la s  barras que se extienden longitu­
dinalmente.

Ita superficie del borde longitudinal superior 
de la  barra constituye, para una parte del molde, la  super­
f ic ie  donde encaja e l v id rio . El ondulado esté espaciado a 
partir de la  superficie del fondo del v idrio , una distan­
cia  igual a l espaciado del ondulado de la  superficie del 
molde que dé forma a l v idrio. Con ésto, e l  efecto del ondu­
lado sobre el dibujo de tensiones en e l  v id rio , queda lim i­
tado al mérgen de la  lámina de v id rio , que queda oculto al 
montar el vidrio en un parabrisas de automóvil.

El refuerzo mediante un mayór espesor de la  
parte del fondo, puede adoptar la  forma de un véstago o ba­
rra  unida a la  superficie del borde in ferior de cada una de 
la s  barras y que se extiende sustancial y continuamente a lo 
largo de toda la  longitud de la  barra. Alternativamente, e l
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234635refuerzo puede con sistir en una serie  de pequeñas barras o 
vastagos alargados, a tope unos con otros y fija d o s a la  su­
p erficie  del borde in ferior de la  barra. Como la s  superfi­
cies del borde superior de la s  barras constituyen en e l  mol­
de la  superficie que entra en contacto con e l  v idrio, los 
refuerzos están separados del vidrio por e l ancho de la s  
barras del molde. Su efecto sobre el dibujo de tensiones 
en el v idrio , está  limitado a l mérgen de la  lámina de v i­
drio que queda oculto al montar e l v id rio .

Con el f in  de que el invento pueda ser to ta l­
mente comprendido, vamos a describirlo ahcra, haciendo re­
ferencia a los dibujos que se acompañan, en los cuales: 
l a  figura 1  es tina vis ta , en planta, d e un molde para curvar 
construido de acuerdo con e l  presente invento, montado so­
bre un carro-soporte de moldes y mostrando, en la  parte de 
la  izquierda del dibujo, una parte del molde en posición 
de apertura y en la  parte de la  derecha, en posición de c ie ­
rre .
l a  figura 2, e s  una sección transversal, segán la  lín ea I I - I I  
de la  figura 1 , mostrando una de la s  construcciones que se 
sugieren para la  barra reforzada.
l a  figura 3» es una vista, en planta, de una forma a ltern ati­
va de un molde para curvar, construido de acuerdo con el pre­
sente invento, montado sobre un carro-soparte de moldes y mos' 
trando una parte del molde en su posición de apertura, en la  
parte de la  izquierda del dibujo y en su posición de cierre 
en la  ja r te  de la  derecha del dibujo.
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La figura 4, es una sección transversal, según la  lín ea 
IV-IV de la  figura 3, mostrando una de la s  construcciones 
que se sugieren para la  barra reforzada.
La figura 5, es una sección similar a la  de la  figura 4, de 
una construcción alternativa para la  barra reforzada.

Haciendo referencia  a la s  figuras 1 y 3 de 
los dibujos, un molde para curvar vidrio para curvar lá ­
minas alargadas de vidrio y representado de modo general 
por M, comprende una sección central 10 de moldeo y seccio­
nes 12 la tera les  de moldeo. La sección 10 central de mol­
deo, comprende un par de barras espaciadas 14 y 16. Las 
barras 14 y 16 tienen la s  superficies 17 del borde supe­
rior y 18, respectivamente, que se adaptan a la  forma que 
se desea para la  parte central de lo s  bordes longitudina­
le s  de la lámina de vidrio. Las barras se extienden por 
toda la  longitud del molde con su anchura máxima orienta­
da verticalmente.

Cada una de la s  piezas 12 de los costados 
del molde, e stá  formada por barras que tienen sustancialmen­
te , la  forma de C, con superficies 27 en su borde superior 
que se adaptan, en alzado y p e r f il , a l contorno deseado 
para un extremo márginal de la  lámina de vidrio curvado.
Las barras 26 son sustancialmente perpendiculares, en su 
anchura, a la s  superficies deseadas para la s  áreas foca­
le s  del v idrio .

