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La presente umencién se refiere en genersl a la produccién
de léminas u hojas de vidrio ourvedas y mds en particular a un
wétodo y aparato perfeccionadoe para curvar y templar léminas
de vidrio. ’
Como es bien conocido, una caracter{stica inherente del

vidrio es su capacidad a responder fisicamente sl ser calentedo

¥ enf?iado a continuacidn, oon lo que se desarrollan unas fuerzas.
dentr,o. del cuerpo del vidrio sometido a este tratemiento. Las
tensiones particulares desarrolladas en el cuerpo del vidrio de=-
penden del ritmo a que se enfgfa dicho cuerpo despuds de haber-
se sometido a una temperaturs elevada.Controlando el ritmo de
enfriamiento, proceso denominado comunmente temple, se pueden
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controlar las fuerzas que resuha?ég f flueﬁp@ del vidrio.Ade-
mds, iniciando diferentes fases de calentamiento y enfriamiente
en diferentes zonas del cuerpo de vidrio, se pueden desarrollar
zonas localizadas de tensibn y de oompresitfn dentro del cuer-
po de vidrio, Naturalmente, en el cuerpe de vidrio en conjunto,
a temperaturas normales existe wua condicién de estabilidad o

" equilibrio y las zonas en tensidn y las que estén an compresién

‘80 enouentran equilibradas.

Otra caracterfstica bien conocida del vidrio es que estruc-
turalmsnts tiene une naturaleza mds sflida y resisiente y puede
resistir mejor sin astillarse ni romperse cuando las fuerzas que
hay dentro de €1 son compresivas. Asf las léminas de vidrio o las
partes de dichas léminas que estdn en compresién resisten los

‘malos tratos que suelen recibir durante el menejo normal mucho

mejor que las léminas de vidrio o las porciones de Sstas que
estdn en tensién.

Uno se puede aprovechar de las caracterfistices del vidrio
antes citadas en la produccidn de ldminas de vidrio, destinadas
a méltiples aplicaciones. Por ejemplo, con mucha frecuencia se
quiere asegurar que unas zonas especificas de la ldiina de vi-
drio sean sélidas, fuertes y presenten una resistencia pronun-
ciada a ser dafiadas; en otras palabras, que éstas zonas de la
1dnina estén en compresién. Tal oemrre cuando las ldminas estén
destinadas para ventanillas o parabrisas de vehfculos o para
usos semojantes. En el caso de cubrir huecos de vehiculos, come
son 1los bordes de las 14minas los que ae someten a peor trats—
miente durente el manejo, almacenaje, envio y por ¥ltimo en la
instalacidn, es conveniente que esios bordes estén bajo una fuer-
za compresiva. ,

Ia produccidn de ldminas de vidrio que tengan un modelo pre-
determinado de fuerzas localizadas generalmente supone el calen-
taniento de las léminas a una temperatura slevada, comunmente
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denominada punto de temple, y el controlar el ritmo de enfria=-

‘miento del vidrio s travéds de una gams de temperaturas decre-

cientes conocida como escala de temple. Las porciones de la lé-
mina que se enfrian rdpidamente desarrollan una fuerza de com-
presidn en el vidrie y, por el contrario, las porciones gue se
enfrfan relativamente mds despacio desarrollsn una fuerza de
tensidn. Por congiguiente, es evidente que el modelo de fuerszas
localizedas se pueds controlar creando artificislmente un dife-
rencial entre el ritmo de enfriamiento de las diversas zonas

de la ldmina. , o :
En los dltimos afios, los disefiadores de vehfoulos, parti-

cularmente los disefiadores de automéviles, se hen inclinedo ceda

voz nds al empleo ‘de ventanillas y parabrises curvados que se
edapten a la configuracién total del vehfcule. Esta tendencia

'ba hecho necesario el cortar y curvas ldmipss de vidrio planas
pera darles las formas complicadas dictadas por el disefio del
coche. . ,

Bl aparato usado comunmente para curvar liminas de vidrio
destinadas ‘a vidrierss, ventenas y puertas, comprende un molds

de curvar de tii)o anillo o esqueleto con unas superficies confi-
gtaxadoras adaptadas paratocar solamente las po_fqiones, marginales :
de los bordes de las léminas, para evitar el estropear la zoma
vishal de la ventanilla acateda; dichas superficies se confor-
men en o¥evacidn a la curvaturs de le ldming una vez curvede.
Segin métodos de cwvar muy conocidpa;; le ldmina de vidrio plana
se sujeta on el molde , ‘encima de lae superficies configuradoras
y se calienta en un homo hasia que alcénee_la temperatura en

