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MEMORIA DESCRIPIIVA
D& Ura PATGHTE DE INVENCION, POR VEINTE AfOS S ESPANA, A FAVOR
D& LIBBEY OWENS FORD GLASS,C0., DE NACIONALIDAD NORTEAMERICANA,
RESIDENTE EN ROSSFORD (Toledo-Ohio) USA

g 0obre:
"METODO Y ACARATO PARA CURVAR LAMINAS DE VIDRIO",
TGSl i

. ' Lo . .
La presente invencidén se refiere a curvar léminas u hojas

de vidrio y particularmente al método y aparato para producir
14minas de vidrio curvadas destinadas a cerrar huscos de ventanas
o] puertas;

En general las 1dminas de vidrio se les imparte una forma
curva‘sopbrtando ldminas de vidrio planas en un molde de tipo
anular o esqueleto que tiene unas superficies configuradoras di-
rigldas hacia afuera que se conforman en perfil y curvatura a
las 14minas de vidrio una vez curvadas. Kl molde soportendo las

14ninas pasa a travds de un dispositivo calentador donde sube
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la temperatura de las léminas hasta el grado en que el vidrio
se ablanda con 1o que las ldminas se comban por su propio peso
hasta adaptarse a las superficies configuradoras.

Como es bien conocido, la tendencia que tienen las ldmi—
nas de vidrio a ablandarse y curvarge depende directamente de
la temperatura a que se calientan, y si la temperatura no es
la misma en toda la 1€mina, las zonas mds frias no se curvaran
al misuo ritmo ni adoptardn la misma curvatura que las por-
ciones mds calientes. Es prdctica bastante comin utilizer este
principio al curvar 1éminas a las que se les quiere dar una
configuracién compleja con diferentes radios de curvatura ea
las diversas zonas de la ldmina, aplicando un calor mAS COnm
centrado a las dreas con curvas relativamente pronunciadas
con lo gue se consigue un sblandemiento y curvatura mds rdpidos
de las ldminas en estas zonas. Pero adn en los casos de ldmi-
nas ds configuraciones complejas resulta necesario que las di-
versas curvas casen bien y que cada curva tenga un radio de
curvatura constante; en otras palabras, es preciso que cada
curva individual sea uniforme. Si, por ejemplo, una zona peque~
fla gin una sola curva se comba con una curvatura ligeramente
diferente debido a un pandeo irregular de la 1dmina de vidrio,
dicha zona producira distorsiones o desviaciones 8pticas. Seo
ha observado que s{ dentro de log extremos de una curva de una
1fmina de vidrio hay una zona que se queda a una temperatura
inferior que las zonas edyacentes cuando se curva la lémina,la
cur&atura resulta algo menos pronunciada en la zona mds fria
y aungue la curvatura total pueda parecer uniforme si se la
examine bien en un aparsto de verificacidn, &l mirer a través
de}la 14mine acebada esta zone mis fria se verd que estd de-
fofmada. Naturalmente cuando la 1ldmina curvada estd destinada
a cubrir un hueco de ventana ¢ puerta se pretende que dicla

’ . - N
14mina estd libre de deformaciones Spticas.
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Los moldes de curvar del tipo esqueleto convencional usa-
dosg para curver 1éminas de vidrio generalmente sstdn formados
por secciones de rieles relativamente finas dispuestas gene-
ralmente de canto con respecto a la ldmina soportada y con las
superficies configurcGoras antes citedas formadas en un borde.
Las diversas secclones de rieles que forman el wolde estdn
unidas constituyendo ura estructura uniteria mediante elemen—
tos de conexidn yue se extienden entre las secciones de rie-—
les y a través del molde. Betos slementos de conexidn general-
mente estdn situados relativamente cerca de la superficie de
configuracidn y quedan debvajo de las ldminas de vidrio que
gsoporta el moldes

Se ha observado que estos clementos de conexidn utiliza-
dos para unir las secciones de rieles constituyen un obstdcu-
lo que impide el calentanlento uniforue de la 14mnina de vidrio
con lo que se percibirdn distorsiones dpticas en la 1dmina
curva acabada en las zonas que van encima de egtos elementos,
sunque la curvaiura total de la ldmina parezca uniforume y
conti{nua.

Como se ha indicuio mds arriba, el problema de la distor-
5ién predomina mds en la produccidén de ldminas curvadas de vi-
drio con diferentes radiog de curvaiura en difereutes zonas
de la 1dmina. Un ejemplo de tal configuracién serfa el de un
parabrisgas o0 ventanilla posterior de un coche que tienen unos
extremos laterales muy curvados unidos por una porcidn cen-
tral ligeramente curva, Estas porciones extremas o alas for-
man précticamente éngulo recto con la porcidn central mayor
para casar bien con el disefio de los coches modernos cuando
la 14mina de vidrio se instala en el hueco correspondiente
extendiéndose a 1o largo de los costados del automdvil.