A cada extremo in terior de cada pieza 12 
del molde, va unida una abrazadera 30. Un contrapeso 32
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está sujeto a l extremo in terior de cada abrazadera 30. Ca- 
da abrazadera 30 puede pivotar con re lació n  a la s  v a r illa s  
34 ó 36. Las v a rilla s  34 y 36 están unidas a la s  superfi­
cies la tera les  exteriores de las  barras centrales del mol­
de 14 y 16, respectivamente. Las v a rilla s  de arriostramien- 
to 38, se extienden oblicuamente hacia abajo y longitudinal -  
mente por fuera de la  superficie inferior de la s  barras 14 
o 16 para unirse con un travesafío 40. Este último, a su 
vez, e s tá  montado sobre la  superestructura de un carro O 
q.u© sostiene el molde durante su paso por e l horno de curvar.

El travesaño 40 sirve para mantener las 
barras 14 y 16 en su debido espaciamiento la te ra l y , de 
preferencia, queda separado un mínimo de 7,5  centímetros 
por debajo de la  superficie del molde que se pone en con­
tacto con e l  v id rio . S i e l travesaño 40, queda más cerca 
del vidrio que los 7,5  centímetros, e l  vidrio está  expuesto 
a quedar sujeto a un dibujo de tensiones que r e f le ja  la
forma del travesaño.

*
Los topes 42 y 44 se prolongan hacia afuera 

de la  sección central de la s  barras 14 y 16, respectivamente, 
para impedir que la s  piezas la tera les  del molde giren más 
de lo  debido. Cuando la s  piezas la te ra le s  12 del molde, 
hen girado lo su fic ien te  con relación  a l a  pieza 10 central 
del molde, partes de la s  abrazaderas 30 tropiezan en los 
topes 42 y 44, deteniendo de este modo e l giro .

Le acuerdo con la  realización del invento 
representada en la s  figuras 1 y 2 , cada una de la s  barras
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14» 16 y 26 están onduladas ®n 29 para aumentar la  rigidez 
estructural de la s  "barras, evitando la  necesidad de tener 
que poner arrios tramientos adicionales u otros dispositivos 
estructurales exigidos por los moldes que se venían usando* 
J£L ondulado puede estar en la  parte exterior o en la  parte 
interior del molde. El ondulado hacia afuera, de manera que 
la  mayor superficie in terio r 23 sea cóncava y la  mayor su­
p erficie  exterior 25 conveza, asegura que cualquier tensión 
comunicada al vidrio en virtud de la  proximidad del ondula­
do, queda restringida a una parte de la  lámina que ha de 
quedar cubierta por una pieza moldeada de panel. El ondula­
do hacia adentro f a c i l i t a  e l enlace del dispositivo de ac­
cionamiento del molde con las  plazas de éste.

Bara lo s moldes empleados para curvar lá ­
minas para parabrisas, en los cuales están recocidas las  
láminas de vidrio, la s  barras 14, 16 y 26 de esta rea liza­
ción representada en la  figura 1  y 2, están  construidas, de 
preferencia, c on barras macizas de 18-8 acero inoxidable 
(18 # en peso de Or, 8$ de Ni; e l resto Pe e impurezas), 
de 3,175 nmi* de grueso y 3,71 em, de ancho. El ondulado 29 
no tien e , de preferencia, más de 6,350 mm. de ancho. Esta 
construcción perfeccionada proper ciona la  su ficiente rigidez 
para impedir que la s  barras del molde se tuerzan durante 
e l uso y elimina también la  necesidad del arr i  os t r  amiento 
o refuerzo periférico que hasta; ahora habia sido necesario.

Si bien la s  barras del molde han sido d escri­
tas como estando onduladas longitudinalmente en la  rea liz a -
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ci<5n de la s  figuras 1 y 2 , sustancialmente en toda su 
longitud, ha de entenderse que la  longitud requerida pana 
el ondulado depende de la  masa de la lámina de c r is ta l 
que ha de soportar, que es la  que determina la  rigidez 
necesaria. Asimismo, en los casos en que la s  barras 26 
rodean extremos puntiguadudos, no es v ita l  la  necesidad 
de que estén ondulados los extremos del molde y el ondula­
do de las  barras puede ser suprimido en los extremos muy 
piiintiagudos, l a  curvatura extremada a lo largo de una di­
mensión longitudinal proporciona algo del refuerzo obteni­
do ondulando longitudinalmente estas partes de la s  barras, 
que, o bien son recta s  o están solo ligeramente curvadas 
a lo  largo de sus e jes longitudinales.

