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El automovil moderno de nuestros tiempos utilizan no sf-
lo parabrisas con un 4rea visual de dimensiones grandemente
aunmentadas sino que también este popularidad muy extendida
por una visibilidad mayor desde el interior del automovil hs
creado una demande por un 4rea de cristales mayor en las otres
ventanillas del vehfculo, Esta demanda ha hecho preciso el au-
mentear 8l &rea visora o la superficie total de cristales no
86lo del parsbrisas del automovil sino tambidn de la ventani-
lla tresera hesta tal punto que se est4 haciendo ceda vez més
dificil reducir al mfnimo la distorsidn de la lugz en estas
ventanillas, especislmente en las partes de aguda vurvatura,
Esto es verdad especialmente cuando la ventanilla trasera se
extlende hacia arriba desde una lfnea troncal o maestra cur-
ve del automovil hasta un panel del techo también curvo y,
por afiadidura, estd cqrvada en las porciones termmles dis-
puestas btpuestemente en un plano que esatd diepuesto angular- :
mente con relacidn al eje longitudinal del vehfculo. Tal cons—E
trucecidén implica una comba en torno a 16s dos ejes mayores
de las lémines de vidrio empleadas para formaer las luces, in=

cluyendo la comba o curvaturs longitudinal ordinarie en tor-
no al eje transversal que es necesaria para formar las porcio-;
nes agudamente curvades dispuestas opuestemente, y otra com- ‘
ba en torno al eje longitudinal que originas lo gque comunmen-
te se llame "over bend" (exceso de comba) para dar a la 1lémi-
na una apariencia céncave desde Tfuera.

En el pasado, resultaba dificil el curver léminas de
vidrio para derles una forma llamada panorfmica que compren-—
dfe una curvature principalmente en tormo al eje transversal
¥ esta dificultad ha aumentado considerablemente al afiadir por-
ciones curvas exteriormente en las zonas centrales de la 1é~
mina y en las porciones de agude curvatura a causa de la dis~-
torsidn fptica; empecialmente en estas regiones de curvatura

aguda. La causa de este distorsifn se ha atribufdo a lo que
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conunmente. se cbnoce en el arte por comb:z lateral gue puede
describirse cono unz muesca o doblez dentro de lzs rerziones
de scusada curvatura en l:s que las porciones terminzles dis-
pucstas opuestamente se junten a la porcidn central. iste
comba latersl se puede describir mis claramente si, al pen-
sar de lz lémine como curvadzs en torno al eje laterzl persa
formar uns superficie curvs convexs en la czra exterior ¥
una superficie curva cdncava en la cara interior, ls exprs-
sidn comba lsteral se emplea parc “dentificar ura depresidn

formada en lz superficie convexs o unsz porcidn prominente

en la superiicie cducuzva. Ldemis, esta comba leteral se Gis-

“vingue de la comba 0 curvatura comunmente llamacda trsusver-

sal o exceso de curvatura en la gque .ag curvaturs transver-
sal sobresusle por la superficle convexu de La LZmina v es
uns depresidn en le superficie cdncava. 4s5i, =8 evidente que
1z curvaturs lateral es directsmente opucsta szl exceso da
curvatura o curvatura trancversal.

5e hg descubierto que en lus curves compuestas de
las léninas de vidrio ~us e emplean en los p.rabrisas ¥
ventanillas truseras de los automdviles actusles, es conve-
niente que haye uns cierts centicad de emceso de curvatura
0 curvatura btransversal con el fin de conservar lz Lorua
aerodinfmics de los vehiculos. For el ccntrario, no =5 Lads
de desear que haoya curvstura lateral ya ~ue £sta tierde a‘
destruirvlss 1fneas de per-iles tensos de los parabrisas o
ventanillas déndoles un aspecto de "aundimiento™.

La couba lateral se debe a varios factores, uno de
los cuales, que resulte del uso de multlples noldes parcwa-
les, es el eLecto de 1= accidn d= levaontsr las seccionas
termimales de los moldes sobre las 1liminas de vidrio segin
el molde se mueve .desde las porcibn abierts nssta la cerra-

da. Cusndo el mo.ce estd en lz posicidn :bierts;, las lémi-

623

nag de vidrio estén soportsdas a lo largo ds porciones mnar-
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ginzles de lz superficie de las seccionés terminsles extre-
mas dispuestas opuestamente, y coulorme las léminass seyvan
ablandaddo debido 21 calor del horno ¢e curvar, pierden su
rigidez con lo que permiten gue se cierren l:s ssaccionss de
50— los moldes. Las secciones terminzles dispuestes opucstamen—
te de las lgmimas de vidrio se levantan por wedio de las
secciones terminsles del molde, y est: fuerza elevadora se
aplica @ lezs limings de vidrio en las porciones marginsles
de la superiicie que estan soportadas por las secciones
10— terminsles ael molde. Como rasgultado de eéta aplicscibn de-
sigusl de 1ls luerza elevadora, las porciones superficisles
margingles extremas de las liminas se e evan por e cima de
las porciones que no estén soporitadas, y Lso porciones so-
porladas de las lidmiias conducen a las no soportadas durzne4
15.- te el cierre del molde. Esto, a su vez, nace que las porcio-
nes que no estin soportadas se doblen en sentido latersl
daesce los extremos de l:s porcionus 30porLadés en luzar de
doblarse uniiormemente a lo larzo de toda la anchura de la
lémiﬁa, ¥y se desarrolia uns curvsburs lateral porque las
20 o~ porciones ceulrales de la regidn de curvatura sguds no pue-
den doblarse debicamente s causs ce la worba indebids de
lus porcionss no soportedds/ de lg ldmina,.
Lsts tendencia a ls combz lateral es todavis ma-
yor en los moldes counde tienen lugar doblecQs extremos. por-
25 o~ que coniorme se va cerrzndo el molde, las porciones de la |
linina plana ce vidrio dispuestas en el centro tieren 1ue
desplazarse & una gran distancia pareo combarse hasta poner-
se en contacto con la seccidn centrai del molde. f&sto, a
su vez, tie e una vendencia a tirar de 1l=s porciones termi-
nales de la ldmina o a estirsrlas, lo gue, a su vez, dis-
minuye la accibn efectiva haeja abajo de 1: gravedad sobre

