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Bl presente invento se refiere, en geheral, a la cur-
vatura y corte de hojas de vidrio y, mds concretamente, a un
procedimiento y aparato perfeccionado para curvar y cortar ho-
jas de vidrio que tiene un trazado de compresién para orientar
debidamente dicho trazado respecto al borde de la hoja cortada.

Bs conocido ya que el borde periférico o margen de
una hoja de vidrio serd mds fuerte y resistente al astillado
o fractura si se establece un esfuerzo de compresién en dichas
zonas marginales. Por lo tanto, para producir artfculos de vi-
drio bordeadcs convenientemente, como jarabrisas de automévil
gue paras ajustarse al @isefio de los coches modernos adoptan
curvaturas cada vez més pronunciadas, se ha hecho una disposi-
cién en los moldes mediante los cuales se curvan las hojas de
vidrio, para orientar los esfuerzos conocidos, como tensién y
compresidn, y establecer un contorno adecuado en las hojas que
comprenda el esfuerzo de compresidn.

Como las hojas de vidrio que van a utilizarse para
automéviles se curvan generzlmente a las medidas aproximadas y
posteriormente se cortan segin el modelo, es necesario orientar
cuidadosamente laz hoje curvada en la mdquina de cortar, para
que la trayectoria del til de rayar pase a través de una zona
de la hoja que esté en compresidén. Como las zonas de esfuerszo
en las hojas curvadas son invisibles, se ha demostrado gue esto
es sumamente dificil de realizar,
Por consiguiente, un importante objeto del presente

invento es proporcionar un aparato perfeccionado para curvar y
cortar hojas de vidrio,

Otro fin del invento es proporcionar un procedimien-
t0 y aparato para producir una hoja de vidrio curvada y corte-
da segn el modelo, con el esfuerzo en su borde, a partir de une

hoja de vidrio curvada a las medidas aproximsdas,
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Otra finalided del invento es éroporcionar un procedi-
miento y aparato paras curvar una hoja de vidrio de medidas apro-
ximadas y formar un esfuerzo de compresidn en unz porcidn de 3Aa
hoja curvada, marcando dicha hoja curvada y orientefido luego la
hoja curvada en unz mdquina de cortar para cortar segin el mode-
lo dicha hoja por l= porcidn de lz misme en compresidn.

Un fin mds todav{a del invento es proporcionar un mol-
de de curvar vidrio provisto de medios para marcar una hoja de
vidrio cuando estd apoyada en la superficie de conformacidn del
molde.

En los dibujos gue se acompalians

La Fig. 12., es la seccidn transversal de un horno para
curvar, en el que pueden curvarse las hojas de vidrio,

La Fig. 2%,, muestra un fragmento de una vista en planta
de un extremo de un molde parn curvar realizedo segéin el inven-
t0e

La Pig. 3%., reprecentz un fragmento de la seccién longi-
tudinal del molde, efectuada por el plano 3-3 de la Fig. 22,

En la Fig. 42., se aprecia la seccidn transversal efec-
tuada por #2 plano 4-4 de la Fig. 22., y que muestra un par de
hojas de vidrio curvadas y marcadas antes de ser retiradas del
molde de curvar.

En la Fig. 5%., se ve una perspectiva de un dtil de mar-
car para nmarcar las hojas de vidrio.

La Fig. 68., mucstra uns vista esyuemdtica de una mdqui-
ne de cortar para cortar las hojas de vidrio curvadas, y

La Fig. 7%., e8 una perspectiva de una hoja d4: vidrio
curvada, ya cortada.

Segtn el presente invento, se proporciona un procedi-

miento para producir una hoja de vidrio curvada y cortada segin
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el modelo, que comprende el calentamiento y curvatura de
una hoja de vidrio de medidas sproximadas, de acuerdo con
la superficie de confcrmacidn de un mclde; el marcar la
hoja curvada mientras se balla en contacto con l& superfi-
cie de conformacion del molde pars que sirva de referencia
ls porcibn de hoju murcada respecto a la superficie de con
foruacibn del molde; lu orientacibn de una trayectoria de
recorrido predeterminada de un Gtil de rayar vidrio, res-
pecto a le porcibn de hoje marcada, para trazar dicha tra-
yectoria de recorrido respecto a las porciones de la hoja
en contacto con la superficie de conformacidn del molde;

y luego el desplazamiento del (til de rayar vidrio en con-
tacto con la hoja de vidrio, & fin de rayar dicha hoja se-
ghn el contorno del modelo.

