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El automóvil moderno de nuestros tiempos utilizan no s,ó— 

lo parabrisas con un área visual de dimensiones grandemente 
aumentadas sino que también esta popularidad muy ext endi fia 
por una visibilidad mayor desde el interior del automóvil ha 
creado una demanda por un área de cristales mayor en las otras 
ventanillas del vehículo. Esta demanda ha hecho preciso el au­
mentar al área visora o la superficie total de cristales no 
b41o del parabrisas del automóvil sino también de la ventani­
lla trasera hasta tal pinato que se está haciendo cada vez wég 
dificil reducir al mínimo la distorsión de la luz en estas 
ventanillas, especialmente en las partes de aguda curvatura, 
Esto es verdad especialmente cuando la ventanilla trasera se 
extiende hacia arriba desde una línea troncal o maestra cur­
va del automóvil hasta un panel del techo también curvo y, 
por añadidura, está curvada en las porciones termjnmles dis­
puestas Opuestamente en un plano que está dispuesto angular­
mente con relación al eje longitudinal del vehículo* Tal cons- 1 
trucciÓn implica una comba en tomo a los dos ejes mayores 
de las láminas de vidrio empleadas para formar las luces, in­
cluyendo la comba o curvatura longitudinal ordinaria en tor­

no al eje transversal que es necesaria para formar las porcio­
nes agudamente curvadas dispuestas opuestamente, y otra com­
ba en tomo al eje longitudinal que origina lo que comunmen­
te se llama "over bend" (exceso de comba) para dar a la lámi­
na una apariencia cóncava desde fuera.

En el pasado, resultaba dificil el curvar láminas de 
vidrio para darles una forma llamada panorámica que compren­
día una curvatura principalmente en tomo al eje transversal 
y esta dificultad ha aumentado considerablemente al añarH r por­
ciones curvas exteriormente en las zonas centrales de la la­
mina y en las porciones de aguda curvatura a causa de la dis­
torsión óptica? especialmente en estas regiones de curvatura 
aguda. La causa de esta distorsión se ha atribuido a lo que



comunmente.se conoce en el arte por comba lateral que puede 
describirse como una muesca o dobles dentro de las regiones 
de acusada curvatura en l-.s que las porciones terminales dis­
puestas opuestamente se juntan a la porción central, dista 

5._ comba lateral se puede describir mas claramente si, al pen­
sar de la lámina como curvada er, torno al eje lateral para 
formar una superficie curva convexa en la cara exterior y 
una superficie curva cóncava en la cara interior, la expre­
sión comba lateral se emplea para identificar una depresión 

1 0 formada en la superficie convexa o una porción prominente
en la superficie cóncava. Ldemás, esta comba lateral se dis­
tingue de la comba o curvatura comunmente llamada transver­
sal o exceso de curvatura en la que „.a curvatura transver-

sal sobresale por la superficie convexa de 1:a lámina y e s

15 •- una depresión en la ¿• uperficie cóncava. * ■dSl, es evidente que

la curvatura lateral es directamente op:■esta al exceso de

curvatura o curvatura transversal •
Se ha descubierto que en las curvas compuestas de 

las láñanos de vidrio que se emplean en los parabrisas gr 
20.- ventanillas traseras de los automóviles actuales, es conve­

niente que haya una cierta cantidad de exceso de curvatura 
o curvatura transversal con el fin de conservar la forma 
aerodinámica de ios vehículos, l'or el contrario, no es moña 
de desear que hoya curvatura lateral ya que ésta tiende a 

25.- destruir las líneas de per.lies tensos de los parabrisas o
ventanillas dándoles un aspecto de "hundimiento".

La combo lateral se debe a varios factores, uno de 
los cuales, que resulta del uso de múltiples moldes parcia­
les, es el electo de la acción de levantar las seccionas 

30.- terminales de los moldes sobre las láminas de vidrio según
el molde se mueve .desde las porción abierta nasta la cerra­
da. Guando el.moxae esrá en la posición abierta, las lámi­
nas de vidrio están soportadas a lo largo de porciones mar-
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ginales de la superficie de las secciones terminales extre­
mas dispuestas opuestamente, y conforme las láminas so van 
ablandando debido al calor del horno cíe curvar, pierden su 
rigidez con lo que permiten que ss cierren las secciones de 
los moldes. Las secciones terminales dispuestas opuestamen­
te de les láminas de vidrio se levantan por medio de las 
secciones terminales del molde, y esta fuerza elevadora 3e
aplica a las láminas de vidrio en las porciones marginales 
de la superficie que están soportadas por las secciones 
terminales del molde. Como resultado de esta aplicación de­
sigual de la íuerza elevadora, las porciones superficiales 
marginales extremas de las láminas se e...evan por encima de 
las porciones que no están.soportadas, y las porciones so­
portadas de las láminas conducen a las no soportadas durane*< 
te el cierre del molde. Esto, a su vez, nace que las porcio­
nes que no están soportadas se doblen en sentido lateral 
des cíe los extremos de las porciones soportadas en lugar de 
doblarse uniformemente a lo largo de toda la anchura de la 
lámina, y se desarrolla una curvatura lateral porque las 
porciones centrales de la región de curvatura aguda no pue­
den doblarse debidamente a causa ae la comba indebida de 
las porciones no soportadas/ de la lámina.

