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El presente invento ge refiere, en general al curvado

de hojas o planchas de vidrie, y més particulsrmente al cur- £

vado de hojas de vidrios seglin curvaturss complejas,

La tendencia de los modelistas y disefiadores de auto~
méviles es que el vidrio forme parte cades vez més de la ca-
rroceris del coche. Adbmés, los cembies en los modelos son
tales, que lleven curveturas mis ampliss, de produccidén tan- ?
to sencilla como compleja, formando parte de la carroceris :
del automévil. Cuando uns curva particular de um parabrisas
de automévil, por ejemplo, comienza con un radio de curvgtu~ {
ra de magnitud bastante grande y luego el radio de curvatura
disminuye y, al mismo tiempo, lleva un encorvamiente o tor-
cidn, se comprende ficilmente que el curvado de una hoja o
Plancha de vidrio pars conformarla segdn dicha curvatura,
es sumemente diffcil.

Por consiguiente, un objeto importante del presente
invento es proporcionsr un procedimiento y aparato para cur- ;
ver hojas de vidrio segén curvaturas complejas, ‘

Otro objeto del invento es pProporcicnar un procedi-
miento y aparato para curvar une heja de vidrio ¥ efectuar
la toreién de la hojs a medida que se estd curvando.

Otra finalidad del invento es proporcionar un molde i
bara curvar perfeccionado del tipo que lleva secciones de
molde méviles,

Una finalidad més del invento es proporcionar un mol-
de perfeccionado pars curvar ¥ efectuar 1la torsién de una
hojas de vidrie; molde Queé va provisto de soportes suxilia-
Tes para sostener la hojs en el molde cuando estd en posi-
cién abierta.

En los dibujos que se acompafian:

La Fig. 13., es una perspectiva de una hoja de vidrio

curvada segdn el procedimiento Y aparato del invento.
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La Fig., 22., muestrs ung vista en plant de ur.! m%.tz 5
de curver de varias secciones construido segin el invento,
cuando se halla en posicidn cerrada. |

La Fig. 22., represents un alzado latersl del molde /
que se ve en lag Fig. 22,

En le Fig. 42., se ve un fragmento de la seccién lon-
gitudinal por el planc 4-4 de la Fig. 22,

En 1g Fig. 52., se sprecia un alzado latersl del mol-
de de la Fig. 1l2., cuando se halla en posicién abierta.

La Fig. 6., @5 el alzado de un extremo del molde de
la Fig. 22., visto desde su lado derecho.

La Fig. 78., muestra una perspectiva de un producto
de vidrio en dos piezas, semejantes al de la Fig. 1l2.

La Fig. 88., representa el alzaedo latersl de un par de
moldes utilizados pars producir el artfculo de la Fig. 72,,
con el molde de la izquierda en posicién cerrada Yy el mol-~
de de la derechs en posicién gbierta.

En la Fig. 98., se ve una vists en plenta de los moldes
de la Fig. 82,

En la Fig. 102., se aprecia el alzado de un extremo se-
mejante al de la Fig. 62., ¥y que muestra el molde en la po-
sicién abierta. ‘ \

La Fig. 112., es el alzado de un extremo del molde que
se ve a la derecha de la Fig. 82,

La Fig. 128., muestra un fragmento de la vista en plan~
ta de una forma modificada del invento; y
La Fig. 132., representa un frsgmento del glzado late-
ral de la forma modificada del invento.
Begln el presente invento, se proporciona un procede—
miento pars curvar una hoja de vidrio, que consiste en sos-
tener la hoja junte a uno de sus extremos mientras se ca-

lients la hoja & le temperatura de curvar, y después de al-
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canzar lsa hojaﬂla temperastura de curﬁar, én elevar y curvar {
el extremo de la hoja apoyando dicho extremo interiormente |
del punte de apoyo para elevar la hoja por encima del cita-
do punto de spoyo.

El invento proporciones también un molde para curvar
hojas de vidrio, que comprende varias secciones de moldeg
incluyendo una seccifén de molde mévil; un soporte pama la
hoja que tiene una porcién de aspoyo de la hoja, situads jun- ?
to @& dicha seccidn mévil del molde para sostener al princi-
pio una hoja de vidrio antes de curvarla, y medios qué lie- |
van montada dicha seccién mévil del molde pars su movimien- |
to desde una primera posicién, enque uns porcién de dicha ;
seccibén mévil del molde se halla bajo el soporte de la hoja,;
hasta unas segunda posicién, en que dicha porcién de la sec- |
cién mévil del molde va dispuesta por encima del soporte de
la hoja.