#l invento proporciona timbién un molde de curvar
para curvar hojss de vidrio, gue coumprende uha superficie
de couiomumcidn, de acuerdo con 17 cual se curva una hoja
de vidrio, y medios de gufa dispuestos en dicho molde pa-
ra dirigir un G6il de marcar vidrio en contacto con la ho-
ja de vidrio curvada mientras estd apoyada en dicha super-
ficie de conforaacidn,

Ih cuanto a los dibujos, en l& Fig, la., se ve
un horno (10) corriente para curvar vidrio, que comrrende
paredes laterales (11), dispuestas verticalmente, un te-
cho (12) y una pared inferior (13). El horno puede ir pro-
visto de cualquier dispositivo de calentamiento aprbpiado
como tubos de caleutamiento por radiacidn (1l4), que se ex-
tienden transversalmentve en el horno por encima y por de~
bajo de rodillos (15) de accionamiento mecénico, sobre los
que el u.. rato para curvar vidrio, designado en conjinto
con el nlmero (16), es conducido a trevés del horno (10),
y de alli a través de un hornc de thnel para recocer, gue,

aunque no se ve, se sobreentiende que estard situado en el
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extremo de 1. zona de curvar del horno (10) y, de preferen-
cia, courrende una comtinuacibn del misnioe

1l aparato para curvar (16) consta de un molde (17,
esencialmente rectangular, que tiene una superficie de con-
formacidn de la curvatura descada, y de acuerdo con los pre
cedimientos de curvar acostuubrados, las hojas de vidrio
plano se apoyan en el molde y se reblondecen coh calor has-
ta que se curxvan hucia sbajo de scuerdo con la superficie
de confoniacibn del noldee. Como se ve aqui, el molde (17)
couprende una seccibn central (18) y secciones extremas
(19), cada unc de las cuzles lleva encima una porcibn de
la superficie de contomwcidn (20)., Las secciones extremas
del molde vau uuides de iorwa articuladas a la seccibn cen-
trsl wedizbte wrticulaciones (21), y todo el molde (17) va
apoyado en un soporte o base (22) por medio de varillas
transversales (23) asepuradas a las secciones extremas {19)
¥ apoyadas por sus exitrenos en varillas articuladas (24).
Lias varillas articuleuas se apoyanh glratoriamente por sus
extremos superiores en pasadores (25) que se hallan fijos
en coluunas (2¢) gue i.rman parte de la pase (22) y que
astén dispuestas en sus respectivas esquinase

Yor medio de 1. s articulaciones (21) y deZlas va-
rillas (23), las secciones extremas (19) del molde pueden
moverse de la posicibn cerrsda, que se ve en lineas llenas
en la rig. lée., a lu posicibn abierta, indicada en linea
de trouog. un lo posgicidn eblierta el molde sostiene en po-
sicidn horizontal una hoja o un par de hojas de viario nla-
no de ueqidas aproxinaaas, u hojas (27) rectangulares, an-
tes de cue geau curvadas. i medidas que el moide y las ho-
Jjas de vidrio atraviesan el horno, las hojas se revlandeceh
al alcanzarse una tewperatura de unos 6102 C., y tienden a
curvarse, Bn ese mouento, las secclones extremas del molde

giren hacia arribz y hacladentyo y =si facilitan la curva-
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tura de los hojas de acuérdo cup las superficies de con-
formacibn (20) de las secciones central y extremas del
mecide.

Después de curvarse las hojas de vidrio, el molde de
curvar se introduce en una zona de recccido, en que lss
hojes y el wolde estan sometidos @ le inrtluencia de zire
refrigerante modulado, yue reduce gradualmente la tempera-
tura de lus hojas de viario, en esencia, a lu teuperatura
auwbiente. uin emwbargo, se hd descublerto gue el molde se
enfria a velocidad relativauente menor gue la del vidrio,
v asi, la superficie de counformacidn (20) del molde retra-
sa el enfriamkénto de lus porciones marginales de la hoja
de vidrio que se hillsn en coutecto con la misma, produ—
ciéndose de este modo zonas marginales de tensibn (a) en
las hojss de vidrio, como se ve e¢n la Fig. 4¢, mientras
las porciones marginales (b) situadas hacis su interior,
cenerstuente estdn en cowmnresibn, . fin de estevlecer con
precisibn este zonw de cuuresibn,se utilize une pleza ab-
sorbente de calowr en combinacibn con el molde, y que pro=-
Guce el efecto de retrasar ¢l enfrismlentc de las zonas
(¢) dispuestas centraluente en 1. s hojes de vidrio, « es—
te fin, se emplea un: proteccidn metdlica (28) o plez: db-
surbente de color. .. proteccidn tiene esencizlnente la
migg LPorms cue las nojas de vidrio gue van @ corfurse
posteriorucnte seglhn el nodelo, partiendo de hojas esencidl
mente rectenguivres u hojas (27) de medidas aproximadas,
pero eg de tounaho relativamente menor, Couo se ve en las
Pigse. 2& y 53d., la proteccidn comprende un carril (29) y
una delapad. meuwbranu metdlica (50). Le proteccibn se cou-—
pone de secclones que estin sosienidas por lus referidas
secciones del molde, @ 1iln de cue puedan uoverse con ellas.
Las porciones de carril (29) cue sosblenen 1¢ mewbrana
(