■̂ sta tendencia a la comba lateral es todavía ma­
yor en los moldes donde tienen lugar dobleces extremos, por­
que conforme se va cerrando el molde, las porciones de la 
lámina plana de vidrio dispuestas en el centro tienen que 
desplazarse a una gran distancia pare combarse hasta poner­
se en contacto con la sección central del molde. Esto, a 
su vez, tie e una tendencia a tirar de las porciones termi­
nales de la lámina o a estirarlas, lo que, a su vez, dis­
minuye la acción efectiva kfieia abado de la gravedad sobre 
estas porciones.
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Otra causa importante de la curvatura lateral durante 
las últimas etapas del ciclo de curvado es el factor de cons 
trucción lateral que es análogo a la constante de Poisson 
o número de elasticidad de la defor i-ación lateral de la
unidad con respecto a la del ornacion lineal de la unidad 
dentro del límite de elasticidad. i.;ás en particular se ha 
establecido que la deformación lateral de la unidad es pro- ! 
porcional 3 la elongación o acortamiento lineal y cuando 
se aplica a láminas de vidrio se ha observado que cuando la ; 
lámina se alarga en una dirección, tiende a acortarse en 
la dirección que forma ángulo recto con i.a elongación. Tam­
bién es verdad lo contrario que cuando la lámina se compri­
me, la dimensión perpendicular a la fuerza compresora au­
menta .

Aplicando este factor de deformación lateral al curva­
do de láminas de vidrio sobre moldes cóncavos se ha compro- , 
bado que cuando se curva la lámina, la superficie convexa 
en la superficie o cara exterior está en tensión, mientras 
que la superficie cóncava ae la cara interior está comprimi­
da . El fenómeno de contracción lateral, como se ha indica­
do más arriba, se muestra entonces al tender a descrecer 
la dimensión de la lámina que forma ángglo recto con la 
curvatura o paralela al eje de curvatura de la porción cur­
vada, en la cara convexa de la superficie externa de la lá­
mina porque esta superficie está en tensión. Sin embargo, 
esta dimensión tiende a aumentar en la cara cóncava de la 
superficie interna de la lámina porque está en compresión. 
Esto a su vez, tiende a rizar las porciones marginales de 
los bordes de la lámina hacia abajo o hacia la superficie 
convexa de la lámina para producir una coraba lateral en 
las porciones dispuestas en el centro si las porciones mar­
ginales extremas no están soportadas por los raíles modela­
dores del molde*
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Todavía 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 comparación 
con el resto de la lamina de vidrio para permitir que estas 
secciones se doblen hacia aba®o para formar un área sin com­
ba. Así, es evidente que todos estos factores contribuyen a 
formar una comba lateral cuando la lámina tiene desplazarse 
una distancia considerable antes de que llegue a ponerse en 
contacto con la superficie modeladora del molde.

Por consiguiente, un objeto importante de la inven­
ción es presentar un método y un aparato perfeccionados pa­
ra combar láminas de vidrio de forma que las porciones de 
las láminas de vidrio estén soportadas sobre la primera su­
perficie modeladora durante la fase inicial del ciclo de com­
bado y sobre una segunda superficie modeladora durante la 
segunda fase del ciclo.

Otro fin de la invención es proporcionar un molde 
para curvar perfeccionado que lleva unos raíles modeladores 
o configuradores auxiliares para soportar las láminas de vi­
drio en las partes de aguda curvatura para evitar el doblez 
lateral.

En los dibujos adjuntos:
La Pig. 1 3 ., muestra una lámina de vidrio curvada 

de acuerdo con este invento y montada en un automóvil;
La Pig. 2 3 ., es una proyección vertical lateral de 

la lámina de vidrio curvada presentada en la Pig. 1 3 .
La Pig. 3 3 ., es una vista superior o de arriba de 

la lámina de vidrio curvada de la Pig. 1 3 .
La Pig. 4 3 ., es una vista parcial de una lámina de 

vidrio curvada tomada a lo largo de la línea de sección 4 - 4  

de la Pig. 3§.
La Fig. 5 3 ., es una vista en proyección horizontal 

de un molde para curvar de tipo gozne del tipo descrito y
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que presenta el raíl de modelado auxiliar don sus seccio­
nes terminales según 1- presente invención cuando el molde 
está en posición cerrada,

La iig. 6 3 ., es una vista en sección del molde de 
combar de la Pig. 5¿., tomada subfetancialmente a lo largo 
de la línea de sección 6-6 y que presenta el raíl de mode­
lado auxiliar asociado al molde cuando éste está en posi­
ción cerrada,

La lig. 7-., es una vista ampliada en sección de 
un extremo del molde de combar en la posición cerrada.

La Pig. 8.., es una vista en sección ampliada de i 
un extremo del molde de combar en la posición abierta.