Para curvar las ldminas de vidrio y darles esta formas

curvas miltiples hay que usar wn molde un tanto complicado
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del tipo denominado dividido en gecdiol : el g¥e sus seccio-

nes se mueven unas con respecto a otras entre posiciones abier-

tas y cerradas; siendo la posicidn cerrada ls que define la
configuracidn de la lémina curvada.

En general, los moldes de curvar divididos en secciones
constan de dos o mds secciones unidas eutre si con goznes,cada
una de las cuales estd hecha con secciones de rieles, dispues-
tas en wn perfil cerrado y unidas para formar una esiructura
unitaris mediante unos elementos de conexidn, comc se ha descri~
to mée arriba. Las dreas donde se engoznan las secciones co-
rresponden a las zonas de extrema curvatura de la lémina, y
los elementos de conexidn en esta zona hen demostrado ser muy
molegtos ya que la curvatura cerrada amplifica, por as{ decir-
1o, la distorsidn o deformacidn causada.

Un método muy conocido de curvar 1léminas de vidrio destina-
das a cubrir huecos de ventanas o puertas consiste en curvar
las 14minas en bloque para recortarlas después ddndoles el per—
fil y dimensiones deseados. Con éste método se utiliza una ba-
rra de tensidn que se extiende en torno al perfil del molde y
colocada un tanto apartada hacia adentro de las superficies con=-
figuradoraes para controlar el modelo de tensifn de 1z lémina
acabada. Esta barra de tensidn funciona sbsorbiendo celor mien=-
tras se calienta la ldmina y transmitiendo este calor despuds
al vidrio cuando se ha enfriado la ldmina. Asi se verd que
mientras la barra de tensidn desempefia un papel Util al templar
la ldmina, durente el calentamiento de la ldmina para curvar=-
la, actda como un obstdculo con 1o gue se produce un calenta-
miento irregular y una curvatura tambidn desiguel de la 14mina e

Por consiguiente, un objeto importante de esta invencidn

es presenter wi método y aparatos perfeccionados para curvar

18minas de vidrio libres de distorsiones debidas a curveturas
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Otro fin es conseguir lo anterior cfreciendo um molde de

irregulares.

curver construido de un modo nuevo y original para permitir un
calentamiento regular de la ldmina que se curva.

Otro objetivo es ofrecer un molde de curvar gue lleva in-~
corporado un elemento que absorbe calor, gque se mueve segﬁn se
calienta la ldmina para ponerse en medio y retirarse segﬁn con-
venge.

Bn log dibujos adjuntos:

Ia figura 12 es una proyeccidn horizontal de un aparato
de curvar que posee lws caracterfsticas de la presente invencidn;

La figura 22 es una seccidn tomada a lo largo de la linea
2-=2 de la figura 1%8;

Ta figura 38 es una seccidn semejente a la de la figura 28
pero que presenta al molde en una posicidn abierta; y

La figura 42 es una proyeccidn vertical terminal del apa-
rato de curvar.

" Segfin la presente invencién se ofrece un método de curver
iéninas‘de vidrio en un molde de perfil dividido en secciones
gue consta de unos rieles configuradores espaciados que tienen
unes superficies de configuracidn adaptados para soportar las
pdroiones marginales de los bordes solamente de la 1émina cur-
vada, y que estén unidos entre s{ medisnte elementos de cone-
xidn’qué se extienden a través de dicho molde por debajo de la
14mine de vidrio que va soportada en el citado molde. Segin este
método‘el molde, junto con la 1émina de vidrio que se quiere
curver y que va goportada en é1, se pasan a través de una at-
ndsfora calentads para subir la temperaturs de la ldmina hasta
el punto en que se ablanda el vidrio. Dicho método se caracte-
riza porque los elementos de conexidn van colocados debajo de

los rieles configuradores a una distancia suficiente para que
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dichos elementos de conexidn no absorban directamente una canti-
dad considerable de calor de la ldmina de vidrio,

La invencidn presenta también un aperato para curvar lé-
mings de vidrio que incluye un molde de curver que consta de un
riel configursdor précticamente continuo que se conforma al mar-—
gen de la ldmina de vidrio que se desea curvar, y lleva unas
superficies configuradoras formades en los bordes del mismo di-
rigidos hacia arribva, en el que las porciones laterales opues-
tas de dicho riel configurador estdn unidas con unos elementos
de conexidn que se extienden a través de dicho molde; y se ca=
racteriza por llevar unos dispositivos de soporte en dichas por—
ciones laterales del referido riel configurador que dependeﬁ de
las mismas para soportar los citados elementos de conexidn a
una distancia de terminada por debajo del riel configurador de
suerte gue los mencionados elementos de conexidn no ejerzan in-
fluencia algune sobre el calentamiento de las ldminas de vidrio.