En pocas palabras,'el presente invento proporcio-
na un procedimiento y aparasto para curvar una heja de vidriog
segfin una curvetura compleja, que comprende porciones exxre—%
mas en torsiém respecto a la porcién central. ¥omo se des-
ceribird més delente detalladamente, la hoja de vidrio a cur—f
var va montada por encima de la superficie de conformacibn |
del molde construfdo segln el invento, y que comprende ca-
rriles de coniorsacidén extremos dispuestos transversalmen-—
te, apoyados en las secciones extremas méviles del molde.-
Begfn el procedimiento del invento, los extremos opuestos
de la hoja de vidrio a curvar se z2poyan en las porciones
superiores de las secciones extremas del carril y también
en nuevos medios de soporte que forman parte del molde per-
feccionado que se describe aqui. Después de reblandecerse
por el calor, la porcién central de la hoja de vidrio se
curva o desciende hacia el molde, mientras los exitremos

opuestos de la hoja van poniéndose en contacto pregresiva,
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mente con los carriles de conformacién extremos dispuestos
angularmente, al mismo tiempo que van elevindose, efectdan-
dose asi su torsién respecto a la porcién central de la ho-
Ja, ¥ curvidndose hacia arribs.

Haciendo referencis a los dibujos, y especialmen-
te a la ¥ig. 12., 1a hoja curvads (15) producids de acuer—
do con el procedimiento y aparato del invento tiene un ra-
dio de curvatura en su porcidn central A de magnitud compa-
rativamente mayor; curvatura que, por el lado inferior de la
hoja y en cada extremo de la misma, se une con un radio B
que disminuye bruscamente. Por el lado superior de la hoja
Y en ambos extremos de la misma, la curvatura de la popcién

central se une con un radio C que disminuye adn més. Como

los radios B y C son de magnitud desigual, es necesario efec-%

tusr transversalmente la torsifn de las porciones extremas
de la hoja respecto a la porcién centrsl durante la opera-
cién de curvar, lo que naturalmente complica mucho ls cur-
vatura de dicha hoja.

En cuanto a las Figs. 22 a 62 y 102., en ellas se
vé un aparato para curvar (16) constzwido seglin el invento
Y que comprende un bastidor de soporte (17) y un molde para

curvar (18) de varias secciones apoyado sobre el mismo. El

bastidor (17) estd formado por un per de barras latersles se-

paradas y paralelas (19 y 20), unidss entre si por sus ex-

tremos opuestos mediante barras extremas (21 y 22) para for- f

mar un bastidor rigido. Prolongédndeose hacia arriba desde las
barras laterales del bastidor, y .junto a cada uno de sus ex~
tremoé opuestos, sa hallan pares de piezas verticales (23 y
24), estando las piezas verticales de cada par alineadas
transversalmente y apoyiandose en diferentes barras latera-
les. Como se describiri més adelante, estas piezas vertics-

les sirven para suspender el molde (18) sonre el bastifior

}
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(17)« Para guiar el bastidor a lo lgrgo‘del transportador
del tipo de rodilloes utilizedo en la mayorfa de los hornos
de curvar, van aseguraddos un par de carriles de guia (25),
separados y paralelos, al lado inferior de las barras late-
rales (19 y 20),.
El molde (18) comprende ura seccidn central (26) y

a

dos secciones extremas (27) slineadas Y opuestas unidas g
la seccién central para su movimiento desde la pomicién
abierta, como se ve en 1g Big. 52., en que se recibe una ho-
Ja de vidrio (28), o un par de hojas, a la pesicién cerrada,
como se ve en la Fig. 38,, en que la hoja de vidrio, o el
par de hojas, se curva segin unsa curvatura predeterminada de
la superficie de conformacién del molde,

La seccién central (26) del molde comprende un par
de carriles de conformscidn (29) separades y paralelos (29
Y 30) con un radio de durVatura de gran amplitud, y asegurg-
dos rigidamente entre s{ mediante barras transversales (31)
separadas.,

Cada una de las secciones extremas (27) del molde
comprende un par de carriles de conformacién lateral (32 ¥
33) separados y paralelos, de curvatura y longitud desigua-
les, unidos rigidamente entre s{ por sus extremos exteriores
mediante un carril extremo obliecuo (34) inclinado hacia aba-
Jo desde su punto de unién con el carril (32), y dispuesto
en Angulo con el eje transversal X-X del molde. Junbto a sus
extremos interiores, los carriles (32 y 33) van unidos entre
sl mediante una barra transversal (35). Un localizador (36)
ve asegurado al carril de conformacién (33) de cada seccién
extrema del molde por su extremo e8xterior, y tiene una por-
eibn (37) que se extiende hacia fuers u:n corte trecho y ha-
cia ariiba del mismo sobre el extremo superior del carril
(34) pars colocar transversalmente la hoja de vidrio (28)

respecto al molde,

s S
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Las superficies superiores de los distintos carriles de
conformacién, que se hallan en contacto con la hoja de vi-
drio,estén cuidadosamente acabadas segdn la curvaturs prede-
terminada que se desea, para formar las superficies de con-
formacién (38) de las secciones extremss y una superficie de
conformacién (38) de la seccidn central,