%(0) pueden ir apoyacas eu postes (31) sostenidos por va-
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rillas (32) gque van fijadas por sus extremos a la seccidn
respectiva del molde,

Como se ha mencionado anteriormente, lu temperatura
de curvatura de l:s hojas e vidrio es algo superior a
.B108C. Después de entrar el molde de curvar en la sec-
cibn de recocer del horno, se reduce la teuperstura de
las hojas por medio de 1a escala critica de recocido; es
decir, de unoz "5388C., a unos 482¢C. Después de reducir-
se 1o tewperatura del vidrio por debojo del limite infe-
rior de lu escula critica de recocido, el efecto del mol-
de sobre el vidrio no es demasiado critico por lo que se
. fiere a los esfuerzos inlernos que se pruducen en el vi-
ario,

41 atravesar la zonha de recocer, las zonas uwargi-
neles de las hojas de vidrio, inaicadss con la letrs (a),
retrasarn su enfriamiento por le menor velocidad de en-—
friemiento de la superficie de conformacidn (27) del mol-
de, y por eso se hallardn en teunsibn, mientras las porcio-
nes cent ales de la hoja indicadas (c¢) retrasarin igualmen-
te su enfriamiento por la proteccibn (28) y as{ se halla-
r&A taubién en tensibn. Sin embargo, como las porciones
marginales de l:us hojas de vidrio comprendi.as entre 1ls
superficie de conformacidén (27) y el carril (29) de l« poe-
teccidbn no estin afectadas materialmmpte, se enfriardn a
una velocidad relativamente mayor y couprenderdn asi los
esfuerzos de comresibn.

¥n consecuencia, entre las zonas (a) y (c) esta-

r4d situada una zona (b), que se hallari en comprensidn y
que, si:blen normalmente es dinvisible, puede aistinguir-
se, uedionte el exaumen 6ptico adecuado, de las zchas de
tensibn (a v ¢)e

Para cortar posteriormente las hojas de vidrio se~

gan el modelo (del tamefio y forme que se deseen), dichas
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hojas se cortan @ rayan
se extiende a través de la zona de compresioh o por su
borde exterior, @« fin de que los bhordes de la hojas cor-
tadas se hallen en compresiodn,

pegln el invento y después de haber atravesado
el apareto de curvar la zona de recocer, las dos hojas
de vidrio (27) se aseguran entre si, preferentemente,
por algunes puntos con un adhesivo (e) adecuado introdu-
cido entre las hojus en sus esquinas, y luego se hace
una marca de referencia (f) en la hojs inferior antes
de retirar las hojes cel umolde de curvar, Como se descri-
bird mis adelante, lo méquina de cortar, cue corts las
hojas segln el contorno . Gel modelo, va provisto de ne-—
dios iudicadores, por 1o que medicnte la marca (f), las
hojas de vidrio son orientadas debidamente en la micuina
de cortar, a fin de gue su cebezal de corte :ueda rayar
conveunienterente las hojus por lu zona de compresibn (b)

Con objeto de contar con medios pars marcar
las hojas de vidrio curvaedas mientias se hallah en con-
tacto con la superficie de conformacidén del molde, el
molde (17) ve provisto de un par de piezas tubulares
(»3) a oyadas en caca una de las varillas (23%) mediunte
barras soldadas (3%4). Los extremos dirigidos hacia el
interior de los tubos atraviesan la seccidn inmediata
de la protececidn (30) en cads c¢xtremno del molde, y el tu-
bo se coloca Tforu ndo cuerpo nare sltuarle en seutido lon
gitudinal y completunente normal al pleno de la protec-
cidén y de las hojus de vidrio (27).