La invencidn presenta ademds un aparato para curvar ldminas
de vidrio que lleva un molde de curvar que consta de una seccidn
central y de secciones terminales dispuestas opuestamente'y ago-
cigdas entre sf a pivote, de elementos para soportar dichas sec-
ciones de suerte que se puedan mover unas con relacidn a otras
entre una posicidn abierta y otra cerrada; y cada una de las 8ec-
cionos de molde llevan unos rieles configuradores espaciados con
superficies de configuracién formadas en 1ldm bordes de los mismos
dirigidos hacia arriba que se conforman al margen de la limina |
de vidrio curvada sobre las mismas cuando el citado molde estd
cerrado; tambidn consta de un elemento que absorbe calor dis-
puesto entre los rieles configursdores. Dicho aparato se carac—
teriza por llevar unos elementos para conectar porciones de dicho
elemento que absorbe calor con los referidos rieles configurad o~

res con 1o que al sbrirse el molde sl elemento que absorbe calor
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se moverd hacia abajo apartindose de las superficies configura-
doras y cuando se cierre ol molde se woverd hacia arriba acer-
cdndose a las citadas superficies configursdoras.

Para mejor comprensidn de la invencidn, en los dibujos adjun-
tos me representa un apsrato de curvar (10) que encierra las
caracter{sticas originales de la presente invencidn ¥y que com-
prende un molde (11) de curvar dividido en secciones soporta-
do en un bastidor (12). &1 molde (11) tiene una seccién central
(13) y dos secciones terminales (14 y 15) alineadas y dispuestas
opuestamente conectadas entre sf de modo que permitan el movie
miento relativo de las secciones entre la posicidn sbierta y
cerrada del molde. El molde ilustrado esta adaptado para curvar
ldminas de vidrio destinadas a cubrir huecos de ventanillag en
los automdviles ¥y més en particular de parabrisas y ventanillas
posteriores que tienen wna gran porcién ligeramente curve y
unas porciones laterales o alas con curvas muy pronunciadas que
forman précticamente dngulo recto con la poreidn central mayor.
¥l molde varticuler ilustrado, a tftulo de ejemplo no limitativo,
eotd diseflado para curvar parabrisas laminares para coches, Estos
parabrisas se pueden describir como una disposici6n'de enparedo

dos de dos 1ldminse de vidrio curvas con una capa intermedia de

pléstico. A efectos de produccidn las dos léminas de vidrio. (16)

(figura 32) ostdn scportadas en el molde curvar una sobre la

otra y se curvan al mismo tiempo.

Un procediniento muy conocido de curvar ldninas de vidrio
parae darles las formas antes descritas supone soportar las 14~
minas de vidrio en un molde de . curvar dividido en secclones mien-—

tras éste estd abierto con lo que las léminas planas: como. son

'r{gidas sirven de tirantes para mantener abierto el wolde. A con=-

tinuacidn se hacen pasar al molde y a las 1dminas soportadas en

el mismo a través de wn dispositivo calentador adecuado tal como
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por ejemplo un horno tipo de tidnel
de la ldmina hasta el punto en que se sblanda el vidrio, con lo
que las 1dminas se nuaden combar bajo la influencia de su propio
peso hasta anoldarse a las superficks confliguradoras del molde, y
al perder su rigidez dejen que las secciones del molde se muevan

y se cierren;

Con referencia a las figuras 18 y 28, ol begtidorw (12) gque
soporta al molde (11) lleva unos rieles laterales (17) longitudi-
hales y paralelos, un tanto separados y unidos entre sf en sus ex-
trémoé opuestos con unos rieles terminales (18) para formar un ar-
mazén r{gido précticamente rectangular. Al lado de las cuatro es-
quines del bastidor (12) van unos pies derechos (19) fijos al ar-

_ , N A ‘ e
mazdn, y el molde (11) esta suspebdido de de unas varillas de cone-

)

xidn (20), cada una 3e las cuales lleva un extremo articulado con
el“extreﬁo superior de uno de los ples derechog y el exiremo opues-
to unido a las secciones terminales (14 y 15) del moldeo Pafa 8o~
paétaf el bastidor (12) en un dispositivo treneportador (no ilus-
trado) del tipo usado ordinariamente para mover el aparato a tra-
vés;del hormo, hgzy unos rieles gufas (21) +4ronsversales asegurados
debajo de log rieles laterales adyacentes a sus extremos opuéstos{
L mdlde (11), somo se ua indicedo ads arriba,lleva una gec=
cidn central (13) y wnas seccionss terminales (14 y 15) dispneetaq
opuestamente y articuladas para oscilar relativamente una con reé—

pecto a otra en torno a unog ejes norizontales entre una posicién

abierta y otra cerrada.

El molde es del tipo denominado anular o esqueleﬁo con unas
suverficies configuradoras (22) divigidas hacia arriba que se con-
formam ‘ex plano sl perfil de las ldminas curvadas y en proyecci6n
vertical a la curvatura de las 1dminas curvadas. Estas superficies
(225 egtdn adaptadas para soportar las 1éminas apoyando solsmente
lag porciones marginales de las ldwinas sobre dichas superficies;

La seccidn central (13) del molde (11) consta de unos riecles
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(23 y 24) configuradores espaciados con las superflcies configuredo-

a8 (22) forugsdag en su borde superior. Como estos rieles van = re-
cibir la porcidn centrel o wayor de la 1ldmina una vez curvada ésta,
las superfioies definen un radio de curvatura bastante grznde y estdn
idéadas péra producir una ligena curva en esta porcién de 1a 1dmins.