Es conveniente a menudo disponer una regién periféri-
ca de esfuergoe de compresién en la hoja curvada, que tenga
un contorno semejante al de la hoja cortada segin modelo,
que se corta de la hoja (28) de dimensiones aproximadas, A
este fin, va colocada en el molde uns barra de esfuerzo (40)
perfilada, dentro de los lfimites de las superficies de con-
formacién (38 Y 39) ¥y ligeramente debajo de, las mismas, y
comprende una seccién central (41) apoyada en las barras
transversales (31) y secciones extremas (42) situadas simé-
tricaments sostenidas por las respectivas barras transver-
sales (35) y carriles trsnsversales (34).

Cuando la hoja pasa & través de un horno de recocer,
como sucede cuando no es necesarie templar la hoja de vidrio
(28), la porcién de 1la hoja que se halla sobre la barra (40)
no se enfrfa tan rdpidamente como las porciones adyacentes
debido al calor residual de la barra ¥y asi las porciones sd-
yacentes se hallan en compresién. Después de salir del hor-
no, la hoja puede cortarse por la porecién situgda ligeramen—
te hacia fuera de la barra (40) en 1la que la hoja se halla
en compresién, y, por tanto el borde de la hoja cortada pue-
de resistir mejor los golpes o la presién en el borde.

Para unir las secciones del molde (26 y 27) entre
si, como es blen sabide, los extremos interiores de las ba-
rras laterales (32 y 33) de la seccidn extréma tienen forma |
de horquilla (43) con sus extremos biselados para recibir losf

extremos préximos de los carriles (29 y 320) de 1a seccidn
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central, que estén provistos de pieszas (44) para éoeplarae
con las horquillas (43). En la horquilla (43) y en la ple-

za (44) van dispuestos agujeros alineados axialmente, a tra- |

vés de los cuales puede introducirse un eje (45) y comple~
tar asf{ las juntas articuladas que se designan con el néme-
ro (46).

A fin de sostener el molde para el movimiento de la
posicién abierta de la Fig. 52., a la posicién cerrada de
la Fig. 32., cada una de las secciones extremas (27) del
molde, va provista de un par de varillas de soporte parale-
las (47 y 48) que se prolengan hacia abajo, una de las cua-
les (47) va assegurada al carril lateral (32), estando ase-
gurada la otra (48) al carril lateral (33). En los extremos
de las piezas (47 y 48) van alineados axialmente agujeros
para alojar fijamente a través de les mismos una varilla
horizontal (49) dispuesta transversalmente, cuyos extremos

opuestos sobresalen de los carriles laterales (32 y 33).

Cada uno de los extremos opuestos de la varilla (49) va alo-§

jado de modo giratorio en el extremo superior de una cone-
xién articulada (50) unida de forma giratoria por su extre-
mo superior a una varilla corta (51) que se prolonga hacia

dentro desde lag respectivas piezas verticales (23 y 24).

Como se ve en la Figs. 52 y 102., cuando el molde es-

%4 en la posicién sbierta, la seccién extrema (34) del ca-

rril estd inclinada en &ngulo con la horizontal y, por tanto

no sirve para sostener el extremo de la hojs de vidrio gue,

de preferencis, va apoyada horizontalmende cuando esté fria,i

de forma que a medida que se calienta, la fuerza de gravedad%

obra perpendicularmente al plano de la hoja.

Segdn el invento, un par de soportes o apoyos meté-
licos (52) de la hoja van situados interiormente del carril
(34), cuando el molde se halla en la posicién gbierta, ¥y

apoyados en varillas (53) que se extienden en &ngulo hacia

i
£
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erriba y hacia fuera desde las barrss extremas (21 y 22) del

bastidor en cada extremo del molde. La porcién superior g o
de apoye de la hoja, de los spportes (52), cuando el molde

estid en posicibn abierta, se halla en el mismo plano gue el
extremo superior del carril (34) en su punto de unién con é
el carril lateral (32) y lleva uns serie de dientes separa- g
dos b pars que la superficie & se ponga an contacto con la |
hoja de vidrio en varios puntos relativamente poco separados;é
lo que impide la formacién de "grietas de endupecimiento™ en }
la hoja de vidrio. De este modo, como se ve en la Fig, 10a,,
cads extremo de la hojs de vidrio (28) antes de curvarse va

apoyado un trecho muy pequefio junto a una de sus esquinas,

¥ ligeramente hacia dentro de la misma, en el carril (34),

Y un trecho mucho msyor va apoyado linealmente en el soporte
(52) interiormente de la esquina opuesta de la hoja. Como se
describird més adelante, esta manera de sostener los extre-
mos de la hoja de vidrio a curvar permite el contacto pregre- '
sivo y gradual de la hoja con los carriles (34) durante el |
movimiento de cierre del molde.