estas porciones.
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Otra cuusa lmportante de Lz curvatura lateral dursznte

" las Gltimas etapas del ciclo de curvado es el factor de cons

truccidn lateral que es andlogo a la constante de Poisson

o nfmero de elasticidad de ls deior.acién lsteral de la
unidad con respecto a la deicrmacidn lineal de lg unidad
dentro del limite de elasticidad. iifs en particular se ha
cstablecido que la dewormacidn latersl de la unidad es pro—g
porcional s la elongacidn o acortamiento lineal y cu-ndo

se aplica a lfiminas de vidrio se ha obéerVado que cusndo la
limins se slargs en una cireccidn, tiende a acprtarse en

la direccién que lorma 4ngulo recto con iz elongacibén. Tam-

bién es verdad lo contrario que cuando la limina se compri-

‘me, la dimensién perpendicular s ls fuerza compresora au-

menta.

Aplicundo este Tactor de deformacidén lsteral al curva-
do de 1lZmings de vidrio sobre moldes cdncavos se ha compro- .
bado que cuando se curva la ldmina, la superficie convexa
en lg superiicie o cara exterior estd en tensibn, mientras
que la superficie cdncava ce la cara interior estd comprimi-
da. Bl fenémeno de contraccidn lateral, como se ha indica-
do mis arriba, se muestra entonces al tender a descrecer
la dinensidn de la lémina aue forwua Angglo rscto con la
curvatura o parslela al eje de curvatura de la porcibn cur—
vada, en la cara convexa de la superficie externa de la lé-
mina porque esta superficie estéd en tensibn. Sin embargo,
esta dimensidn tiende a aumentar en la cara céncava de la
superficie interna de ls lémina porgue estd en compresidn.
Bsto a su vez, tiende a rizar las porcionses marginales de
los bordes de la 14mina hacia abajo o hacia lz superficie
convex®& de lg lémins pars producir una comba lateral en
las porciones dispuestas en el centro si las porcionses mar-
gingles extremas no estdn soportadas por los rafles modela-

dores del moldee.
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Todavia otro nuevo factor que contribuye a la comba
lateral es el hecho que las regiones de aguda curvatura no
pueden calentarse lo suficientemente de prisa en coumparacidn
con el resto de la ldmina de vidrio para permitir que estas
secciones se doblen hacia abafo para formar un jrea sin com-
ba. 4sf, es evidente que todos estos factores contribuyen a
foruar una comba lateral cuando lz ldmina tiene desplazarse
upa distancia considerable antes de gque llegue a ponerse en
contacto con la superficie modeladora del molde.

Por consiguiente, un objeto importante de la inven-
cién es presentar un método y un avarato perfeccionados pa-
ra combsar léminas de vidrio de forma que las porciones de
las liminas de vidrio estén soporiadas sobre la primera su-
perficie modeladora durznte laz fase inicial del ciclo de com-
bado y sobre unas segundas superficie modeladora durznte la
segunda fase del cicloe.

Otro fin de la invencién es proporcionar un molde
para curvar perfeccionado gue llevas unos railes modeladores
o configurasdores auxiliares para soportar las liminas de vi-
drio en las partes de sguda curvatura para evitar el doblez
lateral.

En los dibujos adjuntos:

La Fig. 12., muestrs ung ldmina de vidrio curvada
de acuerdo con este invento y montads en un sutomovilj

La Fig. 22., es uns proyeccidn vertical lateral de
1z 14mina de vidrio curvada presentada en la Fig. l2.

La Fig. 32., es una vista superilor o de arriba de
la 1l4mina de vidrio curveda de la Fip. 12,
La Fig. 42., es unz vista parcial de una ldmina de

vidrio curvada tomada a lo largo de la linea de secclén 4-4
de la Tig. 32.

La Fig. 52., es uns vista en proyeccién horizontal

de un molde pars curvar de tipo gozne del tipo descrito y
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que presenta el rafl de modelado auxiliar don sus seccio-
nes terminales segdin 1: presente invencidn cusndo el molde
estd en posicién cerrsads,

La Fig. 62., es uny vista en seccién del molde de
combar de la Fig. 52., touads subBtancialmente a lo larco
de la linea de seccibn 6-6 y que presenta el rafl de mode-
lado auxiliar agociado sl molde cuando éste estd en posi-
cién cerrada,

La Fige. 7=+, es uns vista ampliada en seccidn de
un extremo del molde de cowbar en la posicién cerrada,

La Fig. 8.., es una vista en seccidn ampliada de
un extremo del molde de combar en lg posicién avierta.