Las secciones terminsles (14 y 15) del mnolde (11) son semejan-—
tes entre sf en construccidn y constan de unos rieles configurado-
res con superficies de configuracidn formadas eun su cara superilor.
Cadé seccidn terminsl comprende dos rieles (25 y 26) curvados hascia
arriba, alineados longitudinalmente con los rieles configurédores
(23 y 24) de la seccidn central (13) del zolde-y unidos en su extre~
mo exterior por un riel configurador transversal (27) que se extien=-
de a tfavésAdel extremo del molde,

Quando el molde (11) estd ebierto, como se ilustra en la figura
32, los rieles transversales (27) en los extrewos del molde entran
en contacto con los extremos de la ldmina plana (16) soportdndola
por encima de las superficies configuradoras curvas (22) de las sec~
ciones central (13) y terminal?s (14 y 15) del molde. Para soportar
la 1dmina entrée estos dos riéles tfansversales (27)y el extremo in-
terior de cada una de lag gsecclones terminales opuestas en los la=-
dos opuestos del wolde lleva unos elementos de soporte (28) que egm
tén adaptados para moverse entre una posicién elevada donde estdn
en contacto con lz cara inferior de la 1dmina plana (16) soportada
sobre el molde abierto y otra posicién inferior apartuda por debajo
de las superficies configuradoras (22) de la seccidn central (13)
del molde,

Los movimientos de estos elementos de soporte (28) estdn con-
trolados y accionedos por la abertura y cisrre del molde (11).Asi;
cuando el molde se abre, los soportes (28) se mueven hacia arriba
a su posicidn de operacidn y durante el proceso de curvér se mueven

hacia abajo a sa posicifn inoperante mientras el molde se -cierras



10

15

20

25

30

-0

200448 2 ooy
b NE ke B

Un procedimiento conocido adoptado en la fabricacidn de ven-
tanillas para automéviles del tipoc descrito consiste en curvar 14-
minas de vidrio de tamafio de bloque y en cortar despuds estas lé-
minas segﬁn el perfil deseado. Para asegurar gue el perfil acabado
de los extremos de las léminas adopta la curvasura deseada una ves
curvado, se montan ciertos rieles configuradores auxiliares (23)
en cada seqcién terminal (14 y 15) espaciados hacie adentro desde
el riel configurador transversal (27) y gue sustancialmente se con-
forma en plano y curvatura a la forma deseada de los extreumos de
la ldmina curvada acabada. Se puede apreciar que el riel transver-
gal soporta los extremos de las 1dninas de tamafio de blogue nien=
tras pasan por el horno de curvar de la manera usual y al calentar-
se, las ldminas se comban amolddndose a las superficies configura-
doras formedas en los rieles suxiliares de configuracién.

Para colocar 1los bordes exteriores de las ldminas curvas aca-
badas en compresidn con 1o que podrén resistir mejor un manejo des-
cuidado durante el transporte y méntaje en el hueco correspondiente,
gse monta un elemento que absorbe calor o barra denominade de ten-—
sién (30) en el molde que se extiends en tomo al perfil deseado
de la 1lémina acabada y separada por debajo y hacia adentro de las
superficies,configuradoras (22) formedas en log risles configurado=
res. Como se ha indicado mds arriba, la funcién de le barra de ten—
0i8n es retardar el enfrismiento de las porciones de la ldmina que
quedan directamente encima de ella durante el temple de la 1dmina
con 10 que pone a dichas porciones en tensién.

Como las mismas superficies configuradoras desarrollan pricti-
camente la misma funcidn, se formard una zona de tensifn en la 1é-
mina por encima de la barra de tensién y de las superficies configu-
radoras, 1o que da por resultado una zona intermedia de compresidn.
Como operacidén final se corta la 1dmins del tamafio y perfil desea~

dos por esta zona de compresi&n con lo gque su borde extremo estd en

compresidn.
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Para eliminar defectos dpticos o aistorsiones gue resulten
de la benda continua de tensidn producida vor la barra de tensidn
(30), la fuerza de la tensibn se difunde hacia el centrc de la
14mina. A este efecto se monta un elemento adicional (31) para
retener el calor que ienga una construccidn v composici6n diferen—
tes y por consiguimte diferentes propiedades retentivag del
calor que la barra de tensidn; este nueve elswento (31) se monta
en la barra de tensidn extemdidndiose desde dicha barra hasta el
centro del molde. El elemento (31) generclmente comprende uns mem=

brans de material metdlico Tijo mediante soldadura & la barra de

tensidn (30) y se extiende hacia el interior por un tramo sufi=-
ciente para ofrecer el efecto deseado de difusién.