Es conveniente & menudo scstener la hoja de vidrio

entre medias de sus extremos e impkdir asi la deformacién de
la hoja, lo gue, dependiendo de la longitud de la hoja, po-

dria ascelerar indebidasmente la curvatura de la misma. A es-

. te fin, van dispuestos varios soportes (54), que comprenden

blogues de soporte (55) de La hoja, refractarios o de cerd-
mica; blogues que se ponemn:en contacto con la superficie in-
ferior de la hoja en cada Punto del tercio de ls misema, apro—%
ximadamente, Como se ve en la'Fig. 2,, la superficie supe- |
rior de ocada bloque (55) se halla en el mismo plano que el
punto de unién de los carriles (32 y 34), y tembién en el

plano determinado por la superficie g de apoyo de la hoJa de

. Bop soportes (52).
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Cada uno de los bloques (555 va moh%ado en un%%ng;ii 3
(56) que va articulado en el extremo de un brago de palanca ‘
(57).da menera que se consiga el movimiento limitado del blo-é
que para la propia alineacién con la superficie inferior delg

5= vidrio. El otro axtremo del brazo de palanca (57) esté sol-

dado o asegurado rigidamente de otra maners a la varilla
transversal (49). Como se describird més adelante, los blo-
ques (55) se gueven a la posicién de apoyo de la hoja cuan-
do el molde esté abierto, como se ve en la Fig, 52., y se

10,.- pondrdn continuamente en contscto con la superficie infe-
rior de ls hoja de vidrio amedids que el molde empiezg a
corrarse, llegando & quedar bajo la superficie de conforma-
cién (38) cuando el molde est§ en la posicidn cerrads que
se aprecia en la Fig. 32,

15.- FUNCIONAMIENTO

Para curvar una hoja de vidrio segin el procedimien~
to del invento y mediente el aparato aqui descrito, el mol-
de se mueve a la posicién abierta de la Fig. é¢,, al girar
las secciones extremas (27) del molde sobre sus respectivas
20 ,~ varillas transversales (49), moviéndose las conexiones ar-

ticuladas (50) sobre los ejes (51) para adaptarse al aumen-—
to de longitud del molde. Entonces se apoyan en el molde
la hoja u hojas de vidrio (28), ¥y se colocan con el borde
longitudinal contra 163 localizadores (37). Cuando se halla
25.~ ~ colocada: asf, la hoja queda apoyada en un plano horizontal
medianté el extremo superior del carril (34), la superficie
de apoyo a de la hoja de los soportes (52) y los bloques de
soporte (55). Debido a la rigidez de la hoja de vidrio cuan-
do estf fria, el peso de la misma, que actda sobre los ca-
30 .~ rriles (34) mantiene el molde en posicién abierta. E1 mol-
de, con la hoja de vidrio as{ apoyada, pasa luego a un hor-

no de curver mantenido a temperaturas suficientes para re-

>
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blandecer la hoja. A medida que la hoja empieza g reblandecer
disminuye su rigidez y, bajo la influencia del calor y la
gravedad, la hoja tiende a curvarse hacia abajo, hacia la
sqperficie de conformacién del molde. En ese momento, log
extremos exteriores de las secciones extremss (27) del mol-
de camienzan a8 girer hacia arriba y hacia dentro sobre les
varillas de rotacién (49), que se mueven hacia dentro sobre
las conexiones articuladas (50), arrastrsndo as{ las porcio- |
nes extremas del borde de la hoja que se indican con lg le~
tre d en la Fig. 1l2., permancciendo sobre los soportes (49)
las porcicnes e de lz hoja.

Al mismo tiempo que se mueven las secciones extremas
del molde, los bloques de soporte (54) desciende en contacto :
con la hoja de vidrio debide & su unién con laes varillas de '
soporte (49) queggiran hacia dentro.