La Fig. 92., es unz vista en seccidn tomsda 3z lo
largo de ls linea de seccibn 9-9 de 1g Fig, v&,

La ¥ig. 102., es una vista en seccidn tomada a lo
largo de la 1inea de seccibn 10-10 de 1s Fig. 58., ¥

La Fig. 112., es uns vista en seccidn del horno
de coubar que muestra la ipstalacién del elemento acciona-
dor usado para dar suelta al rafl de modelado auxiliar mon-’
tado a pivote que iforna parte del molde de la precente in-
vercidbn.

Seglin el pre:ente invento se bresents un aparato
para curvar léminas de vidrio, que comprende un molde que
lleva una pluralidad de secciones montzdas de orma movil
¥ que pasa de una posicifn abierta para soportar uns limina
relativamente plana a una posicién cerrada que define ls
contiguracién a ka gue se ha de combar la limina, caracte-
rizado porgue se introduce un elemento suxilisar para sopor-
Tar una porcidn de la ldmina de vidrio comddo ests curvada
en parte y después que el molde hs pasado a la posicidn
cerrada.

Bl invento también ofrece un método de combar 14—

mings de vidrio y derles una formg con una zona de curvatu—f
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ra aguda, que comprende el soporte de la lidmina en relag-
cifn curvada a una superiicie de modelado sobre un molde,
el calentamiento de la 1l4mina hasta uns temperatura psra
curvarla, y el curvado de la limina nasta ponerse en con-~
tacto con la superiicie de modelado, caracterizado por qui-
tar uns porcidn de ls superficie de modelado en la zona

de aguda curvatura de estar en contacto con la ldming para
hacer posible un curvado adiecional de ls lémina nasts que
adguiers su curvatura delinitiva,

En pocas palabras, el presente invento, ademds de
afrecer un parabrisss o ventanilla de asutomovil perfeccio-
nado, presentz un método y un aparato mejores para curvar
liminas de vidrio en torno a sus ejes longitusdinal y trans
versal, en este apsrato las léminas de vidrio planas que
se van a coubar se soportan primero en un plano practica-
mente horizontal encima de ls superficie de modelado de un
molde céncavo. lLiientras que el método y aparato a@ui deg~
crito son de particular utilidad para laz elaboracidn de

-ventanillas traseras de sutomoviles, se debe ente:der que
la invencidn se puede emplear tambidn en la fabricacidn de
otras ventanillas de subomotores, tales como parabrisas.

Al cambar las ldminas de vidrio, se hacen pesar
el molde y la lamina o laminas plgnas.Soportedas &n el Mmis-
mo a través de un horno sdecuado por medio de un transpor-—
tador adecuado, y se calientan las ldminas de vidrio a la
temperatura de curvado con lo que se reduce la rigidez de
la lémina o léminas y as{ permite que se cierre el moids,
Entonces lzs laminas se doblan y se ponen en contacto con
la superficie de modelado del molde que las soporta s lo
1argb de practicamente toda la poreidén de superficie mar-
ginal periférica de la cars inferior de las léminas de
vidrio cuando lzs zonas de aguda curvaturz estdn combadas

hagts un radic intermedio. Entonces se retira del cohtacto
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con la porcién de superficie marginal adyacente unas seccidn

del rafl de modelado suxiliar en la regidn de aguds curvg-
tura, y las léminas de vidrio se acaban de curvgr hasta que
reciben su figura defipitivs en contacto con laz superficie
de modelado del molde.

Ahora con referencig a los dibujos, y en particular
a la Fig. 128,, en ella aparece uns lémins de vidrio (20)
curvada segdn el método Y aparato de lg 1nven016n para proée
duolr unz ventanilla o luz trasers curvads jue estd instala-
da en el sutomovil (21). Como se ilustrs en las Figs. 12 g
48., la ventanilla es de un tipo panorimico genersl, que
estd curvada en torno sl eje longitudingl y al transversal
de la liminaz de vidrio (20). ‘ - i

Como se muestr: en 1lg Fig. 32., la 1mina de V1dr1o ?
(20) estd curvads simetricamente en torno gl eje tr~psver—
sal bastante moderadamente en 1la porcién (22) central de le
lémics relstivamente superficial ‘ue sc funde adyacente a
los evxtremos longitudinales de la misra en regiones de cur-
vatura relativamente sguds (23) para formar secciones de
ala (24) dispuestas opuestamente en planos separados angu-
larmente. Las secciones de ala (24) tienen unas extremida-—
des simétricamente colocadas exteriormente con relacidn a
las regiones de sguds curvsturs (23). ihora, con referencia ’
a la Fig. 44., es evidente que la lémina de vidrio (20) est
durvada en torro:del eje lonritudinal para formar porciones
curvadss o conbadas en exceso substancislmente nadia afuers
en la pofcién (22) Yy como se ve en las Figs. 1& a 4&., es-
tas porcionecs curvsdas subSmanciélmente hacia afuera se ex-
tienden hasta penetrar en lazs regiones de curvatursa éguda
(23) adyacentes a las secciones de ala (24).

ihora con referencia a las Figs. 5¢ y 6_., el ndme-

ro (5) ‘designa en su totalidad un armazén de coporte del mol-
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de practicamente rectangular. Este armszén couprende dos e’
elementos terminales (26) que se extienden en sentido ver-
tical y que estédn unidos entre si en sus extremos superio-?
res por medio de cos soportes de molde en forma de U cur- |
vados concavemente y que se extienden en sentido longitu-
dinal (27).