La Pig. 9 3 ., es una vista en sección tomada a lo 
largo de la línea de sección 9-9 de la Pig. '/§.

La Pig. 1 0 3 ., es Uüa ViSta en sección tomada a lo 
largo de la línea de sección 1 0 -1 0 de la Pig. 5 3 ., y

La Pig. lis., es une' vista en sección del horno 
de combar que muestra la instalación del elemento acciona- 
dor usado para dar suelta al raíl de modelado auxiliar mon­
tado a pivote que iorma parte del molde de la presente in­
vención.

Según el presente invento se presenta un aparato 
para curvar laminas de vidrio, que comprende un molde aue 
lleva una pluralidad de secciones montadas de rorrea móvil 
y que pasa de una posición abierta para soportar una lámina 
relativamente plana a una posición cerrada que define la 
configuración a &a que se ha de combar la lámina, caracte­
rizado porque se introduce un elemento auxiliar para sopor­
tar una porción ae la lámina de vidrio cuando esta curvada 

en parte y después que el molde ha pasado a la posición 
cerrada.

El invento también ofrece un método de combar lá­
minas de vidrio y darles una forma con una zona de curvatu
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ra aguda, que comprende el soporte de la lámina en rela­
ción curvada a una superficie de modelado sobre un molde,

el calentamiento de la lámina hasta una temperatura para 
curvarla, y el curvado de la lámina nasta ponerse en con­
tacto con la superficie de modelado, caracterizado por qui­
tar una porción de la superficie de modelado en la zona 
de aguda curvatura de estar en contacto con la lámina para 
hacer posible un curvado adicional de la lámina hasta que 
adquiera su curvatura definitiva*

En pocas palabras, el presente invento, además de 
afrecer un parabrisas o ventanilla de automóvil perfeccio­
nado, presenta un método y un aparato mejores para curvar 
láminas de vidrio en torno a sus ejes longituédinal y trans 
versal, en este aparato las láminas de vidrio planas que 
se van a combar se soportan primero en un plano práctica­
mente horizontal encima de la superficie de modelado de un 
molde cóncavo. Ai: entras que el método y aparato aquí des­
crito son de particular utilidad para la elaboración de 
ventanillas traseras de automóviles, se debe entender que 
la invención se puede emplear también en la fabricación de 
otras ventanillas de automotores, tales como parabrisas.

Al 'cambar las láminas de vidrio, se hacen pasar 
el molde y la lámina o laminas planas soportadas en el mis­
mo a través de un horno adecuado por medio de un transpor­
tador adecuado, y se calientan las láminas de vidrio a la 
temperatura de curvado con lo que se reduce la rigidez de 
la lámina o láminas y así permite que se cierre el mo2.de* 
Entonces las láminas se doblan y se ponen en contacto con 
la superficie de modelado del molde que las soporta a lo 
largo de prácticamente toda la porción de superficie mar­
ginal periférica de la cara inferior de las láminas de 
vidrio cuando las zonas de aguda curvatura están combadas 
hasta un radio intermedio. Entonces se retira del contacto
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con la porción de superficie marginal adecente una sección 
del raíl de modelado auxiliar en la región de aguda curva­
tura, y las láminas de vidrio se acaban de curvar hasta que 
reciben su figura definitiva en contacto con la superficie
de modelado del molde.

¿hora con referencia a los dibujos, y en particular 
a la Fig. lá., en ella aparece una lámina de vidrio (20) 
curvada según el mátodo y aparato de la invención para proek 
ducir una ventanilla o luz trasera curvada que está instala­
da en el automóvil (21). Gomo se ilustra en las Figs. la a 
4a., la ventanilla es de un tipo panorámico general, que 
está curvada en torno al eje longitudinal y al transversal 
de la lámina de vidrio (20).

Como se muestra en la Fig. 3á., ia i¿mina de vidrio
(20) esta curvada simétricamente en torno al eje transver­
sal bastante moderadamente en la porción (22) central de la 
lamina relativamente superficial que se funde adyacente a 
los extremos longitudinales de la misma en regiones de cur­
vatura relativamente aguda (23) para formar secciones de 
ala (2 4) dispuestas opuestamente en planos separados angu­
larmente. Las secciones de ala (2 4) tienen unas extremida­
des simétricamente colocadas exteriormente con relación a 
las regiones de aguda curvatura (23). Ahora, con referencia 
a la Fig. 4s., es evidente que la lámina de vidrio (2 0) está 
curvada en tornos del eje longitudinal para formar porciones 
curvadas o combadas en exceso substancialmente Lacia afuera 
en la porción (22) y, como se ve en las Figs. 1¿ a 4s., es­
tas porciones curvadas subsrancialmente hacia afuera se ex­
tienden hasta penetrar en las regiones de curvatura aguda 
(2 3) adyacentes a las secciones de ala (2 4).