A medida que las secciones extremas del molde conti-—
nuan su movimiento ascendente, el punto de contacto del ex-
tremo superior del carril (34) con la hoja de vidrio aumentes
graduasluente para ponerse en contacto lineal a trazvés de to- i
da ls anchure de la hoja de vidrio. Mas especificamente, a
medida gqye el extremo superior del carril (34) se mueve ha-
cla arribe y hacia dentro, la hoja de vidrio, que primeramen—i
te es plana, se pone progresivamente en contacto con el ca-
rril (34) y se eleva con el mismo, comenzando el contacto
progresivo inmedistamente hacia dentro del punto de unién
de los carriles (32 y 34) y extendiéndose por el extremo de
la hoja de vidrio hacie su borde longitudinal en contacto
con el localizador (37). Como el carril (34) estén inclinado
en idngulo con la horizontal, la esquina de la hoja de vidrio :
Junto al punto de unién de los carriles (32 ¥ 34) se mantie- ;
ne a mayor elevacién durante el movimiento incisl de cierre

del molde, que la esquina de la hojs junto al punto de unién ;
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de los cerriles (33 y 34). Al mismo tiempo, la porcibn cen-
tral bajeda de la hoja, determinada por la zona de la misma ’
situads interiormente de los blogues (55), se mantiene esen-~ §
cialmente plena u horizontal debido a la accién de soporte A
de dicho blogue. De este modb, durante el movimiento de cie- é
rre de las secciopes extremas del molde, se fectia unas tor- i
si6n que aumenta progresivamente en ambos extremos do la ho- |
Ja de vidrio, exberieemémte de los blogues (55), debido a

que lee carrilgs (34) se ponen en contacto progresivamente
con la hoja de vidrio en éngulo con la horizontal o con el
plano de apoyo de la hoja.

Al continuar el cierre del molde, las porcién de la ho-f
Ja de vidrio que descansa en el soporte (52) se elevs progré-§
sivemente mediante la seccién edyacente del carril que se ex—§
tiende entfe los puntos g y h (Fig. 22). Antes de ponerse en %
contacto con dicha seccibén del carril (34), la porcién corres{
pondiente de ls hojas de vidrio se ha mantenido plana mediante:
el soporte, y se evita cuslquier tendencia del vidrioc a mo-
verse hacia el extremo inferior del carril (34) medisnte el
localizader (37), as{ como por el contacto de frimeién del
vidrio con el soporte (52). De este modo, estéd asegurado el :
contacto progresive del carril (34) con el extremo de &a ho-
Ja de widrio.

Inmedistamente antes del movimiento final de cierre de;
les secciones del molde y el mismo tiempo apresximadesmente que
el extremo inferior del carril (34) hace contacto con la ho—é
Js de vidrio, las superficies de apoyo de la hoja de los blo-
ques (55) se hallan en el mismo pleno o ligeremente mds arri-
ba que lss porciones adyascentes de los carriles (29 y 30)
de la seccibn cen‘braljudel molde, y el aumento final del mo-
vimiento del molde rétira los blogues (55) bajo los carriles
e la posicién que se vé en ls Fig. 32. Bs importante el sin-
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cronigzer debidanente el movimiento de dichos blogues, pués
es conveniente que la hoja de vidrio se adapte a todas las
porciones de la superficie de conforracién del molde 8l mis-
mo tiempo.

Be comprenderd fécilmente que ‘a medida que les blo-
ques (52) hacen descender la hoja hacis 1la seccién central
del molde, las porciones de la hoja situadas exteriormente
de la misma ven descendiendo hacia las secciones del carril
(32 y 33) que se mueven hacia arriba. A este respecto, se
observaréd que en ls posicién abierts del molde de la Fig,
52., el extremo exterior del carril (32) estd més elevado
que el extreme exterier del carril (33). Sin embargo, las
longitudes de las respectives secciones de carril citadas
estin proporcionadas, de torma que aunque la porecién de la

hoja en contacto con el extremo superior del carril (34) se

eleva primero, el arco que describe el carril (34) estd cal- |

culado pars ponerse en contacto e. carril (33) con la hoja

de vidrio al mismo tiempo que se pone en contacto con la ho-

ja el carril (32), reduciendo asf al minimo cualquier tenden-g

cia de la hoja & deslizarse cuando se pone en contacto con
dichos carriles.