Bl molde propismente dicho estd designado generali
mente con el ndmeroc (28) y consta de una pluralidad de secQ
ciones de molde conectadas cooperativamente incluyendo una%
seccidn central (29) y dos secciones terminales (30) sgli- ;
nedas y dispuestss opuestzmente. La seccibén central (29)
estd en conexidn movil con cada una de las secciones ter-
ﬁinales (30) dispuestas opuestzmente por medio de unos gozj
nes (31) y en la posicién cerrads de la riz. 6i., se iorma |

una superiicie continua de modelado del contorno gue se

‘deses dar a las ldminas que se van a curvar. !

Para soportsr el molde para gue pase de la posi-
cibn abierta de la Fig. 8., @ la posicibn cerrzda de la
Fig. 7%., va asegurads uns barra de pivote o articulada
(32) gue se extiende en sentido transversal, a cada una
de las secciones terminales (30) del molde y los exitremos
opuestos de la barra erticulads (3%2) estén soportados de
forma ¢.e puedan girar por wedic de uniones (33). Unos
pasadores (34) asagurados a los elementos que se extien—
den en sentido vertical (%5), asegurados fijamente =2 los
soportes (27) del molae llevan a pivote las uniones (33) %
que se suspenden hacia abajo. “z berra de pivote (32) estd
ajustada normeliente de ioima ~ue el molde se cerrars por =
el peso de la seccibn central (29) = menos que se aplique
una fuerzz a los extremos mis remotos de las seccloues
terminales (30) dispuestas opuestamente, jue hags girar

las secciones terminales aliededor de las barras de pivo-



por goznes.

La seccidn central (29) comprende un par de rai-
les (36 y 37)de modelado cdncavos espaciados gue se€ ele-
van desde el centro en un arco gue termina en el punto de.
pivote o articulacién de cada guzne (31). & los rafles de
configurscibn (36 y 37) van unidos unos railes de soporte
conjugados (38 y 39) por nedio de blogues de separacifbn
(40), ¥ lz superficie superior de cada uno de los rziles
de goporte (38 y 39) es prascticamente paralela a la super-
ficie superfor o modeladora de cads uno de los rciles de :
modelgdo (36 y 37) respectivamente, pero cads superficie de%
refl de soporte esta substantialmente debajo de leo superfif%
cie de modelado del rafl modelador correspondiente. Unos |
brazos de enlace (41) se extienden a través del espacilo
que mediz entre los rafles de modelar (36 y 37) ¥ estin
asegursdos a la cars inferior de los ni mos y asi conservan
fuertemente las posiciones :elativas de estos rafles de mo-

delado.

Cada seccidn terminal (30) comprende un rafl (42)
de modelado en Torma de U y otro rafl (43) de voporte con-
jucado. EL rafl de modelado (42) es condueido por el rafl
de soporte conjugedo (43), y la supcrficie superior de ca-
ds rafl es precticamente paralela a la superficie superior
del otro. Sin embargo, la superiicie superior del rail de
modelado (42) estd por encima de ls superficie superior del
raf{l de soporte (43). Bl railkde modelado terminal (42) ¥y
el rafl de :.oporte (43) estén unidos por medio de blogues
(44) gue cubren el espacio quem:dia entre ellos. Las caras
intferiores de los rafles de modelado (42) y de los de so-
porte van asegurados a las barras de pivote o articuladafa

que se extienden en sentido transversal (32) y son movidas
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por dichss barras, y, como se ha dicho antes, los railes de
soporte (43) estdn conectados de iormg gue pueden moverse
a los rafles de péporte (38 y 39) por medio de los goznes
(31). | |
En el centro de lz porcidén terminal extrema de cadaé
rafl de soporte terminal de iorms praciicamente de U (43),
va colocado un tope universalmente movil (45) pera colocar
debidamente la lémira de vidrio (20) sobre el molde (28)
cuando ésta estd plsna y para ejercer presibn sdicionzlmen-
te sobre los extremos de Gicna lamina de vidrio mientras
que se mentiene & lg misma en la Gebida relacidn con el ci-
tado molide mientras se esti curvando. Fero entiéndase bien,
la invencifn Iuncionard igualmente bien con topes gue no
ejercen presibén sobre los extremos de lus léminas sino <ue
simplemente sirven psra coloczyr la liamina.