que el vidrio se aBanda, con lo gue la ldming se combe, por su
propio peso haste amoldarse s las superficies configuradoras.Ge=
neralmente la lémina curveda se enfrfs o temple mientras descen=
sa en el molqé, de. .un modo eontrql[ado hagta que llega a wn punto
por debajo de la -eeégla de temple del vidrio. ‘
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Dursnte el proceso de curvar, el molde absorbe calor del
horno 'y este calor residual contrarresta las tendencia normal del
vidric a enfriarse o templarse uniformémente. Con un molde de

tipo de perfil de las caracterfsticas antes descrites, son las
poroi ones marginales del 'borde de la ldmina situadas inmediete-—
mente al 1ado de las superficiea configuredoras les que se con-
servan a una temperature nds elevada por un periodo de tiempo
uds largo, y por consiguiente en ellas es donde se desarrolla
nomalmente una fuersa de tensidn. o

Hasta el presente, para vencer los. efectos adversos del
molde Ge curvar de tipo de perfil, en 1o que se refiere al modelo
de fuerzas en una lémina acabada curvads sobre el nismo, se ha-
bia propussto un método de curvar y templar que supone curver y
templar ldminaes de vidrio de un tamafic major' &l requerido en un
molde construido especielmente pars producir zonas de tensidn
y de compresién predeterminades y despues situar el perfil de la
1fnine acebada en zonas de compresifn. En general, el molde de
ourvar construido para llevar a la prdotica este método lleva wn
elemento para retener el calor que actda como una barrers térmi~
oo del miemo modo que se pueda utilizer la superficie configura-
dora en el molde. Disponiendo estos elementos con relacién a las
superficies configursdoras de suerte gque retarden el enfriamionto
de zopas mdemmau de la 1émina de vidrio pera crear zonas

‘de tgnsi&x separadas de las porciones marginales tambi&; en- ten~

sién, results wia zona intsrmedia en compresidn. Entonces, refor—
tando le ldmina curveda y templade pare darle la forma y el té-
mafio deseados a lo largo de esta zona en oompm'si&n; los bordes
margineles de la 1dmina acabade estarén en compresidn. Natural-
mente, cuento neyor sean las fuerzas de compresifn en los bordes
de la ldmina acabeda, tanto mayor _serﬁ su resistencia al dete-
rioro £{sico. Adends, como se ha spuntado mds arribe, en todas

la 14mins el equilibiio de las fuerzas de teneidn y de compresidn,
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por sef decirlo, la megnitud de la fuerza de cozn?‘fé’"i‘dn depende
de la magnitud de la fuerza de tez;sidn creada en la ldwina.

Por consiguiente, un objeto primordial de la prosenfe inven-
c1én es presentar un método perfeccionado y un eperato también
perfeccionsdo para curver y templer ldminas de vidrio.

Otro f£in de la invencidn es ofrecer wn método de ourvar
¥ templar lémines de vidrio y de producir um modelo de fuerzas
rredeterminado en ciertas zonas de la lédmina de vidrio.

Otre finslidad es conseguir lo anteriommente expuestc crean-
do wne diferenciscién pronuncisds en el ritmo de enfriamiento
de zonas predeterminadas de dicha ldmina,

 En los dibujos adjunmtos:

Ia figura 1% es uns proyeccién horizontal de un aparato de
curvar que igcorpora las nuevas cerascteristicas de la presente in-
vencidn; _

La figurs 23; es una viste en seccién tomada a lo largo de
la 1fnea 2--2 de la figura 12

. La figura 3% es una vista en seccidn transversal de un . -
bomo de curvar que presenta en su interior el aparato de curvar
perfeccionado; '

La figure 4% es una viste ampliada del rodillo conductor; y

Las figui-aa 58 y 68 gon vistas fragmentarias ensscoién seme-
jantes que representan dos modificaciones de una darra de teneidn
que lleva esooiada una unidad calgnhdora.

 Segdn la presente invencidn, ss ofrece un método para cur—-
var y templar léminas de vidrio que comprende la accidn de sopore
tar una 1dmina de vidrio plana, que se desea curvar, en un molde
de curvar de tipo de perfil que tiene una superficie configurado-
ra y, ndentres estd asf soportada, la acci&n‘de calentar la 1dmi-
na a une temperaturea Xo suficientemente elevada para hacer gue
se ablande la ldmina y se combe haste emoldarse a la referida su-
perficie configuradora, seguido de someter la ldmina o una atnde-
fara refrigsradora pere reducir su temperatura de una manera oone
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troleda; caracterizado porgue mientras se¢ somote la lémim a la

atmdsfera refrigersdora se aplica calor adicional & 20088 pro-
detorminades de la lming para mentener estes 20nee @ una tempe-
rature elevada haste qu;; laa otras zonas se enfrian por debajo
de' una tempo;ratui‘a predeterminadsa. | ‘