Después de conforrarse las hoja retorcida de acuerdo
con la superficie de coniormacién del molde, el molde pasa
a través de un horno de recocer, en que la temperatura de
la hoja se reduce lentamente hasta la temperatura ambiente,
aproxiasmademente. Mientras atraviess el horno, las porciones

de la hoja situades sobre la barra de esfuerzo (40) y la su-

perficie de conformacidén (36) del molde, se mantienen a tem- i

peratures mas elevada que lgs porciones de la hoja comprendi- |

dss entreNel carril de conformacién y ls barra de esfuerze,
debido sl calor residugl de lg barrs de esfuerzo y carril

de conformacibén que se enfrfan a velocidad inferior a la ho-

Ja de vidrio. Esto hace que las porciones de la hojas situadag:
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sobre la barra de esfuerzo y carriles de“confonmacién se
enfrfen con esfuerzos de tenslén, mientras la porcién de 1la
hoja comprendida entre los mismos se halle en compresién,

Después de ser enfrigda, ls hoja de vidrie sé quita del ?
molde y se corta al tamafic del modelo por la zona de la mism §
ma situada ligeramente hacia fuers de ls barra 40), C
MODIFICACIONES

El producto de vidrio gue se ve en la Fig, 72., es esen-%
cialmente el mismo que el de la Fig. 12., con la excepcibn E
de que esta dividido transversslmente por la linea central
en dos piezas iguales, indicadas, en general, con los niéme-
ros (58 y 59).

~ El molde para producir dichas piezas se ve en la Fig.
84., con la seccién de molde (60) de lz derecha en posicién
abierta, y con la seccién de molde (61) de la izquierda en
posicidn cerrsda. Ambos moldes van montados en un bastidor
(62), cuya construccién solo difiere de la del bastidor (17)
en que les barras laterales (63 y 64) han sido alargadas. ‘
Las barrss laterales van unidas por sus extremos mediante
barras extremas (65 y 66).

Para sostener los moldes (60 y 61), van aseguradas
cuatre pilezas verticales a los extremos opuestos de las ba—
rra laterales (63 y 64), con un par de piezas verticales (67)
parselelas situadas en un extremo del bastidor Yy un par de
piezas verticales (68) igusles y paralelas situsdas en el
extremo opuesto del bastidor. Cuatro piezas verticales més
cortas se elevan desde las barras laterales en pares para-
lelos (69 y 70), separadas hacia el interior de sus respec—
tives plezas verticales (67 y 68), Y se hallsn paralelas y
separadas entre sl y respecto a les piezas verticales (67 ¥y
68). Un par de carriles (71) van asegurgdos s la superficie

inferior de las barras laterales (63 y 64) con objeto de
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apoyar el bastidor sobre un tran3portador de rodilloes utili-;
zado en la mayorfa de los hornos de curvar. |

Los moldes (60 y 61) estén construidos de forma iden‘{'
tica, salvo que el (60) es el de la derecha y el (6l), el de;
1as izquierda, estando los dds igualmente separedos de la 11—}
nea central que divide en dos partes iguasles las barras la-
terales (63 y 64). M4s adelante, los nimeros iguales desig-
narén piezes asnélogas de los moldes (60 y 6l).
| El molde, tantc uno como otro (60 é 61), compren-
de una seccién inferior mévil (72) de curvetura relativamen-
te poco profunds, y una seccién superior mévil (73) unidass
entre sf de modo méviwle mediante juntas erticuladas (74), ;
idénticas a las juntes articulades (46) para el movimiento |
desde la Poéicién abierta, que se ve en el molde (60) a la
posicién cerrada, que se aprecia en el molde (61).

La seccién inferior (7@) del molde comprende un par%
de carriles de conformacién (75 ¥ 76), que se mantienen se-
parados y paralelos entremedias de sus extremos mediante ba-g
rras transversales (77) ¥ en sus extremos inferiores, medlamé
te un carril extremo (78) con un par de topes separados (79)
asegurados al mismo para sostener el extremo inferior de unag
hoja de widrio (80) cuando va montada en el molde. Pera sos-;
tener lateralmente la hoja de vidrio, va asegurade un tope |
(81) al carril (76).

Ls seccién superior o mxtrema (73) del molde es se-
mejante a la seccibén extrema (18) del molde, y comprende un
par de carriles de conformacién (82 y 83) sepsrados y para-
lelos, de curvaturs y longitud désiguales, unidos figidamen—é
te entre s{ por sus extremos exteriores mediante un carril :
extremo obliicuo (84) inclinado hacia abajo, y por sus extre-%
mos interiores mediante una barra transversal (85). Para sos{

teper lateralmente la hoja de vidrio (80) en la seccibn su- ;
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perior del molde, va asegurado un locslizador (86) a la su-
perficie exterior del carril de conformacién (83) junto a

su punto de unién con el carril (84),
Como se aprecia en el molde (61) de la izquierda de

- las Figs. 82 y 92., cuando dicho molde se halls en posicién

cerrada, los carriles de conformacién (75, 76, 78, 82, 83 y
84), se unen formandobcon sus superficies superiores una su-

perficie continua de conformaciédn que se designa con el n@

- (87). Dentro de los limites de la superficie de conformacién

¥ separada hacia abajo de los mismo se halla una barra de es-f

fuerzo (88) que se compone de las piezas (89 y 90) apoyadas
en kas respectivas secciones (72 y ¥3) del molde.