Con objeto de soportar las porciones més externas de
la 14mine de vidrio (20) y con el 1in de transmitir le fuer-
za elevadors de la§ secciones terminales (30) & las léminas
las superficies'de goporte o carenados (46) van aseguradas
a las porciones méé extremas de los rafles de modelado de
lz seccidn terminal (42) como se mucstra en las figs. 52
vy 82, Como se ha dicho anteriormente, las porcioncs soporta-
das e lz lémiraz (20) gue estd en contscto con lgs superfi-
cies carenada (46) conduce a las porciones que estdn sin
soportar sdyacentes al exiremo del soporte carenado duran-
te el cierie del molde (28). Con el iin de impedir que la
14mina se §H66@ marcada por el borde del soporte carenado
como ls porcidn soportada de la lamina se levanta con.orne
se cierra el molde, el soporte carenado se ensancha y curva
hacia abajo un tsnto en el extremo (47) como se ilustra en
la Fig. 5&,

Como quiers qu. el molde se emplea para curvar lss
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porciones terminales (22) de la lfmina de vidrio (20) practi-
camente fuere del plano de la porcifn centrel (13), el rafl
de modelado (36) esté por debajo del rafl de configuracién
(37) cuendo el molde estd en la posicifn cerrada, la superfi-
cie de modelado del rafl modelador (36) no se eleva lo sufi-
ciente cuando el molde pase & la posicifn abierta para sopor=
tar la 1émins de vidrio (20) en ungplene practicemente horizon
tal. Por consiguiente, como se muestra cén mayor claridad en
la Figs. 7# y 88, los brazos (48) estédn asegurados e las ba-
rras de pivote (32) adyacentes a la superficie interior del
rail de modelado (42) de la seccifn terminal en su porcién
adyacente al refl de modelado (36) de la seccifin central que
estd por debajo del plano de sbporte de la lfmina de vidrio
cuando el molde estd en la posicidén abierta. En los extremos
libres de los citados brazos van dispuestos unos bloques de
soporte (49) de Marinita (marca registrada) o de otro material
adecuesdo, gue no se funda con el vidrio a la temperatura de com
bar a #ste ¥ltimo, para ester en contacto con la cars inferior
de las lémines de vidrio planas (20) y son movidos & pivote
por los brazos (48) por medio de un soporte adecuado en forma
de U (50). | l

Se comprenderf que sl mover el molde (28) a la posi-
cifn abierta, los brazos (48) se moverén con las secciones ter—
mingles (30) del molde desde la posicifin inferior de la Fig.
7¢ haesta la posicifin elevada de la Fig. 8#, Asf, con objeto de
que los bloques de soporte (49) de los brazoe (48) estén dis-
puestos en su posicidn debida pars soportar la 1&mina de vidrio
plana (20) en un mivel en gue las léminas de vidrio (20) estén
en contacto con los soportes carenados (46) y con el blogue
(49) al principio del ciclo para combar, dichos brazos van
asegurados & las barras de pivote (32) en puntos predetermina~
dos y a una disposicifn angular predeterminesda con relacidén

e los railes de modelado de la seccifn terminal (42).
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Sean la presente invencién, cads secciﬁn terminal (30)
lleva une redl de modelado auxiliar (51) con une superficie
que se acoplae a la lémina perfilada para soportar la lémins
de vidrio(20) en la regiéh de aguda curvatura, fuera perc muy
cerce de la porecidn generalmehte curvada del rail de modelado
{42) que descansa adyacente al rail de modelado (36) de la sece
éigh central inferior. El rail de modelado auxiliar (51) estd
formado con une configuracién simétrics a la del rafl de mode-
lado (42) y va montado para que se pueda mover desde une posi-
cifn en que la superficie que estd en contacto con la 1lédmina
esté por debajo de la superficie de modelado del rafl (42)
cuando el molde estd en la posicién cerrada hasta uns posicidn
en la que la superficie, que se pone en contacto con la lémina
del rafl auxiliar €51) estd sobre la superficie de modelado del
molde en la p051cidn abiertsa.

Més en perticular, el rail de modelado auxiliar (51)

estf asegurado mediante un pivote en el extremo més exterior a é
le seccidn termimal (30) del molde mediente un elemento angular?
(52) fuertemente asegurado a un blogue de separscifn (40) que :
se ha trabajado convenientemente para que’forme un elemento de z

soporte précticamente rdgido que se extiende entre el rail de

tado para recibir un pasador ege(53) que se emtiende a través
de aberturaes adecusdas del elemento angular (52) y de la porci@f
superior del rail euxiliar de modelado (51) como se muestra en
la Fig. 108, El reil suxiliar de modelado (51) estd libre para :
pivoter alrededor del pasador eje (53) haste una posicidn supe-
rior cusndo el molde estd en la posicidn abierta en la gque su
superficie perfilada que mira hacia arriba se extiende por en-
cima de la superficie de modelado, que da hacia arriba, de las
porciones adyacentes del rail modelador (42) de la seccidn ter—
minal como se puede Ver con mayor claridad en la Fig, 88, El