Como se ilugtra en la figurs 12, todos los rieles conflgura-
dores comprenden elementos plenoeg relativamente finos dispuestos
de canto y con las superficies configurzdoras formadas en un borde
destinadas a ponerse en contacto con las porciones marginales de’
la 1dmira que se va a curvar. Bstos rieles configursdores se ase-
guran y unen para formar umn estructura uniteria mediante una phu~
ralidad de elementos de conexidn dispuestos transversalmente fijos,
en sus extremos opuestos, a los rieles por debajo de las superfi-
cies configuradoras para quedar debajo de las ldminas de vidrio
goportadas en dicheas sﬁperficieso Se ha comprobado yue estos elemen=-
tos de conexidn influyen en el calentamiento de las léminés de vi-
drid soportadas en el molde antes de curvarse. A este respecto,
ge apreciaré que cuzlguier masa de material préximo a las 14minas
de vidrio ejerceré un efecto en el calentamiento de las 1éminas
cuando ‘§stas pasan por la atmfsfera calentada.

Como se ha indicado mds arriba, psra producir ume curvatiura
suave, al calentarse las 14ninas de vidrio se deben combar o curvar
al mismo ritmo en toda sw extensifn. Bl ritmo de curvarse la 18-

mina se controla por la teuperatura de la 1dming yy Dor consiguien-



10

15

20

25

30

. =
) :
/ .
/," - / N *

O=f Nl €

te, cualquier zona -no importalo pequefis que sea~ que estd més

frfa que lo restante de la 1lémirna no se curverd en el mismo grado
que el resto de dicha 1dmina. Asf, se ha comprobado que lag zonas
de la 1émina que guedan directamente encira de lag varillas de
conexidn utilizadas en la construccidn del molde, no se calien-
tan a la misma temperatura que el resto de lu ldmina y, por con=-
sigulente, no adquieren la misme ourvatura, Como ocurre con fre-
cuencia, esta diferencia de curvatura no se aprecia féoilmente

a primera vista, pero mirendo a través de ella se nota una desvia-
cidn visusl. Estas zonas de distorsidn son relativamente estrechas
y se extienden transversalmente a itravés de la Ifmine justamente
bor éncima de las varillas de conexidn del molde.

Para eliminéf este defecto en la ldmina acabada y para pro=-
ducir ventanilias con mejores.cualidédes dpticas, la presente in-
veneidn vresenta un nuevo método perfeccionado asi como también un
nuevo aparato para curvar liminas de vidrio que caliente uvnifor-
memeﬁte las 1dminas y por consiguiente les a4 una curvafura uni-
forme, libre de distorsiones. A esie efecto, las ldminas de vidrio
se curvan en un molde construido de una manera original para ofre-
CGr'una estructura waitaria fuerte gue no ejerce ningﬁn efecto
perjudiciel sobre las 1dminas de vidrio gue se curvan en él.Para
asegurar todavia mis el calentamiento uniforme y por consiguiente
el curvaio uniforme de la 14mina, segin el método de la invencidn,
lae ldminas de vidrio van protegidas de los elementos estructura—
les del molde que guedan debajo de lag 14minas entre los rieles con~
figuradores.con 1o que se disipa el efecto obstaculizante de es-
tos elementos haciendo posible una distribucidn regular del calor
en lasg iéminaso

A este fin, el molde se construye con elementos de conexidn
y varillas de unidn (32) que unen los rieles configuradores dis-
puestos sustancialmente debajo de las superficies configuradoras

¥y por consiguimte debajo de las ldminas de vidrio soportadas en el
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molde pars que ejerzan poco o ningﬁn sfecto en las mismas. Bsto se
congigue fijando las varillas de' wnién (82) a log rieles configu-
radores por medlo de orejas o slementos de sbrazadera (33) que so-
bresalen de los rieles en 2l borde opuesto a las superficies con-
figuradoras. Iin un molde generalmente horizontal dsl tipo ilustra-
do, las abrazderas cuelgan del borde inferior de log rieles con-
figurad ores y las varillas de unidn estdn aseguradas a log elemen—
tog de abrazadera en sus exiremos opuestos. La digtancia que reco-
rren las varillas de unidn hacia abajo apartdndose de las 1ldmi-
nas de vidfio, come eg natural depesnde del tamafio y de la masg delds
varillas utiiizadas; gin embargo, la distancisa ninima entre las vark
llas de wnidn y la cara inferior dsl vidrio debe de ser de 88 mm.

Como mejor se ilustra en lag figuras 28 y 3%, en este caso,
se wbtilizan varillas de unidn (32) de seccidn transversél circular
y estén dispuestas en sentido transversal debajo del molde en cua-
tro puntos espaciados a lo largo de su seccidn central y a través
del extremo abierto de cada seccidn terminal. Aqui los elementos
de sbrazadera (33) que cuelgan de la cara inferior de los rieles
configuredores se¢ aseguran fuertemente en sﬁs extremos superiores
al borde inferior de los rieles y estdn espaciados a lo largo de
los rieles opuestos en alineacidn transversal. Las varillas de
unidn se extienden de una abrazadera a otra y se fijan a las mismas
en sus extremos opuestos; '

Como se ha indicado mds arriba, en la seccidn central se usan
ecuatro varillas de unidn, cada una de las cuales se extiende trans-—
versalmente a través del molde entre cuatro pares de abrazaderas
aseguradas a log rieles configuradores. Las dos abrazaderas (34)
situadas en el centro ticnen practicamente la forma de"V'"y estdn
aseguradas 8 las varillus de unidn en el vértice de la "V", y cada
uno de los brazos asegurado por ¢l extremo abierto, con soldadura
por ejemplo, a la cara inferior del rdel configurador. Las aﬁraza—

deras (35) en los extremos opuestos de la seccidn central y en los
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alargada que se extlende hacia abajo partiendo del riel configurader
y se fija en los extremos opusstos a la cara inferior del riel
configursdor y & ls varilla de unidn.