Ahora con referencia a las Figs. 5á y 6§., el núme­
ro (5) designa en su totalidad un armazón de soporte del mol-
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de prácticamente rectangular. Este armazón comprende dos e ' 
elementos terminales (2 6) que se extienden en sentido ver­
tical y que están unidos entre sí en sus extremos superio- i 
res por medio de dos soportes de molde en forma de U cur­
vados cóncavamente y que se extienden en sentido longitu- ; 

dinal (2 7). ;
El molde propiamente dicho está designado general­

mente con el número (2 8) y consta de una pluralidad de sec­
ciones de molde conectadas cooperativamente incluyendo una ; 
sección central (29) y oes secciones terminales (30) ali- ¡ 
nedas y dispuestas opuestamente, da sección central (29) j 
está en conexión móvil con cada una de las secciones ter- f 
mínales (30) dispuestas opuestamente por medio de unos goz-5 
nes (31) y en la posición cerrada de la Pig. 6ü., se .;.orma ’ 
una superficie continua de modelado del contorno que se 
desea dar a las láminas que se van a curvar. f

Para soportar el molde para que pase de la posi­
ción abierta de la i’ig. 8¿¡., a la posición cerrada de la 
Fig. ?§., va asegurada una barra de pivote o articulada • 
(32) que se extiende en sentido transversal, a cada una f 
de las secciones terminales (30) del molde y los extremos r 
opuestos de la barra articulada (32) están soportados de 
forma que puedan girar por medio de uniones (35)* Unos f
pasadores (34) asegurados a los elementos que se extien- ; 
den en sentido vertical (35), asegurados fijamente a los f 
soportes (2?) del molde llevan a pivote las uniones (33) >
que se suspenden hacia abajo, barra de pivote (32) está 
ajustada normalmente de forma que el molde se cerrará por ¿ 
el peso de la sección central (2 9) a menos que se aplique 
una fuerza a los extremos más remotos de las secciones 
terminales (30) dispuestas opuestamente, ¡ue haga girar 
las secciones terminales alrededor de las barras de pivo-
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te (32) para levantar la sección central (2 9) conectada 

por goznes»
La sección central (2 9) comprende un par de rai­

les (36 y 37)de modelado cóncavos espaciados que se ele­
van desde el centro en un arco que termina en el punto de 
pivote o articulación de cada gozne (31)» ^ los railes de 
configuración (36 y 37) van unidos unos raíles de soporte _i 
conjugados (38 y 39) por uedio de bloques de separación 
(4 0 ), y le superficie superior de cada uno de los raíles 
de soporte (38 y 39) es prácticamente paralela a la super- ; 
ficie superior o modeladora de cada uno de los railes de 
modelado (36 y 37) respectivamente, pero cada superficie de' 
raíl de soporte esta substanbialmente debajo de la superfi­
cie de modelado del raíl-modelador correspondiente. Unos ¡ 
brazos de enlace (4 1) se extienden a través del espacio 
que media entre los rai3.es de modelar (36 y 3 7) y están 
asegurados a la cara inferior de los mi rnos y así conservan 
fuertemente las posiciones relativas de estos raíles de mo-

de modelado en forma de U y otro raíl (4 3) de soporte con­
jugado. El raíl de modelado (4 2) es conducido por el raíl 
de soporte conjugado (4 3), y la superficie superior de ca­
da raíl es prácticamente paralela a la superficie superior 
del otro. Sin embargo, la superficie superior del raíl de 
modelado (4 2) está por encima de la superficie superior del- 
raíl de soporte (4 3). El raíl de modelado terminal (4 2) y 
el raíl de : oporte (43) están unidos por medio de bloques 
(44.) que cubren el espacio quemodia entre ellos. Las caras 
inferiores de los raíles de modelado (4 2 ) y de los de so­
porte van asegurados a las barras de pivote o articuladáéa 
que se extienden en sentido transversal (32) y son movidas

delado.
Cada sección terminal (3 0) comprende un rail (4 2)
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por dichas barras, y, como se ha dicho antes, los raíles de 
soporte (4 3) están conectados de forma que pueden movex*se 
a los raíles de ¡oporte (38 y 39) por medio de los goznes

(5D .  |
En el centro de la porción terminal extrema de cada i 

raíl áe soporte terminal de forma prácticamente de U (4 3), 
va colocado un tope universalmente móvil (4 5) para colocar 
debidamente la lámina de vidrio (20) sobre el molde (2 8) 
cuando ésta está plana y para ejercer presión adicionalmen­
te sobre los extremos de dicha lámina de vidrio mientras 
que se mantiene a la misma en la debida relación con el ci­
tado molde mientras se está curvando, f’ero entiéndase bien, 
la invención funcionará igualmente bien con topes que no 
ejercen presión sobre los extremos de las láminas sino que 
simplemente sirven para colocar la lámina.