Segin ésta invencidn e ofrece tambidn uwn spareto para cur-
ver y templar 1éﬁinas de vidrio, aparate que comprende un ﬁohe
de curver del tipe de perfil con uns saperficie oonfiguradora
pricticamente continua que se éonfoma. en perfil y elevaci&i a
la lémina de wvidrio que ge desea curvar. caracterizado por incore
POTETr Unos elementos calentadores en el molde dispuasgtos dentro
de los confines do las oitadaa superﬁ.cies configuredoras que
puedan calentar zonas de la 1£mina ‘de vidrie curvads en cuestidn,
olagidas de antemano, mientras dicha l&n:l.na eati en contacto con
la superficie configuradora antes citada.

En los dibujos se iluatra un aparato de curvar (10) gque incor-

pora las muevas caracterfstices de la presente invencidn y que

comprenden, generalmente, un molde (11)_ de.cu:var de tipo de per-
fil o esqueletb adaptﬁo pera curvar léninas de un tamefio prelie-
wmingr sﬁperior &l definitivo, molde,que va soportsdo oen un basti-
dor (12). En términce generales, un molde de curvar del tipe de
perfil de las caracteristica 8 antes eitadas se forma eon rieles
(13) configuradores relativamente estrechos dispusstos en una
configuracién cerrada que se adapta en plano al perfil marginal
de las 1£minas de vidrio que se quisren curver. En los bordes di~-
rigidos mcia arriba de les rieles configaredores (13) se formen
unas auperfa.cies eonfiguradoras (14) aaaptadas pera entrar en
contacto con las porcionea mrginales ae los bord.es de la lamina,
superficies gque se conforman en elavaci&n a la curvatura deseada
de la l&nina una §ez c-urvada. Para 1egraz- el modelo do fuerzas
deseado en la limina acabede, se coloca un elemento que Tetengs

el calor 0 barra de tensién (15) con em peri:rer:la perfilada en la
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forma deseads de h 14mina cortsda, pero un poco menor que &sta,

¥ ‘se “coloca dentro de los confines de los rieles configuradores

(13) debajo de las superficies configuradoras de log mismose

Como se ha descrito hasta aquf, Los rieles configuredores
(13) 5 la barra de’ tensifn (15) actdan pare reterdar el enfriamien~
%o de la‘s z;‘nas de las lémines de ‘vidrioﬁue guedan encima de los
mismos con lo gue éo crean fuerzas de tensidn en-est.aa' zonas y -

fuerzas de compresi‘n en 1la zone intermedia entre los rieles cOn=

tignra&ores 7 la barra de tensi&n.

" Ahora segin 1los métodos comunes de curver, oomd se han sefia~
lado uds arriba, se soports una ldmina plsna de vidrioc -que se -
desea curvar— en sl molde (11) por emcims de la porcida mayor
de las superficiu.cenfiguradaraa {14) y se 1a hace pasar @ tra=.
vés de un horno de curvar (16) de tipo -tﬁnel, como el ilustrado
en la figﬁr& 38, Generalmente estos hornos (16) tienen upes pare= -
des (17) aislantes que definen uma cdmara caléntada por unos meche~:
ros (18) adecuados que se: proyecten a través de las paredes. El
apareto de curvar (10) se mueve & travée del hormo en un trenspore
tador tipo de rodillo (19) que lleva varics rodillos parélelos -
(20) que llegen de un lado @ otro de la ofmare calenteda y cads
uno de estos rodillos ve montado en las paredes opusstas (17) del
horno para girer en $ormo @ un eje horizontal. Al moverse la 14-
mivs plavs de vidrio, soportsds en el molde {i1),a travds del
Borno {16), o temperature se eleva en una zona de curvar del hor-
o hasta el punto en gue se eblanda el vidrio con 1o que la 14mina
se ocombe haste amoldarse @ las superficies configuredorae (14)
formadgs en }os rieles configuradores (13). Una vez curveda la
1éming y mientras descanss: en las supsrficies configuraderas el -
molde y la 1énmina pasen & través de una zons de temple del horno
donde se reduce la temperature de la ldmina de una wanera contro-
lads pare produéir ol modelo'de fuerzas deseado en la lémina.