El molde para curvar vidrio M de la  f i ­
gura 3 , es en general, similar a l de la  figura 1 . óin em­
bargo, en la  realización del invento representada en la  
figura 3 y 4 , una parte de la  base 20 está soldada por 
plintos a la  berra 14* De modo análogo, una parte de la  
base 22, está  soldada per puntos a la  superficie del bor­
de in ferior de la  barra 16 con fin es de refuerzo, la s  par­
tes 28 reforzadas de la  base están f ija d a s  a la s  superfi­
cies del borde in ferior de la s  barras 26,

En los moldes empleados para curvar lámi­
nas para parabrisas, enlos cuales están recocidas la s  lámi­
nas de vidrio curvado, la s  barras 14, 16 y 26 de las  rea­
lización  representada en las figuras 3 y 4» están construi­
das, de preferencia, con barras macizas de 18-8 acero inoxi-
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234635
dable ( l 8jS de Cr en. peso» 8$ de Ni; el resto ]?e e impurezas) 
de 3,175 bul de grueso y 3»71 cm de ancho, la s  piezas 20,22  
y 28 de refuerzo de la s  barras, están hechas, de preferen­
c ia , con acero inoxidable 18-8, de 4,762 mm de grueso y 
1,27 cm de ancho soldadas al extremo inferior de las  barras. 
Es de recomendar soldar la s  piezas de refuerzo a interválos 
de 10,16 á 14,24 cm a lo  largo de cada borde de la  esquina 
in ferior que forman 3as barras. L^s soldaduras están a lte r ­
nadas, de preferencia, en los bordes la te ra les  opvestos de 
la s  barras para mejorar la  rigidez de la s  barras. Otras pie­
zas metálicas han sido provistas de barras de refuerzo 20,22 

o 20, que tienen un espesor dei6,35 mm y un ancho de 19,05 mm 
soldadas a la  superficie del borde in ferior de la s  b arras,. 
En e l oaso de emplear para refuerzo una v a r il la  redonda 50, 
l a  experiencia recomienda usar una v a r il la  de 1,27  cm. de 
di ámetro, de acero inoxidable lB -8.

la s  barras o v a r illa s  pueden tener l a  misma 
longitud que la  barra que refuerzan o cada barra puede es­
tar reforzada por vina serie  de barras o v a rilla s  oortas, 
dispuestas a tope unas con otras, lo s  moldes de este tipo 
dejan un área, sustanciáLmente despejada, dentro de la  peri­
fe r ia  limitada por la  su je rfic ie  de la s  barras del molde 
que se ponen en contacto con el vidrio . Esta construcción 
perfeccionada proporciona la  suficiente rigidez para impe­
dir que la s  barras del molde se alabeen durante e l uso y 
elimina también la  necesidad de emplear un arries tramiento 
transversal o e l refuerzo periférico que hasta ahora ha s i ­
do necesario.
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En lugar de reforzar la s  barras que constituyen 

los moldes seccionales por medio de la s  barras 20} 22 o 
28 representadas en la s  figuras 3 y 4» f i ja s  a la  super­
f ic ie  del borde de la s  barras moldeadoras más alejadas del 
vidrio , e l  refuerzo puede estar formado por una v a r illa  
alargada 50, su jeta  a la  superficie del borde más a le ja ­
do del v idrio , l a  figura 5 representa un ejemplo de este 
tipo de refuerzo.

E l molde M se emplea para curvar láminas de
vidrio, del modo siguiente. §e carga primero sobre un ca-«!
rro—sopor te  de moldes 0 , con travesados 40 que proporcio­
nan un apoyo f i jo  para la  sección central del molde 10 sa­
bré el carro» la s  secciones 12 la te ra les  de moldeo, son 
hechas girar a su posición extendida para rec ib ir  una o más 
lá minas planas de vidrio, lasláminas planas de vidrio t i e ­
nen el peso suficiente ja ra  mantener la s  secciones 12 la ­
tera les de moldeo, en su posición de extensión mientras 
las  láminas permanecen ríg idas.

Una vez cargado el vidrio sobre el molde a la  
entrada del horno en forma de túnel para el curvado del 
vidrio, e l  molde cargado de vidrio es desplazado sobre su 
carro-soporte de molde a lo  largo del horno. Durante este 
desplazamiento, e l  v idrio  y el molde están sometidos a tem­
peraturas gradualmente crecientes, hasta que el vidrio áL-  
canza la  temperatura de reblandecimiento.