Con objeto de soportar las porciones más externas de 
la lámina de vidrio (20) y con el fin de transmitir la fuer­
za elevadora de las secciones terminales (30) s las láminas 
las superficies de soporte o carenados (4 6 ) van aseguradas 
a las porciones más extremas de los raíles de modelado de 
la sección terminal (4 2) como se muestra en las ^igs. 53 

y 8§. Como se ha dicho anteriormente, las porciones soporta­
das ae la lámina (20) que está en contacto con las superfi­
cies carenada (4 6) conduce a las porciones que están sin 
soportar adyacentes al extremo del soporte carenado duran­
te el cierre del molde (2 8). Con el fin de impedir que la 
lámina se marcada por el borde del soporte carenado
como la porción soportada de la lámina se levanta conforme 
se cierra el molde, el soporte carenado se ensancha y curva 
hacia abajo un tanto en el extremo (4 7) como se ilustra en 

la fig. 5 3 .
Como quiera qu el molde se emplea pax̂ a curvar las
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porciones terminales (22) de la lamina de vidrio (20) prácti­
camente fuera del plano de la porción central (13)» el raíl 
de modelado (36) está por debajo del raíl de configuración 
(37) cuando el molde está en Ia posición cerrada, la superfi­
cie de modelado del raíl modelador (36) no se eleva lo sufi­
ciente cuando el molde pasa a la posición abierta para sopor­
tar la "íiSm-t nfl. ¿e vidrio (20) en un plañe» prácticamente horizon 
tal. Por consiguiente, como se muestra cdin mayor claridad en 
la Pigs. 7» y 8», los brazos (48) están asegurados a las ba­
rras de pivote (32) adyacentes a la superficie interior del 
rail de modelado (42) de la sección terminal en su porción 
adyacente al raíl de modelado (36) de la sección central que 
está por debajo del plano de soporte de la lámina de vidrio 
cuando el molde está en la posición abierta* En los extremos 
libres de los citados brazos van dispuestos tinos bloques de 
soporte (49) de Marinita (marca registrada) o de otro material 
adecuado, que no se funda con el vidrio a la temperatura de com 
bar a íste áltimo, para estar en contacto con la cara inferior 
de las láminas de vidrio planas (20) y son movidos a pivote 
por los brazos (4 8) por medio de un soporte adecuado en forma 
de U (50).

Se comprenderá que al mover el molde (28) a la posi­
ció n  abierta, los brazos (48) se moverán con las secciones ter­
minales (30) del molde desde la posición inferior de la Pig.
7® hasta la posición elevada de la Pig. 8®. Así, con objeto de 
que los bloques de soporte (49) de los brazoB (4 8 ) están dis­
puestos en su posición debida para soportar la lámina de vidrio 
plana (20) en un nivel en que las láminas de vidrio (20) están 
en contacto con los soportes carenados (46) y con el bloque 
(49) al principio del ciclo para combar, dichos brazos van 
asegurados a las barras de picote (3 2 ) en puntos predetermina­
dos y a una disposición angular predeterminada con relación 
a los railes de modelado de la sección terminal (42).
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Seggín la presente invención, cada sección terminal (3 0) 
lleva una rail de modelado auxiliar (5 1) con una superficie 
que se acopla a la lámina perfilada para soportar la lAmn» 
de vidrio(2 0) en la reglón de aguda curvatura, fuera pero muy 
cerca de la porción generalmente curvada del rail de modelado
(42) que descansa adyacente al rail de modelado (3 6) de la sec< 
ción central inferior. EL rail de modelado auxiliar (51) está
formado con una configuración simétrica a la del raíl de mode­
lado (42) y va montado para que se pueda mover desde -nnp posi­
ción en que la superficie que está en contacto con la lámina
está por debajo de la superficie de modelado del raíl (42) 
cuando el molde está en la posición cerrada basta una posición 
en la que la superficie, que se pone en contacto con la i/m-tnn 
del raíl auxiliar ^51) está sobre la superficie de modelado del 
molde en la posición abierta.

Más en particular, el rail de modelado auxiliar (51) 
está asegurado mediante un pivote en el extremo más exterior a ‘ 
la sección terminal (3 0 ) del molde mediante un elemento angular 
(5 2) fuertemente asegurado a un bloque de separación (4 0) que 
se ha trabajado convenientemente para que forme un elemento de \ 
soporte prácticamente rígido que se extiende entre el rail de • 
soporte (43) y el rail de modelado (42), EL rail (51) está adap. 
tado para recibir un pasador eje(5 3) que se entiende a travós 
de aberturas adecuadas del elemento angular (5 2) y de la porciój 
superior del rail auxiliar de modelado (51) como se muestra en * 
la Fig. 10>. EL rail auxiliar de modelado (51) está libre para 
pivotar alrededor dél pasador eje (5 3) hasta una posición supe­
rior cuando el molde está en la posición abierta en la que su 
superficie perfilada que mira haoia 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 sección ter­
minal como se puede ver con mayor claridad en la Fig. 8s. El 
movimiento por medio de pivote en sentido descendente del rail
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de modelado auxiliar (51) está limitado por la porción saliente 
(54) de un elemento elevador (55) que entra en juego con una 
porción de brazo (56) del raíl (51) que se extiende hacia aba­
do.