Como se apuntd wds arriba, las zonas de curvatura pronunciads
tienden & acentuar cualguier irreguleridad que naya en la curva y
efectivamente agrandan cualquier distorsidn ocasionada por dicha
irreguleridad . Por esto, las regiones curvadas muy pronunciadamente
se consideran como zonas criticas en lo que se refiere a la distri-
bucidn regular del calor. Por consiguiente, para zsegurar un calen-
temiento uniforme de estas zonas, segln el mdtodo de la invencidn,
estas zonas de las 1dminas de vidrio estdn protegidas de las vari-
llas de unidn que se extienden entre los rieles copfiguradores ne-
diante wna pentalla difusora o un elewento distribuidor de calor
colocado debajo de la 1dmina de vidrio (16) y por enciie de las va-
rillas de unidn (32).

De acuerdo con otro aspecto de esta invencidn, el molde de cur-
var se construye de modo que toda la cara inferior de la ldmina
adyacente a la zona critica esté protezida para lograr, geheralmen-
té, uh calentamiento total uniforme en estas zonas. Bn otras pala—~
bras, el mélde estd construido para presentar medios que faciliten
una distribucidn practicaments uniforme del calor en las zonas de
las ldminas planas de vidrio antes de curvarse por encima de las por—;
ciones engoznadas del molde que, como se ha mnotado nas arriba, son
zonas en las que se formard la curvasura més pronunciada.

En geﬁeral se dispone una pantalla difusora (36) dentro de los
confines de los rieles configuradores y entre la ldnina de vidrio
goportada en la superficie configuradora del molde y cualquier ele-
mento estructural del molde que queda debsjo de lz ldmina de vidrio
dentro de gu periferia exterior. As{ cn el presente cago la panta-
1lla (36) descansarfa sobre las varillas de unidn en las secciones

central y terminales del molde adyacentes a sus extremos conectados
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entre s{. Para permitir que se abra y cierre el molde en sgecciones,

tambidn las pantallas estén divididas en sccciones y estdn montadas
para ogeilar unas con relacidn a otras junto corn las secciones

del molde cuando este se abre o se cierra. Las lineas de juntas en-
tre las diversas secciones de la pantalla estén situsdas debajo

de lag porciones centrales de lizg 1dnines mdyacentes a una zona que,
debido 2 la ligera curvatura de la comba de las 1ldminesy; se denomina -
zona no critica.

Se ha descubierto que se comsiguc wna pentalls difusora (36)

0 elemento paxe distribuir celdr eficaz y sgencillo extendiendo los
escuios difusores (21) asociados con ia burra de tensibu (30) a tra-
vds de todo el molde demtro de los confines de la barra de tensidn.
Bstos escudos difusores, como se ha apuntal o mds arfiba, estén he-
chos de un material que absorbe calor ol couo una pentalla metdli-
ca u otro material similar.

De acuerdo con laz invencidn, lu burre de tensidn (30) y la pante-
lla difusora (33) estdn montadas en el aolde de un modo original de
suerte que se desplazan hacia abajo separdndose de las superficies
configuradoras cuando el molde estd sbierto. Esta construcei én per-
mite que funcione la barra de tensidn y la pamtalla de la manera de=
geada dursnte el enfriado o templado de la lémina y 4l miﬂno'ti@mpo
reducen su interferencia con el calentamiento inicial Je la ldmina
soportada en el molde anies de curvarse. Generalnente esto ge congi-
gue goportando un elemento distribuidor de calor en el molde por me-
dio de uwna disposicidn de sulece (37) entre las smecciones Ce rieles
del molde y el =lsmento distribuldor de calor.

En este caso, la pantalla difusora {3C) cowo se na wencionado
2dg arriba, se extiende a través del wmolde dentro de log confines de
la barmm deltemsién raia gquedar dewajo de voda la 14nina de vidrio.
Para que pueds abrirse y cerrarse el molde (11) de le wanera desea-
da, le pantalla (36) estd dividida en tres porciones 0 secciones:

una central (38) 7 dos terminales opucstas (39 y 40). Cowo Lo pantia-
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112 estd limitada por la barra de tensidn, también dsta berra estd
dividdda en secciones y en la desoripcﬂn cuand o se hace referencia
a las porciones de la pantalla difusora, e entiende dque estas
porciones incluyen segmentos de la barra.