E l reblandecimiento del vidrio permite que los 
contrapesos 32 hagan girar la s  secciones 12 la te ra les  del
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molde en torno a lo s  goznes 34 y 36. Esta flexión  conti­
núa hasta que la s  abrazaderas 30 dan contra los topes 
42 y 4-4. En este momento, la s  barras del centro y de las 
secciones la te ra les  del molde proporcionan un marco, sus- 

5 tancialmente continuo, conforme en alzado y p e r fil, a la
forma que se desee para el borde de la  lámina de vidrio 
curvada. El molde, con su carga de vidrio, es retirado en­
tonces de la  región donde reina la  temperatura de reblan­
decimiento y bien se templa e l vidrio por enfriamiento rá- 

10 pido o se recuece por enfriamiento lento.
Esta so licitu d , que corresponde a la  presenta­

da en los Estados Unidos de America e l 3 de Abril de 1.956, 
bajo el número 575.734 y 20 de Abril 1 .956, bajo el número 
579*-56l t se acoge a los beneficios del artículo 51 del v i— 

15 gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

*o0o. N O T A  .oOo.

20

lo s  puntos de invención propia y nueva que se 
pfesentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son los siguien­
tes :

25 1 8 .-  Un dispositivo de moldeo seccional para cur­
var láminas de v idrio , del tipo de armadura que comprende 
secciones de moldeo formadas por barras alargadas, siendo
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234635
movibles dichas secciones del molde a una posición en la  
que soportan la s  láminas planas de vidrio y a otra posi- f
ción en la  cual, la s  superficies superiores de la s  barras >
proporcionan un marco, sustancialmente continuo, conforme 

5 en alzado y en p e rfil con el contorno que se quiera dar a; í
la  lámina de vidrio curvada, caracterizado por e l hecho I
de que dichas barras están reforzadas para ofrecer una. ma- J
yor resisten cia  a l a  deformación que una barra no refor­
zada, con lo que, el molde puede estar l ib r e , sustancial -  

10 mente, de piezas de arriostramiento que enlacen la s  sec- !'
ciones opuestas de las barras o de un marco de refuerzo 
que rodee periféricamente a dicho molde, reduciendo con \
ello  a l mínimo la  capacidad térmica de la  estructura del 
molde y evitando la  creación de tensiones indeseables lo -  

15 calizadas en la s  láminas de vidrio curvadas en ta l  molde.
22. -  Un dispositivo de moldeo para curvar* de ;

acuerdo con la  reivindicación 1 , en el cual cada barrq, es­
tá  reforzada mediante un ondulado alargado que se extiende 
longitudinalmente a l r a i l ,  para proporcionar una parte 

20 cóncava en una superficie mayor y una parte convexa en la
superficie mayor opuesta.

32. -  Un dispositivo de moldeo para curvar, de 
acuerdo con la  reivindicación 2, en e l cual la  parte de 
cada superficie mayor ondulada está desplazada lateralmen- 

25 te  de la  superficie mayor a Tina distancia que no excede V
de 6,35 mm. i
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4®»- Un dispositivo de moldeo para curvar» de acuerdo 

con las reivindicaciones 2 ó 3 , en el cual, el ondulado $e
extiende, sustancialmente a lo largo de toda la  longitud 
la  barra.

de

5®.- Un dispositivo de moldeo para curvar, de acuerdo 
con la  reivindicación 1 , en el cual cada barra está reforza­
da por una pieza de refuerzo fija d a  solo a la  superficie del 
borde in ferio r de cada barra y que se extiende, sustancial— 
mente a lo  largo de toda la  longitud de la  misma.

6®.- Un dispositivo de moldeo para curvar, de acuer­
do con la  reivindicación 5 , en el cual la  pieza de refuerzo 
comprende una v a r illa  alargada o barra fija d a  a la  superfi­
cie  déL borde in ferior de la  barra.

7®.- Un dispositivo de moldeo para curvar, de acuerdo 
con la s  reivindicaciones 5 ó 6 , en el cual, la  pieza de re­
fuerzo comprende una serie  de refuerzos alargados que se 
extienden a tope tinos con otros, sustancialmente a lo largo 
de toda cada barra.

8®.- Un dispositivo de moldeo para curvar, de acuer­
do con la s  reivindicaciones 5» 6 ó 7 , en el cual la  pieza de 
refuerzo se extiende, sustancial mente a lo largo de toda la  
longitud de la  barra.

9®.- Un dispositivo de moldeo seccional para curvar 
láminas de vidrio.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que anteee-
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de, representado en dibujos que se acompañan, y para los ;
fines que se han especificado. f£•

*

Esta Memoria consta de catorce hojas y la  jr
presente escritas a máquina por una sola cara. f

Madrid, • 2 ÁBR; 195? !
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