Como se ilustra en la Pig. 9», el raíl de modelado auxi- 
liar (51) montado a pivote se eleva a su posición superior por 
encima de la superficie de modelado del molde por medio del ele­
mento elevador (55) de forma de "LM que se extiende hacia afue— 
ra partiendo de la sección central (2 9 ) y está fuertemente mon- ; 
tado sobre el bloque de separación (4 0 ) mediante un elemento de i 
refuerzo adecuado (5 7). Gomforme va pasando el molde de la posi-‘ 
ción cerrada de la Pig. 7» ala posición abierta de la Pig. 8s., ; 
cada sección terminal (3 0 ) gira sobre la barra de pivote (3 2 ) 
y la sección central (2 9) se mueve hacia arriba llevéuaddse con­
sigo al elemento elevador {55). La porción saliente (5 4) que en­
tre en juego con la cara inferior del raíl auxiliar de modelado 
(51) eleva al rail desde su posición inferior indicada por lí­
nea de puntos en la Pig. 9#.» hasta la posición superior indica­
da por línea sólidas. El rail auxiliar de modelado (51) se man- ¡- 
tiene en suposición superior mediante una biela móvil (58) que 
se extiende a travós de un orificio (59) formado en el rail de 
modelado de la sección terminal (42) y se’ pone en juego con la 
cara inferior del rail auxiliar de modelado (5 1) adyacente a la 3 

porción de brazo (56) cuando el elemento elevador (55) ha levan­
tado el rail auxiliar de modelado hasta su posición superior.

Gomo se ha hecho notar anteriormente, la lámina de vi­
drio (20) y el molde de combar (28) pasan a través de un homo 
para combar (60) arrastradde pc^rodillos (61) accionados por 
una fuerza mecánica de un transportador de rodillos y conforme 
se va calentando la lámina de vidrió hasta la temperatura de cur­
varse, se va ablandando y perdiendo su rigidez, con lo que deja 
que se cierre el molde bajo el influjo de la gravedad y la lámi­
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 l|r* 
mina se ha puesto en contacto con la superficie de modelado del 
rail auxiliar de modelado (51) y en un momento apropiado del ci­
clo de curvado, el rail auxiliar de modelado (51) se suelta y se 
le deja que caiga por debajo del rail modelador de la sección 
terminal (42).

El rail auxiliar de modelado (51) se suelta por medio d€ 
dos elementos de retroceso ; en la forma de conexiones articula­
das (62) prácticamente de forma de ”1" que están montados a pivo­
te sobre una placa de soporte (63) asegurada a la superficie ii 
terior del rail de modelado de la sección terminal (42). la bie­
la (58) se halla colocada entre los extremos superiores de las 
conexiones articuladas (62) y estjá conectada a los mismos de for­
ma operable mediante un pasador (64) que pasa a travós de una 
abertura alargada (65) formada en las conexiones articuladas (62) 
y de un ojal en el extremo de la biela (58).

Como se ve en las Eigs. 98 y lis., dentro del horno pa­
ra combar (60) se halla debidamente colocado un elemento accio­
nados (66) que se extiende hacia arriba y está adaptado para en­
trar en juego suavemente con la porción de las conexiones espacia 
das (62) que se extiende hacia abajo a lo largo de su superficie 
biselada superior. Este mueve las conexiones articuladas desde sr 
paMdtón de sujeción indicada por la línea sólida en la Eig, 9fi., 
hasta la posición de suelta indicada con líneas de puntos, la ro­
tación resultante de las conexiones (62) hace que la biela (58) 
se mueva en sentido longitudinal por la abertura (59) y se reti­
re del juego con la cara inferior del rail auxiliar de modelado 
(51) que, a su vez, permite que caiga el rail (51) por el influ­
jo de la gravedad hasta su posición inferior.

Bn elemento de contrapeso (67) asegurado entre la porción 
inferior de las conexiones (62), asegura/fana cantidad mayor de 
masa en la porción inferior que en la superior? por consiguiente 
las conexiones articuladas tenderán a volver a la posición indi-
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rail auxiliar de modelado (51) está, en su posición inferior, 
el extremo de la "biela (58) opuesto a la porción del ojal que­
da en contacto con la superficie interna del rail (51) y las 
conexiones (62) no pueden volver a la posición normal»

Al funcionar cuando el molde (28) pasa a la posición 
abierta de la Pig, 8a», el elemento elevador (55) levanta al 
rail auxiliar de modelado (51) hasta su posición superior en 
la que la cara inferior de dicho rail (51) se encuentra sobre 
la biela (58). Esto permítela las conexiones que giren hasta 
situarse en la posición normal ilustrada con líneas sólidas 
en la Pig. 9®» *en la que la biela (58) sobresale de la abertu­
ra (59) del rail (42) para retener al rail (51).

Conforme se mueve el molde a la posición cerrada de la 
Pig. 7ai segán avanza a través del homo (60), el. elemento 
elevador (55) va bajando con la sección central (29) y así per­
mite que el rail auxiliar (51) caiga y entre en juego con el sá 
liente (54) cuando la biela (58) se mueve en sentido longitudi­
nal por la abertura (59).