movimiento por medio de pivote en sentido descendente del rail
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de modelado auxiliar (51) estd limitado por la porcidn sélientev
(54) de un elemento elevador (55) que entra en juego con una
poreidn de brazo (56)'del rafl (51) que se extiende hacis aba~
jou g . .
Como se ilustra en la Fig, 98¢, el rafl de modelado auxl—z
liar (51) montado = pivote se eleva & su posicifn superior por
encima de la superflcle de modelado del molde por medio del ele-
mento elevador (55) de forma de "IN gue se extiende hacia afue-r
ra partiendo de la seccifin central (29) ¥ estd fuertemente mon— i
tado sobre el blogue de separacifn (40) mediante un elemento de?
refuerzo adecuado (57). Comforme va pesando el molde de la posi-
cidn cerrada de la Fig. 72 ela posicifén abierta de la Fig, 88.,
cada seccidén terminal (30) glra sobre la barra de pivote (32)
v la sedcién central (29) se mueve hacia arrtbe llevanddse con-
sigo &l elemento elevador {55). La porcifn saliente (54) que enpy
tre en juego con la care iﬁferior del rafl auxiliar_de modelado %
(51) eleva al reil desde su posicifn inferior indicade por ld- ‘
nea de puntos en la Fig. 98., hasta la posiciﬁn superior indica-f
da por lfnea sdlidas. Fl reil suxiliar de modelado (51) =e man— ?
tiene en suposicidn superior mediante una biels mévil (58)‘que 54
se extiende e travds de uﬁ orificio (59) formado en el rail de
modelado de la seccifn termimal (42) y se pone en juego con la :
cara inferior del rail suxiliar de modelado (51) adyacente a la_j
porcifn de brazo (56) cuando el elemento elevador (55) ha leven—
tado el rail suxiliar de modelado hasta su’pbsiciéﬁ superior. 1
Como se ha hecho notar anteriormehte, la 1lfmine de vi—
drio (20) y el molde de combar (28) pasan a travds de un horno |
para combar (60) arrastradds pofrodillos (61) accionados por
una fuerze mecdnica de un transportedor de rodillos ¥y conforme
se va calentando la lémina de vidrio hasta la temperatura de cur-
varse, se va ablandehdo y perdiendo su rigidez, con lo que deja q
que se cierre el molde bajo el influjo de la gravedad y la 14mi-

na de vidrio se va combando hasta conformarse a la superficie de’
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modelado de los railes modeladores del molde. Una vez que la lf~

mina se ha puesto en cdntgcto con la superficie de modelado del
reil auxiliar de modelado (51) y en un momento apropiadoc del ci-
c¢lo de curvado, el rail asuxiliar de modelado (51) se suelta y se
le deja que caiga por debajo del rail modelador de la seccidn
terminal (42), |

El reil euxiliar de modelado (51) se suelta por medio de
dos elementos de retroceso: en la forma de conexiones arbicula—
das (62) practicémente de forma de "IL" que estén montados a iné-
te sobre una placa de soporte (63) maéegurada a la superficie‘ir
terior del rail de modelado de la seéci§n terminal (42). La bie-
la (58) se halle colocada entre los extremos superidres de las
conexiones articuladas (62) y estd conectada a los mismos de forw
ma operable mediante un pasador (64) que pase a través de una
abertura alargada (65) formads en las conexiones‘artiéuiadas (62)
y de un ojal en el extremo de la biela (58). .

Como se ve en las Figs, 98 y llﬁ.,’dentro'del horno pa~
ra combar (60) se halla debidamente colocado un elemento accio-
nados (66) que se extiende hacia arriba y estd adaptado pars en-
trar en juego suavemente con la porcidn de les cogeXiones espaéie
dasg (62) que se extiende hacia absjo a lo 1argo de su Superficie
biseliada superior, Este mueve las conexiones articuladas desde st
pesididn de sujecidn indicada por la 1fnea sflida en la Fig, 92.,
haste la posiciﬁn de suelta indicadea con 1inéés de puntos. La ro-
tacidn resultante de las conexiones (62) hace Que lae biele (585
gse mueva en sentido longitudinel pof la abeftura (59) v se reti-
re del juego con la cara inferior del rail auxiliar de modelado
(51) gue, & su vez, permite que ceife el rail (51) por el influ-
jo de la grevedad hasta su posicidn 1nferior.‘ ‘

Bn elemento de contrapeso (67) asegurado entre le porcidn
inferior de las oonexiones (62), asegursduna centidad mayor de
mase en le porcifn inferior gque en la superlor, por con51guiente
lag conexiones artlculadas tenderén a volver a la p031016n 1ndi-

1
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cado con s sflidas en la Fig. 98. Sin embargo, cuando el

el extremo de la biela (58) opuesto & la porciﬁn del ojal que;

da en contacto con la superwficie interma del rail (51) y las
5y -~ conexiones (62) no pueden volver a la posicidn normal.

Al funciloner cuando el molde (28) pasa & la posicifén
abierta de la Fig, 85., el elemento elevador (55) levanta al
rail auxiliar de modelado (51) haste su posiciﬁn superior en
la que la cara inferior de dicho rail (51) se encuentra sobré}i

10.= la biela (58). Esto permitefde las conexiones gue giren hasta
situarse en la posicidn normal ilustrada con 1fneas sélidas
en la Fig. 92, ‘en 1a gque la bisla (58) sobresale de la abertu-
re (59) del rail (42) pare retener al rail (51)e |

Conforme se mueve el molde a la posicién cerrada de la

15¢= Fig. T8, segin avanza a través del hormo (60), el. elemento o
elevador (55) va bajando con la secclén central (29) y asi per=
mite que el rail suxiliar (51) caiga y entre en Juego con el sa
‘liente (54) cuando la biele (58) se mueve en sentido longltudi-
nal por la aberturs (59).

20 .= Segiin el método de la presente invenciédn el molde (26)
pasa 2 la poglcidbn abierta, como se presenta en la Fig. 85.; y
le lémine de vidiio (20) va soportada’en'elvmismo en relecién
de comba con la sﬁpefficie de modelado derlés railes modeladowe
res por medio del carenado o Buselaje (46) y los brazos (48).