Como se ha mencionado anteriormente, las secciones (72
¥ 73) del molde van unidss entre s{ de forma mévil mediante
las juntas articuladas (74) para el movimiento desde la po-
sicién abierta a la posicién cerrsda. A fin de sostener las
secciones del molde para dicho movimiento, la seccidn infe-
rior (72) del molde va provista de una varills trsnsversal
(91) esegurada rigidamente & la superficie inferior de los
carriles (75 y 76). Los extremos opuestos de la varilla (91)
sobresalen de los carriles (75 y 76) y cada extremo va alo-

jado de modo girstorio en el mxtremo inferior de una cone-—

xién articuladas (92), que lleva su extremo superior sosteni- -

do de forma giretoria por un eje (93) que se prolonge hacis

dentro desde cada una de las piezas verticales (70) relati-

vemente cortes. lLa seccibn superior (73) del molde va soste-— i

nida de forme andlogs por medio de una verilla transversal

(94) asegurada rigidamente a la seccién del molde por medio

de varillas de soporte (95) que se prolongan hacia abajo los ;

carriles (82 y 83). Los extremos opuestos de la varilla (94) f

sobresalen de los carriles (82 y 83) y cada uno de ellos va

alojado de modo giratoric en una conexién articulada (96),
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con su éiﬁremo superior sostanidd de forma giratofria por un
eje (97) que se prolonga hacis dentro desde las piezas ver-
ticales (68).
Egual que el carril extremo (34) de la seccidn

(18) del molde, el carril extremo (84) de la seccidén supe-—
rior (73) del molde, en la posicién sbierta, esti dispuesy
to en dngulo con la horizontal y se inclina hacis abajo y
hacia fuera, hacia el extremo del mismo situado junteo sl
localizador (86), pare que UGnicamente el extremo superior
del carril (%4) se pongas en contacte con la hoja antes de
curvar la misma. “ara sostener la porcién de ls hoja que no
estd en contacto con el extremo superior del carril (34), ’
va dispuesto un dispositivo de soporte (98) semejante al so- %
porte (52), que comprende varias varillas (99) que se ppo- |
longen hacia arribas desde el carril extremo del bastidor
(62) sosteniéndo en sus extremos superiores una placa (100)
que tiene una superficie plana b de apoyo de la hoja y que
desempeifla la misma funcién gque la superficie g de apoyo de
1a hoja del soporte (52). ‘

Con objeto de sostener la hoja de vidrio (80) entre-%
medigs dé sus extremos cuando va montada en el molde, Van |
dispuestos dispositivos elevadores separados, que compren-—
den un par de piezas de base (10l) aseguradas rigidamente
en sus extremos inferieres a la varilla girsgtoria transver-
sal (94), ¥y que llevan montada en sus extremos opuestos una |
pieza de apoyo de la hoja en forma de blogue (102), que fun-
ciona de la misma manera que los blogues (55).

Como se ve en la Fig. 83., cuando el molde estd en |
posicidén sbierta, el borde superior del carril (78), la su- ;
perficie superior de los blogues (102), el extremo superior é
del carril (84) y de la superficie a de apoyo de la hoja de ?

la placa (100), se hallan en un plano comin, jue esté en
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éngule inclinado hacis absjo respette
y todas las piezas antedichas sirven para sostener la

hoja de vidrio en relacién de curvatura con el molde,

a medida que la hoja y el molde pasan a tragvés de un hor—f

no de curvaer. Al atravesar el horno, las secciones ex-

tremas (73) del molde giran hacia arriba y juntamente

con las mismas los blogues (102) bajan la hoja de vidrio

(80) hacia la superficie de conformacién del molde, ¥
durante el aumento final del movimiento del molde des-
cienden bajo la superficie de conformacibén del molde,
como se ve en el molde dispuesto a la lzquierda de la

Fi@o 82,

" En lss Figs. 128 y 1%2., se ve una forma modifi- ;

cada de dispositivo de soporte, que puede emplearse ya

con el molde utilizado pasra curvar una hoja de vidrio

de tamafio entero, o bien con el molde empleado para pro- ’

ducir una hoje de vidrio de la mitad de tamafio. El so-
porte (103) comprende una varilla Gnica, que tiene su
extremo inferior unido al carril extremo del bastidor
y su extremo superior‘g, situado a la misme altura que
las superficies de spoyo de la hoja de los soportes