#l tubo &353) sirve pars recibir el cuerpo (35)
de un Gtil de marcar (36) cusndo &éste se halle introdue
cido en el misuo por 1& porcidn del mango (37). In el
lado opuesto &8: mango (37), el cuerpo (35) va entallado
para contener un eleucnto de marcar, como una glmohadi-

1la de caucho (%8) gue retenga tinta que va dispuesto
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el su cara descubierta constituyendo una cruz (39) que
corresponde a la marca (f). sunque aqui se ilustra el ti
Po citado de marca de referencia, con sus brszos (40)
prolongéndose en Angulo reeto, es evidente, desde luego
que pueden emplearse satisfactoriamente cualquiera de
las difercntes marcas de referencia adecusdas hechas por
otros medios, “sta operacibdn de marcar puede llevarse
acabo por el personal dei horno de curvar que trabaja
el lados opucstos de la linea de transporte del horno,
e introduciendo une herrsmienta (36) en los tubos (33)
situados opuestamente, g medida que el aresrato de cur-
var se aproxima a la zona de descalgae

Como la hoja de vidrio inferior se merca mien-
tras la. dos hojas se hallsn todavia en el molde, se co-
noce la distancia de 1las marcas (f) a la zona de com-
presibn (b) de las hojas. vrientando debidamente las
msrcas (£) y, por tunto, las zonas de compresidn (b) en
la méquinu de cortar, puede obtenerse esmeradauwente una
hoja cortada segln el modelo, con la porcidn de su bor-
de en combresidn,

Como se ve esquem$icamente e¢n ls Fig. 6d.,
la méquina de cortar couprende una base (41), con una
plantilla (42) en forma de gufia continua de tipo de ca-
rril, wontada en la misma. Dentro de la plantilla (42)
van dispuestos meuios adecuados (43) para colecar y apo-
yar el par de hojas de viurio (27) de medidas aproxima-
das, comc una unided, en la posicibn debids respecto a
la plantilla.

Por medio de un brgano o czbezal de corte (44)
ge traza suceslvamente une linea de corte, como se indi-
ca, por lc linea (d), primero en la hoja de viario (de
medidas aproxiumadas) superior, y luego, en la inferior.

bn resumen, dicho cubezal de corte comprende un basti-
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dor (45) apropiado para recorrer la .lzntilla (42) meéasd
diante rodillos (46) debidamente montados, que sostie-
ne un cilindro (47). Venbrce del ciliundro se encuentra
un mecaniswo accionado por aire, wediante el cual la
ruleta (48) se scerca a le superficie del vidrio o se
separa de la misma. Preferentemente, el bastidor (45)
va sostenido por rodillos (46) sobre la plantilla (42)
de modo gue lu ruleta (48) esté situada en todo moumento
en plano normal a le superficie del vidrio. 1n otras
palebras, la plantilla (42) esta conformeda de modo que
no sblo se ad. pta al contorno de lu curvatura des ada,
sino tuubién al contorno del modelo segln el cual va a
acostarse el vidrio, de modo ¢gue el cabezagl de corte
(44) al seguir la plantille describird una trayectoria
que es esenciclmente ls misus de la linea (d) y que in-
cluird la porcidbdn de la hoja en coupresidn,

Yara orientar debidamente las hojas de vidrio
(27) sobre la pluntilla (42), desde cada extremo de di-
cha plantilla se extiende interiormente uns barra (49),
que va provista de ur indicador (5C). ¥l indicador (50)
estd situado en lu planti@lla de forma que cuando se en-—
cuentra alineado con las mercas (f) de las hojas de vi-
drio, las hojas se hallan debidamente colocadas en la
méquina de cortar ;ara permitir que el cabezsl de corve
(44) raye el contorno del modelo por la linea (d),.

Yars corter el par de hojas de vidrio marcaé
das, las hojas se colocan en el dispositivo de soporte
(43) de la méguins de cortar y se ajustan hasta que las
marcas de referencia (f) coincidan con los indicadores
(50), en cuyo momento ia lLinea (d) estéd situada esen-
clalmente en mitad de la zona de compresibn (b),

Entonces se hace que el csbezal de corte (ug)

recorre la plentdlla (42) y raye la hoja de vidrio su-
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perior segln el conborno del modelo, gue, haturalmente
se halla en la posicidbn adecuada debido a estar asegura-
da a la hoja inferior. Uespues de rasyarse, se guita la
hoja superior y luego se raya le zona inferior de mane-
ra anéloga.