Segán el método de la presente invención el molde (20) 
pasa a la posición abierta, como se presenta en la Pig. 88., y 
la lámina de vidrio (20) va soportada en el mismo en relación 
de comba con la superficie de modelado de los railes modelado»® 
res por medio del carenado o fuselaje (4 6) y los brazos (48). 
Conforme se mueve el molde hacia su posición abierta, el sa­
liente (54) del elemento elevador (55)» que está en contacto 1.0 

con la cara inferior del rail auxiliar de modelado, va llevando 
al rail (51) a su posición superior, y este rail se mantiene 
en esta posición mediante la biela (58) montada a corredera que 
se desvía por la acción de un elemento accionador (62). Unos 
rodillos (61) accionados por fuerza mecánica mueven el armazón 
5 25) y el molde (28), que soporta la lámina de vidrio (20), y
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los introducen en. el homo de combar (60), donde se calienta 
el vidrio a temperatura de curvar con lo que pierde su rigi­
dez. Se®|n se va ablandando la lámina de vidrio, las seccio­
nes terminales del molde (3 0) giran en torno a unas barras de 
pivote (32) hasta cerrase como se muestra en las Pig, 76., y 
en A de la Pig. 116., aquí la sección central (29) se baja - 
con lo que se baja tambián el elemento elevador (55) asegura» 
do a dicha sección, y los brazos de soporte (48) se mueven 
para ir a colocarse por debajo de la superficie de modelado 
del molde.

Conforme pasa el molde de la posición abierta de la Pig. 
8s., a la cerrada de la Pig. 7®., la porción no soportada de 
la lamina, de vidrio (20), que descanse entre las porciones en­
sanchadas o acampanadas (47) del carenado (46) y los bloques 
de soporte (49) sobre la porción curvada agudamente del rail 
de modelado (42), se va eombando hacia abajo hacia el molde 
debido a la acción de la gravedad sobre la lámina ablandada, 
a la acción elevadora del carenado (46) y al factor de cons­
trucción. lateral como se ha explicado anteriormente. Antes de 
que este efrea sin soportar de la lámina de vidrio (20) se pue- ; 
da curvar lo bastante para deformar la lámina en la porción ¡ 
agudamente curvada (2 3 ) y para dar lugar a un doblez lateral, 
esa porción de la lámina (20) se pone en contacto con la super­
ficie. que entra en juego con la lámina perfilada, del rail au­
xiliar de modelado (51), que ha sido levantado por encima de 
la superficie de modelado del rail modelador termisaxl 542) por 
medio del elemento elevador (55). lia lámina de vidrio (20) se 
dobla en conformidad con las porciones restantes de las super­
ficies de modelado de los railes de modelado del molde, y va 
soportada en las zonas de aguda curvatura (2 3) por el rail au­
xiliar de modelado (51). Durante este soporte y mientras sigue 
avanzando a travós del horno (60) como en B de la Pig. 11»., 
las zonas de aguda curvatura se calientan lo suficiente para ha



cer que la lámina se combe hacia abajo en las porciones dis­
puestas en el centro para originar un curvado transversal o 
excesivo.

Con el fin de completar el curvado en las partes de 
aguda curvatura, se quita el rail auxiliar de modelado de 
debajo de la lámina de vidrio (20) en las regiones de curvsífc! 
tura muy pronunciada mediante el elemento aocionador (66) 
que se extiende hacia arriba, como se ilustra en la Fig. 9s, 
el cual entra en Juego con las conexiones (62) para retirar 
la biela (58) de debajo del rail auxiliar de modelado (51) 
cuando el molde pasa un punto predeterminado dentro del hor­
no coáo en 0 de la Fig. lia. Después de lo cual, se calien­
ta de nuevo la lámina de vidrio como en D en la Fig. lia, y 
se la deja que se curve hasta que se ponga en contacto con 
las porciones restantes de la superficie de modelado de los 
railes de modelado de las secciones terminales (42). Una vez 
que se ha curvado la lámina (20) y ha recibido su forma defi^ 
nitiva determinada por la superficie de modelado del molde 
(28), se sacan del horno la lámina y el molde por medio de 
los rodillos (61) y se les hace pasar por un área de temple 

donde la lámina de vidrio (20) se enfría debidamente para 
quitarla del molde (28). I

I? 0 I i
En resumen, la présente solicitud recaerá sobre las si­

guientes reivindicaciones.
1®»— Procedimiento y aparato para curvar hojas de vi­

drio, caracterizado porque se las dá una forma que tiene una í 
zona de aguda curvatura, sujetando la lámina en relación de 
comba con urna superficie de modelado sobre un molde? asi eo»< 
mo calentando la lámina a una temperatura para combarla, y 
en combar la lámina hasta ponerla en contacto con la super­
ficie de modelado, dejando aparte de la ífaina una porción 
de la superficie de modelado en la zona de aguda curvatura
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para permitir un segundo combado de la lámina hasta que 
adopte su curvatura definitiva.

2§.- Procedimiento y aparato, caracterizado porque 
áste comprende un molde con una pluralidad de secciones 
móviles montadas de forma que puedan moverse desde una po­
sición abierta para soportar una lámina relativamente pla­
na hasta una posición cerrada que define la configuración 
a la que se va a curvar la lámina, llevando un elemento 
auxiliar para soportar una porción de la 1 na de vidrio 
cuando todavía- no está curvada del todo y después que el 
molde ha pasado a la posición cerrada.