La porcidn central /38/ de 1a pantslla (36) estd adyacente
a las superficies configuradoras de la seccidn central (13) del
molde, pero por debajo de ellas y estd nontada rigidemente en ias
dos varillas de wnidn centrales que se extienden a través del
molde entre los extremos de la seccidn central. Para montar la
porcidn central hay unos postes (41) que se extienden hacia arriba
partiendo de las varillas de wnidn hagta las cuatro esquinaé del
elenento distribuidor de calor y estdn sujetos en sus extremos
opuestos a las varillas de unidn y la pantalladifusora (36).

Lag porciones terminales (39 y 40) de la pantalla (36) estdn
dlspuestas en los lados opuestos de la parci6n central (38) para
formar una prolongacidn sustencial de la misma que se extienden
longitudinalmente con relacién al molde. Cada una de las porciones
terminales (39 y 4o0) egtd wmontada a bivote en el extremo adyacente
a la porcidn central.sbbre la varills de unidn para oscilar en
torno a la barra que lg sirve de eje. Esto se consigue usando unos
brazos (42) dispuestos en lados opuestos del molde y fijos cada
uno por un extremo a la cars inferior de una porcidn terminal y
articulado en el extremo opuesto con la varilla de unidn.

La disposicidn de enlace (37) que permite a la pantalla descen-
der y apartarse de la superficie inferior de la 14mina cvendo el
molde egtd abierto, acopla el extremo exterior de cada geccidn ter-
minal al riel configurador transversal (27); en cada extremo del
molde héy dos dispositivos de eulace de este tipo. Cada disposicidn
de enlace (37) comprende una barra corte (43) unida cop paszdor a
un correfn (44) fijo a la seccidn de riel transversal para girar en

torno a un eje que se extiende paralelo al riel. En el extremo li-~
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bre de esta barra (43) va una varilla do conexidn (45) en fomse
de "ﬁ" montada a pivote que se extiende debajo de una pOrcién del
elemento distribuidor de calor con el extremo de un brazo (46)

de la U"L® unido con pasador a la barra y el otro exiremo bien
sujeto a la cara inferiot del elemento distribuidor de calor. Ast,
segﬁn se ilustra en las figuras 22 y 32, la barra de tensidn

(30) y 1la pentalla difusora asociada (36) se mantienen por el en-
lace (37) muy cerca de la 1dming de vidrio cuveundo el molde estd
cerrado, pero el aiszio enlace les permite retirarse de lés super=
ficies configuradoras cuando se abre el molde.

Se puede apreciar gue las 1dminas de vidrio gue hsn recibido
unas configurasciones curvas de acuerdo con la precente invencidn
estdn sustancislmente libres de toda distorsidn Sptica originade
por un calentamiento desligusl de ‘a 1dmina antes de curvarla y du-
rante la operacidn de curvar, calentawiento irregular que causaria
ung curvatura tawbién irregular. Esto se consigue curvando las
ldminas de vidrie en un molde de curvar consiruido de un mOi0 nue=-
vo para reducir al ufnimo los efectos zdversos ejercidos sobre
1los slementos eshructurales del wolde al celentar la 1dmina ¥
protegiendo con escudos la 1lémina del influjo de los elementos
egtructurales para ofrecer una distribucién regular del calor por
1o menos en las zonas de curvag relativamente pronunciadas.

N O D 4

En rosumen; la presente wmolicitud recaers sobre las siguien~
t2g reivindicacionsss

12 ~Método y aparato para curvar léminss de viario, caracte-
rizado diciuio zétodo morgue ss cwnlea vu molde de curvar de tipo
do perfil dividido en sscciones que congtan de rieles cenfigura-
dores espaciaios que Llevan wias superficies configuradoras, adap-
tadas para soportar solawmente las porciones mwm: ginales de la 18mi~

. - » - . N el " vy
na curvada y unidoes dichos rieles con elementos de conexion (ue
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travées de dicho molde, donde dicho molde y la lami-

ge extienden s
na plana que se quiere curvar, zpoyada scbre dicho melde pasan
través de ung atmfefera calentada para subir la temperatura de
lédmina hasta =l punto en que se ablanda el vidiio, congtando y eu~
pleando unos métodos de conexidn sitwados debajo de los rieles
a base de elementos configuradores a wna distancia suliciente para
no ejercer ninguna abgorcidn material de calor directamente de la
1émina de vidrio.

28,-Mdtodo y sperato pera curvar ldminas de vidrio, segin
la reivindicacién antefior, caracterizado porque se dispone una
pantalla difusora entre log citados elementos de conexidn y la
1dmina de vidrio para distribuir el calor sustancialmente de um
manera uniforme por todas las zonas de la cara inferior de la 18-
mina mientras se curva.