Después de retirar las hojas royadas del apara-
to de corte y de desprender los mégenes sobrantes de lo
sona dentral de cada una por la linea de corte (d), se
obtendrd unz hoja de vidrio (51) dei contorno y curvatu-
ra deseados, como se ve en le rig. 7. En ella se puede
var que la periferia de la hoja (51) esté sombreada (g),
pars indicar unz zons merginal de compresidn, que puede
distinguirse al ser examinada la hoja con un polarisco-
pio equipado con un filtro de color y que, segin se ha
observado anteriormente, proporcionaré un borde més fuer-
te, gue tlienhe mayor vesistencia al astillado o a lu frsc-
tura que los que se hullan en tensibn,

Ademés de proporcionar el royedo coenveniente
de lo hoja cortads segln modelo, respetco a la zona de
com;.residén de le hoja de medidas aproximadas, el presen-
te invento asegurs tanbién el gue una hojs de medidas
aproximadasg. bon uns zona de esfuerzo de compresibn en
la misma, o sin ella, sea coulocada debidamente en la mi-
quina de cortar, Los expertos en la materia comprenderén
fécilmente (ue si uns hoja de medides aproximadas se nue-
ve oblicuamente respecto a l¢ treyectoria de recorrido
del ccbezal de corte, la hoja resultante cortada segln
el modelo, no tendria el contorno deseado. Bin emburgo
seglin el presente inveuto, sirviendo de referencia un
lugar o punto detemminado de lo hoja de vidrio respecto
al carril de coniormacibén del molde, y tomando dicho lu-
gar o punto de la hoja como referencia o para alinear el
cavezal de corte de lg mfuina de cortar, se asegura un

contorno de la hoja curvada y cortada seglineel modelo,
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las sigulentes reivindicaciones:
la.~ Procedimiento y aparsto para curvar y cor-—

tar hojas de vidrio, caracterizado porque comprende
el calentamiento y curvatura de uns hoja de vidrio de
medidas aproximadas, de acuerdo con la superficie de
conforitacién de un molde; el marcar ls hoja curvada
mientras se halla en contacto con la superficie de con-
formacidn del molde para que sirva de referencia la
porcibn de hoja masrcadas respecto a la su erficie de
conlomuacibn del molde; la orientacidn de una trayec—
toria de recorrido predeterminado de un Gtil de rayar
vidrio, respecto a la porcibn de hojuy marcada para tra-
zar dicha trayectoria de recorrido respecto a ias por-
ciones de la hoje en contacto con la superficie de con-
fornacidn del molde y luego, el desplazamiento del Gtil
de rayar vidrio en contacto con la hoja de vidrio, a
fin de rayar dicha hoja sepln el contorno del moldelo.

24,- Procedimiento y aparsto, segln la reivindie
cacidbn cnterior caraclerizado porgue la hoja de vidrio
se gnfria diferencialmente par: fomar un esfu.rzo de
coupresibn en una porcidn de lu hoja cue corresponde a
la zonga narginal de la hoja del tamafio del modelo que
se va a cortar, y en (ue la trayectoria del Gtil de ra-
yar se orienmta de forms que atraviese la porcibn de la
hoja en conpresidn,

334~ Procedimienio y aparcto, segln cualguiera
de las reivindicaciones anteriores carr-cterizado por-
que en un par de hojas de vidrio de medida aproximadas
se curvan juntas y se aseguran entre si antesg de reti-
rarse del molde,

424~ Procedinicnto y asporoto, segln lz reivin-

dicacibn 34,, caricterizado porque se marca una de las
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hojas curvadas después de asegurarse las hojas entre si.

5..= Procedimiento y aparsto, segln las reiv:ndi-
caciones anteriores caracterizado porgue comprende una
superficie de conformacibn de acuerdo con la cual se cur-
va una hoja de vidrio, y medios de gufe dispuestos en di-
cho nmolde para gular un Util de marcer vidrio en contac-
to con lo hoja de vidrio curvada, mientras e encuentra
apoyada en dicha superficie de contomiacidn.

68 .~ Porcedimiento y apareto, segln ls reivindi-
cacibn 5&,, caracterizado porque los medios de gula es-
t4n situados devajo de 1o superficie de conrormacibén del
molde.

74.=- Powcedimiento yaparato, segln las reivindi-
caciones 5a 6 6a.,, care terizado porque se halle dispues-
ta un: barrera térmica en el molde Jjunto a su superficie
de conformacibn, y en que los medios de guias estén si-
tuados dentro de los limites de dichs barrera térmicae

8a,~ Procedimiento y aparato, seglin la reivindi-
cacibn 7s., carvecterizado porque la besrrers térmica esté
situada dentro de los limites de lz superticie de confor-
macibén del molde,

Qi .= PROCEDILIWINCO ¥ APARAY'O PARE (URVAR Y CORLAR
HOJ-2 U vIokIOe
Seglin se describe en 1s presente menoria gue cons-—
ta de trece hojas escritas a miquine por uns sola cars
y dibujos,

, R '(‘») '
Madrid a 47 SH®
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