25 g Conforme se mueve el molde hacia su posicién abierta, el sa- ’;
liente (54) del elemento elevador (55), que estd en contacto : o
‘con la care inferior del rail suxiliar ae modelado, va llevando
al rail (51) a su 'posicidén superior, y’éSté'rail'se mantiene
‘en esta posicifn mediante la biela (58) montada a corredera que

30¢= se desvife por la accifn de un elemento accionador (62). Unos
rodillos (61) accionados por fuerza mecédnica mueven el armazén

§25) y el molde (28), que soporta la lémina de vidrio (20), y



950204 ..

los introducen en el horno de combar (60), donde se calienta
el vidrio a temperatura de curvar con'lo que pierde su rigi-
dez. Segdn se va ablandando la 18mina de vidrio, las seccio-
nes terminales del molde (30) giran en torno s unas barras de
5o pivote (32) hasta cerrase como se muestra en las Fig, 7., y
en A de la Fig, 11#., aquf la seccifn central (29) se baja
con lo que se baja también el elemento elevador (55) aseguram
do a dicha seccidn, y los brazos de soporte (48) se mueven
para ir a colocarse por debajo de la superficie de modelado
10.~ del molde.
Conforme pasa el molde de la posicidn abierta de la Fig,
88., a la cerrada de la Fig. 78., la porcifn no soportada de
la 1&mina de vidrio (20), que descanse entre las porciones en-
sanchadas o acampenadas (47) del carenado (46) y los blogues
15 4= de soporte (49) sobre la poreifn curvada agudémente del rail
de modelado (42), se va eombando hacia abajo hacia el molde
debido a la éccién de la graveded sobre la l&mina ablandada,
a la accidn elevadora del carenado (46) y a1l factor de cong=
truceifn lateral como se ha explicado enteriormente. Antes de |
20.,- . que este grea sin soporter de la lémins de vidrio (20) se pue~

:

da curver lo bastante pera deformar la lémina en la porcidn |
agudamente curvada (23) y para dar lugar a un doblezvlateral, :
esa porcién de la ldmina (20) se pone en contacto con la super—
ficie. que entra en juego con la lémins perfilada, del rail au;

'25.- xilier de modelado (51), que ha sido levamtado por encima de
la superficie de modelado del rail modelador termimml {42) por
medio del elemento elevador (55). La lémina de vidrio (20) se
doble en conformided con las'porciones restantes de las super-
ficies de mbdelado de los railes de modelado del molde, y va

30~ soportada en las zones de aguda curvatura (23) por el rail au-
xilier de modelado (51). Durante este soporte y mientras sigue}
avenzendo & travde del horno (60) como en B de la Fig, 1l2,,

lee zonaes de aguda curvatura se calientan lo suficiente para ha

el



cer que la lémine se combe hacia abajo’en las porciones dip=
puestas en el centro para originer un curvedo transverssl o
excesivo,
Con el fin de completar el curvado en las partes de
5 om agude curvature, se quita el rail auxiliar de modelado de
| debajo de la lémina de vidrio (20) en las regiones de curves!
tura muy pronunciada mediante él elemento accionador (66)M
que se extiende hacia arribs, como se ilustre en la Pig. o8,
el cual entra en juego con las conexiones (62) para retirer
10,- la bilela (58) de debajo del rail auxiliar de modelado (51)
cuando el molde pasa un punto predeterminado dentro del hor-
A no co¢o en C de la Fig, lla, Después de lo cuel, se celien—
ta de nuevo la lémine de vidrio como en D en la Fig. 118, y
se la deja que se curve hesta que se ponga en contacto con
15,= las porciones restantes de la superficie de modelado de los
reiles de modelado de las secciones terminsles (42). Una vez
que se ha curvado ls lfmine (20) y ha recibido su forme defi-
nitiva determinade por la superficie de modelado del molde
(28), se sacan del hormo la 14mine y el molde por medio de
20.- los rodillos (61) y se les hace pasar por un #Area de templeé
donde le lémine de vidrio (20) se enfrfa debidamente pars

quitarle del molde (28).
. _NOTaA

En resumen, la présente solicitud recaerd sobre las si-
25 = guientes reivindiceciones. .
12.- Procedimiento y asparato para curver hojas de vi- |
drio,'caracterizado porgue se las d4 una forma que tieme unai
zona de aguda curvatura, sujetando la lémina en relacidn de-
comba con una superficie de modelado sobre un molde; asi cowe
30, mo calentando la lémine e una temperatura para combarla, y
en comber le l#mina hasts ponerla en contacto con la super-
ficle de modeledo, dejando aparte de la léminsa uns porcidn

de la superficie de modelado en la zona de sguda curvatura
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pera permifir un segundo combado de la lémins haste que
adopte su curvatura definitiva.
28 ,~ Procedimientc y aparato, caracterizado porque

#ate comprende un molde con una pluralidad de secciones

méviles montadas de forma que puedan moverse desde una po—"

sicifn ebierta para soportar uns lémina relativamente pla~-

ne heste une posicidn cerrada que define la configuracidn

& la gque se ve a curvar la lémina, llevendo un elemento
puxilier para soportar uns porcidn de le lémine de vidrio
cuando todavifa no estd curvade del todo y despuds que el

molde he pasado & la posicién cerrada,

38 ,~ Procedimienfo y aparato, segin la reiﬁ
vindicacifn 28., caracterizado porque el elemento euxildar
estd montedo de forma gue puede moverse y separarse de la

14mine de vidrio una vez gque el molde se ha movido a su poi

gicidn cerrada para permitir que la 14mine de vidrio se
combe hasta adoptar la configuracidn del molde.