3®.- Procedimiento y aparato, segán la rei* 
vindicación 26., caracterizado porque el elemento auxiliar 
está montado de forma que pueda moverse y separarse de la 
1 AtH nn de vidrio una vez que el molde se ha movido a su po* 
sición cerrada para permitir que la lámina de vidrio se 
combe hasta adoptar la configuración del molde*

46.- Procedimiento y aparato, segán cualquier 
ra de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por- ¡ 
que el elemento auxiliar tiene una superficie de modelado 
prefilada que define una curvatura intermedia a la que se ; 
ha de doblar una porción de la lámina de vidrio antes de j 

adoptar la configuración del molde.
56.— Procedimiento y aparato, segán cualquiera 

de las reivindicaciones anteriores caracterizado porque el j 
molde comprende un raíl de modelado substancialmente conti- • 
nuo que tiene una superficie de modelado que se pone en con­
tacto con la lámina y define la configuración a la que ha de 
combar la 1 ámina. y el elemento auxiliar está montado de foraâ  
na que pueda moverse desde una posición inferior en la que 
la superficie de modelado del elemento auxiliar está por de­
bajo de la superficie de modelado del rail modelador del mol­
de hasta una posición elevada en que la superficie de modelar-
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do del elemento auxiliar está por encima de la superficie de 
modelado del rail modelador del molde.

68.- Procedimiento y aparato, segán la reivindicaci­
ón 5®.» caracterizado porque el elemento auxiliar está colo­
cado adyacente al rail de modelado sufestancialmente continuo 
del molde.

7®.- Procedimiento y aparato, segán cualquiera de 
las reivindicaciones 28 a 6a, caracterizado porque el molde 
lleva úna sección terminal móvil, que es la qúe lleva al ci­
tado elemento auxiliar.

8a.- Procedimiento y aparato, segán cualquiera de 
las reivindicaciones 2a a la 78, caracterizado porque el mol­
de lleva un rail de soporte prácticamente continuo separado 
del rail de modelado substancialmente continuo, pero en co­
nexión con el mismo, y el elemento auxiliar está montado a 
pivote éntre el rail de soporte y el de modulado.

9®.— Procedimiento y aparato, segán cualquiera de 
las reivindicaciones anteriores caracterizado porqúe en el 
molde lleva montado un elemento elevador para levantar al 
elemento auxiliar cuando el molde pasa a la posición abier­
ta. 108.- Procedimiento y aparato, segán la reivindica­
ción 9®., caracterizado pórque el elemento elevador levanta 
al elemento auxiliar desdé una posición inferior en la que la

¡superficie de modelado del elemento auxiliar está por debajo 
de la superficie de modelado del molde hasta una posición su­
perior en la que la superficie de modelado del elemento auxi­
liar eBtá por encima de la superficie de modelado del molde - 
cuando óste pasa a la posición abierta.

118.-Procedimiento y aparato, segán la reivindica­
ción 108, caracterizada porque el elemento auxiliar se man­
tiene en la posición elevada por un dispositivo de sujeción - 
que agarra y soporta al elemento auxiliar.

3 0 . -
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123.— Procedimiento y aparato, segón la reivindicación 

113, caracterizado porque el dispositivo de sujeción tiene 
un pasador que va montado a corredera en la sección terminal 
del molde para entrar en juego con la superficie inferior 
del elemento auxiliar despuós que el elemento elevador ha 
levantado el miembro auxiliar y le ha colocado en su posi­
ción elevada.

133.- Procedimiento y aparato, se^ín cualquiera de las 
reivindicaciones 113 d 123, caracterizado porque el disposi­
tivo de sujeción incluye un elemento de retroceso montado 
a pivote, que esta adaptado para retirar el pasador del jue­
go con el elemento auxiliar.

143.— Procedimiento y aparato, seg$n la reivindicación 
113., caracterizado porque el molde pasa a travós de un hor­
no de combar sobre un transportador, y dentro del homo a 
lo largo del trayecto del transportador va montado un ele­
mento accionador, que está colocado para entrar en juego con 
el dispositivo de sujeción, y soltar al elemento auxiliar en 
un punto predeterminado segón avanza el molde por el homo.

15».- Procedimiento y aparato, segaba oualquiera de las 
reivindicaciones anteriores caracterizado porque el molde 
comprende unas secciones terminal.es montadas de forma móvil 
y una sección intermedia, y a esta sección intermedia va ase« 
gurado un elemento elevador substancialmente alargado que se 
extiende hacia afuera de dicha sección? el referido elemento 
elevador tiene una porción adaptada para agarrar y elevar 
al elemento auxiliar conforme pasa el molde a su posición 
abierta.

163.- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA CURVAR HOJAS DE
VIDRIO.

Segón se describe en la presente memoria que consta 
de Veintitrés - hojas escritas a máquina por usa sola cara y
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dibujos adjuntos.

9

Madrid a 1$ de junio, de 1959
A
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