(52 y 98), y redondeado pare proporcionar una superfi-
cie curve de apoyo de la hoja, Comparindole con los so-
portes (52 y 98), el soporte (103) proporciona un solo
punto de apoyo de la hoja de vidrio, y por esta razén
no se utiliza normslmente si la hoja se calienta a una
temperatura relativamente més elevada que la normal du-

rante la curvatura.
NOCTA

En resumen, la presente solichtud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones:

128 .~ Procedimiento y aparato pars el curvagd de

i
i
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hojas de vidrio, ceracterizado porque consiste en soste~ ;
ner la hoja junto a un extremo de la misma mientras se
calienta la hoje & la temperatura de curvar, y después

de alcanzar dicha hoja la temperatura de curvaer, en ele- ;
var y curvar el extremo de la hoja sosteniendo dicho ex- ;
tremo interiormente del punto de apoyo pare elevar la ho-.
Ja sobre dicho punto de apoyo.

25.— Procedimiente y aparato, segin la reivincica- E
¢ibn 12., carascterizado en que el extremo de la hoja se :
apoysa ﬁtogresivtmy;transversalmente para efectuar la tar—?
8ién del extremo de dicha hoja respecto a la porcién de |
la hojes situada interiommente.

32+~ Procedimiento y aparato, segln las reivindica-é
clones 12 o 22., caracterizade en que el extremo opussato
de la hoja se apoya progresiva y transversalmente para |

curvar y efectuar la torsifn de dicho extremo respecto

a la porcién de la hoja situada interiormente del mismo. |
42 .~ Procedimiento y eparato, seglin las reivindica-|
ciones 12 a 32., caracterizado en que la hoJja va apoya-
da entremedias de sus extremos opuestos durante la cur-
vatura de una hoja de vidrio. :
53 .~ Procedimiento y aparato, segén la reivindica-g
cién 42,, caracterizado en que se mentiene el apoyo in- ’
termedio de la hoja durante la curvatura de ls misma. |
62 .~ Procedimiento y aparato, caracterizado porque
el molde, comprende una seccién mévil; un soporte para |
la hoja que tiene una porcibn de apoyo de la hoja, situa-
do junto a dicha seccién mévil del molde para sostener |
inicialmente una hoja de vidrio antes de curvarla, y me-
dios que llevan montada dicha seccién mdévil del molde ‘
para el movimiento desde una primera posicién, en que

una porciBn de dicha seccién mévil del molde esté bajo
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el soporte de la hoja, hasta una segunda posicién, en ,
que dicha porciém de la seccién mévil del molde va dig- |
puesta sobre el soporte de la hoja.
72 .~ Procedimiento y asparato, segén la reivindi-;
5= cacifén 62., caracterizado en que el soporte de la hoja |
est4 situado de msnera que se ponga en contacto con la
hoja de vidrio dentro de los limites de la seccién mévil ;
del molde. |
83 .~ Procedimiento y aparato, segin las reivin- f
10,~ . dicaciones (6 y 72.,, caracterizado en que la seccién mé-i
vil dél molde comprende un carril de conformacifn dis- ;
puesto en dngulo con el eje longitudinal del molde e in-j
clinado en &4ngulo con la horizontal, y la porcibn de la j
seccién mévil del molde que se mueve de ls primera posi- §
15.- cién a la segunda pogsicibén, estd situada junto al ex- |
tremo-inferior‘de dicho carril de conformacién, ‘
92.~ Procedimiento y aparato, segfn la reivindi-
cacién 82., caracterizado en que el carril de conforma=- ?
cién.esté dispuesto en éngulo con el eje de movimiento
20 .~ de la seccién mévil del molde.

102 .~ Procedimiento y aparato, segén las reivindi-
caclones 82 o 92., caracterizado en que la seccifn mévil
del molde estéd montada para su movimiento rotativo so~
bre un eje de rotacién moéible.

25 e  112.- Procedimiento ¥ aparato, seglin cualquiera
de las reivindicaciones 63 a 102., caracterizado en que
van dispuestos medios de soporte de la hoja para soste- f
ner la hoja interiormente de sus extremos, y conexiones |
articuladas unidas a los medios de soporte y a la seccién
3= mévil del molde pars hacer que los medios de soporte ci-%
tados se muevan con dicha seccién mévil del molde.

122 .~ Procedimiento y aparato, segdn las reivindi-i
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caciones 62 a 108., caracterizado en que la porcién de

apoyo de la hoja del soporte para la hoja estd dentada.

132 .~ PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL CURVADO DE
HOJAS DE VIDRIO, !
5 em Segln se describe en la presente memoria que cons—g
ta de veinte y una hojas escritas a méquina por ung so- ;

la cara y dibujos adjuntos.

Madrid & 4 3 way 1058
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