48 ,~ Procedimiento y aparato, segin cualqpie5

re de las reivindicaciones anteriores, caracterizadb POYe
que el elemento suxiliar tiene una superficié de modelado
prefilada gque define una curvatura iﬁtermedia a la que se
ha de doblar una porcidn de la lémine de vidrio antes de
adoptar la configuracifn del molde.

58 ,~ Procedimiento y eparato, segﬁn cualguiera ?

de las reivindicaciones anteriores caracterizado porque el g

molde comprende un rafl de modelado substancislmente conti-

8

nuo que tiene una superficie de modelado que se pone en con-

tacto con la lémine y define la configuracidén a la que ha de

combar la lémina y el elemento auxiliar estd montado de formk

ms que puede moverse desde una posicién inferior en la que

la superficie de modelado del elemento auxiliar estf por de~

bajo de la superficie de modelado del rail modelador del mol-

de hasta una posicién elevada en que la superficie de modele~

ik
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do del elemento auxiliar estd por encima de la superficie de

il

modeledo del rall modelador del molde,
68 ,— Procedimiento y aparato, segiin la reivindicaci-

4n 5e,, caéaoterizado porque el elemento suxiliar estd colo~

- cado adyacente al rail de modelado substanciaelmente continuo

del molde.

7% .- Procedimiento y aparato, segln cualquiera de ’
las reivindicaciones 28 a 68, caracterizado porque el molde
lleve una seccifn terminal mévil, que es la que lleva al ci-
tado elemento euxiliar. ‘

88 ,~ Procedimiento y aparato, segtin cualguiera de
las reivihdicaciones 2¢ & la T8, caracterizado porque el mol-
de lleva un rail de soporte practicamente continuo separsado
del redil de modeledo substancialmente continuo, pero en co-
nexidn con el mismo, y ellelemento guxiliar estd montado a
pivote entre el rall de soporte y el de modulado.

98 .~ Procedimiento y aparato, segfn cualquiera de
les reivindiceciones anteriores caracterizado porgque en el
molde lleve montado un elemento elevador. para levantar al
elemento suxilisr cuando el molde pasa a la posicién abier-
ta. 10e.~ Procedimiento y aparato, segiin la reivindice-
cidn 98., caracterizado porque el elemento elevador levante ;
a2l elemento auxiliar desde una posicidn #nferior en la que la
superficie de modelado del elemento auxiliar estd por debajo i
de la superficie de modelado del molde hasta una posicifén su—é
perior en la que la superficie de modelado del elemento auxi—%
liar estf por encime de la superficie de modelado del molde -
cuando #ste pasa & la posicién abierta.

11e.-Procedimiento y aparato, segiin la reivindice~
cifn 108, caracterizade porque el elemento auxiliar se man-
tiene en la posicidn elevadg por un dispositivo de sujecidn -

gue agarre y soporte el elemento auxiliar,
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128 ,~ Procedimiento y aﬁarato, segiin ke reivindicaéién
118, caracterizado porque el dispositivo de sujecifn tiene
un pasador que va montado a corredera en la seccifn terminal
del molde para entrar en juego con la superficie inferior
del elemento auxiliér despuds que el elemento elevador ha
levantado el miembro auxilier y le ha colocado en su posi-
cidn elevada. ‘ !

138,.,- Procedimiento y eparato, segiin cualquiera de las |
reivindioacionéa 11e § 128, caracterizado porque el disposi-
tivo de sujecifn incluye un elemento de retroceso montado
a pivote, que esta'adaptado parsa retirarﬁel pasador del Jue-
g0 con el elemento suxiliar.

148 .~ Procedimiento y eperato, segn le reivindicacifn
1le,, caracterizado porque el molde pasa a travds de un hor-
no de combar sobre un transportador, y dentro del horno a
lo largo del trayécto del transportador ve montado un ele-
mento accionador, que estd colocado para’entrar en juego con
el dispositivo de sujecifn y soltar al elemento auxiliaxr en
un punto predeterminado segdn avanze el molde por el horno.

158 ,~ Procedimiento y aparato, seglin cualquiera de las
reivindicaciones aenteriores caracterizado ﬁorque el molde
cdmprende uneag secciones terminales montadas de forme ndvil
y una seccifn intermedia, y & esta sécciﬁn intermedia va ase
gurado un elemento elevador substancialmente alargado que se
extiende haoia afuere de diche seccifn; el referido elemento
elevador tiene una porcifn adaptada para agarrar y elevar
al elemento suxiliar conforme pasa el molde z su posicidn
abierte. |

16& ,~ PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA CURVAR HOJAS DE
VIDRIO.

Segin se describe en la presente memoria gue consta

de ‘veintitres: hojas escritas a méquina por umm sola cara y
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dibujos edjuntos.
Madrid a 1% de junio, de 1959
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