38.-Método y amparato para curver 1éuinas de vidrio, caracteri- -
zado el aparato porgque comprende un molde de curvar que lleva un
riel configurador practicauente continuo yue se cenforwa al wargen
de la 1émina de vidrio gue se va a curvar y gue tiene unas supsr-
ficies configuradoras formadas en sus bordes superiores, y en el
que las porciones terminales opuestas de dicho riel configurador
estdn mmidas medisnte elementos de conexidn que se extienden a tra-
vés de dicho molde,llevando unos elewentos de soporte que van col-
gados de las citadas porciones laterales del citado riel configu-
rador para soportar los referidos elementes de conexidn a una dis-
tancia determinada poxr debajo de dicno riel configurador de suer—
te gque dichos elementos de conexién no ejerzan sustencislmente in-
fluencia alguna en el calentamiento de dicha lémina de vidrio,

4§f-Método y aparato para curvar 1dminas de vidrio, caracteri—
zado porgue dicho riel configurador lleva deutro de sus confines

una paitalla difusora situvada entre las superficies configurado-

ras y los elementos de conexidne
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2,-Método y apareio para curvar 1Zminas de vidrio, caracteri-

zado porgue la referida pantalla difusora comprende un materiai

foramin{fero, as{ como ¢l molde una seccidn central y secciones ter-

minales dispuestas opuestamente asociadas a nivote entre sf, asi

como elementos para soportar estas secciones de molde de modo que

se pueden mover unas con relacidn a otras entre una posici6n abier-

ta y otra cerrada,llevando el riel configurador unas porciones de

la citada pantalla difusora que se mueven entre una primera por-

cidn udyacente 2 las superficies configuradoras cusndo el molde

estd cerrado y otra posicidn retirada hacia abajo de dichas super-

ficies configuradoras cuando el molde estd abierto.

68.-Método y aparato para curver ldminas de vidrio, caracteiiza-
do porque el aparato incluye un molde de curvar que comprende una
seccidn central y secciones terminales opuestas asociadas entre
s{ a pivote, también comprende elementos para soportiar dichas sec-
ciones de molde de guerte gque se puedan mover unas con relacién a
otras entre una posicidn abierta y otra cermda, y cada una de es-
tas secciones de molde consta de rieles configuradores espaciados
que ein sus bordes superiores tienen formadas unas superficies con=-
figuradoras que se conforman al margen de la 1dnina de vidrio que
ge ha curvado sobre ellas cuando dicho molde eutd cerrad 0,y wn ele-
mento que absorbe calor dispuesto entre los rieles configuradores,
denotando este aparato elementos para conectar porciones de dicho
elemento que abgorbe calor, con los rieles configuradorss con lo
que, al abrirse el molde, el elemento gue absorbe calor se mueve
hacia abajo retirdndose de las superficies configuradoras, y al
cerrarse el molde se mueve hacia arriba acercéniose a dichas super-

ficies,

78 .-Método y wparato para curvar ldminas de vidrio, caracteri-
zado porque el elemento que absorbe calor comprende una pdrciJn cen=

tral y dos porciones terminales dispuestas opuestamente,elementos
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‘que sujetan la porcidn central citada a la seccidn central del mol-

de en posicidn fija hacia el interior de los rieles configuradores
y muy cerca de ellos pero por debajo de laé gsuperficies configura-
doras de los mismos; elementos para conectar el extremo inferior de
cadaporcién terminal de dicho elemernto gue absorbe calor con loz rie-
les comfiguradores de dicha seccidn central del molde; elementos para
acoplar el extremo opuesto de cada porcidn terwminal a una de dichas
secciones terminales del molde para girar en torno a dicho extremo
interior entre une wrimera posicidn adyacente a las citadas superfi-
cies configuradoras, pero por debajo de ellas, cuaudo el molde estd
oerrado, y otra segunda posici6n retirada hacia abajo de dichas super-
ficies configuradoras cuendo el molde estd abierto.
8 .-Método y sparato pars cwrvar léminas de vidrio, caracteri-

zado porque el elemento de acoplamiento incluye una barra articula-
da por un extremo con el extremo exterior de una de las secciones
terminales del molde, y una varilla de conexidn que tiene un extre-
mo montado a pivote sobre el extremo libre de dicha barra y el extre- :
mo opuesto fijo al extremo exterior de dicha porcidn terminal del R
elememto que absorbe calor.
| 68 .~M&t0d0 y aparato pam curvar ldiinas de vidrio, caracteri-
zado porque el elemento de abgorcidn de calor incluye una barra de
tensidn separada hacia adentro.de los rieles configuradores y por
debajo de las superficies configursdoras de dichos rieles, proveyén-
dose una pantadlla difusora que lleva la barra de tensidn y que se
oxtiende a través de dicho molde para moverse coumo un todo con é1.

78 .~Método y aparato para curvar ldminas de vidrio, segin la
reilvindicacidn anterior,; caracterizado porque la pantalla difusora
consta de un material foramin{fero ¥, que los ricles configuradores
estdn unidos por elementos de conexidn que se extienden a través
del molde,llevando unos elementos de soporte que van colgados de los

rieles configuradores para soportar los eclementos de conexidn a una
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digtancia determinada por debajo de los rieles configuradores de
suerte que los elementos de conexidn no ejerzan sustancialmente
influsncia alguna en el @lentemiento de la ldmina de vidrio.

88 ,~METODO Y APARATO PARs CURVAR LAMINAS DE VIDRIC.

Segdn gse describe en la presente memoria que consta de veinte

y ung hojas escritas a mdquina y dibujos.

Madrid,2 de noviembre de 1.962
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