‘Bl principio de crear dos bandas espaciadas de teneidn, una
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banda intermedis de compresién que se extiende en torno s una 1d-
mina curvada y templada, y recortar despus la 1émina en la forma
deseada definitiva por la benda de compresidn con 1o que la lémins
acabade tendrd porciones merginales en compresién,depende en pri-
mer lugar de la eficacia oon que la barra de tensidn pueda retardar
el enfriemiento de la zone de la ldmina de vidrio que Gueda encime
de ella, y por consiguiente de la eficacia con gue manienga esta
zona & una temperatura mids elevada por un periodo de tiempo mfs
largo que las otras porciones de la lémina. El retraso del enfria=
miente que se puede conseguir con tal elemento estd en funcidn
de su habilidad pare absorber calor cuando el molde pass -a través
de 1s zons de .curvar del horno y para radisr este calor a la lédmi-
na cuando el molde pasa por la zona de temple del horno. isf que -
la eficacia con que trabaja una barra de tensién depende un tanto
del material con.que estd heo,ha/ge su masa. Sin embargo se ha des—
cubierto que hay ciertas limitacionss; definidas en la habilidad
de la barra de tensién para ebsorber calor independientemente del
material de que estd hecha y de su tamafic. En otras palabras, para..
cualquier material la masa de la barra de tensidn no puede ser ma-
yor que la masa que s¢ pueda calentar en todas su extensidn al pasar
por 1a zona de curvar del homo, S - i

Para asegurer que se mantendrdn las zouss deseadas de la 18-
mina & une temperatura elevada por un periecdo de tiempo ufs lavrgo
que el resto de la ldmina, y para ssegurar as{ que se produzca un -
modelo definido de fuerzas en la 1ldmina de. vidrio, Ia presente. ‘ir- -
venoién propone eplicar ¢alor suplementario a estas zonae cuando
8¢ mueve la ldming a través de-la zona de temple del hornos Aunque
este calar suplementario se puede suminisirar a determinadas zonas

de la lémim de varios modos para mantener estas zonas de. la ldmina

a una temperature elevada, un modo muy eficaz de consegulr este ob-

Jetivo es;ag’ifﬁi,‘ér tarel calor suplementario a une barra de tensidn

B T e
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mejor que & la ldmina mism cuendo esta lémina pasa al menos por

una parte de la zone de temple del homo. Do este modo la habilim
dad do la barra pare retardar el enfriamiento de lae lémina que
gquedsn encime de ella, y por consiguiente para mntenérla & una
temperatﬁra elevada por un periodo de tiempo prescrito, no de-
pende enteramente de la cantidad de calor gue absorbe de la sec~—
cibn de curvar del horno. Aef se puede -apreciar que calentando
artificialmente la barra de tensidn de la manera descrita, se
puede conseguir un control mds estrecho en el ritmo de enfria-
miento diferencial de la ldmina de vidric ya que los factores un
tanto inciertos, tales como cuanto calor va a absorber la barra

de tapsidn y a qud ritmo se va a disipar este cdor absorbido en

1la gona de temple, ya no intervienen en el control.

La descripcién que se acaba de dar del aparato y mébodo de
curvar ldmines de vidrio es muy general y describe solamente los
elementos y fases esenciales para curvar ldminas & vidrio ¥ Qar~
les unas curvaturas sencillas. En otras palabras, pars curvar
ldninas de vidrio e impartirles ourvaturae sencillas, basta con
que el molde de curvar de tipo perfil tenga un riel configurador
continu_e que- defina una configuracidn cerrada y que tenga formae
das en sf unas superficies configuradoras que se adapten & la
curvatura deseada. Pero 1los disefladores de automdviles actuales
en au eafuerzo por aumentar la zona de visibilidad de los coches,
especialmente los zonaa de visgibilidad posterior y anterior, han
disefado parabrisaé § ventanillag posteriores que abarcan no aé-
lo toda la parte anterior y posterior del coche sino que tanbién
se extlenden por las esquinas y un poco ixor los costados del co=-
che, Bstas configuraciones bastante complicadas, con una ourvatus
ra ligera en la porcidén mayor de la lémina y ourvaturas prouun-
ciedas adyscentes a las esquinas, dictan el empleo de aparatos

de curvar también un tanto complicados, que comprenden un molde |

de cnrvaf_‘ on secciones moniado en un bastidor de suerte que las
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diversas secciones del molde.se puoden mover wnas con relacidn a
otras entre una posicidn sbierta para. soporter la 1émina plana
de vidrio antes de ser cwrvada y uns pqaici&z cerrada gue se
adapta en curvatura e la liming wa vez curveda. Como se ilustra
en la figura 12, el molde (11) comprende una seccidn central (21)
y dos secciones (22) terminales B.iapuastaa alineadas uns en frente
de otra y unidas: eon goznes en sug extromos adyacentes, como en
(23), para permitir el movimiento relativo entre las secciones.

' El bastidor (12), sobre el que se monta el molde (11), com-
prende un par de rieles (24) laterélea., sepaciados paralelamente
y unidos entre si en sus- extremos opuestos, mediante unos rieles.
terminales (25), pera former un ermazén. rigido y préoticenmente
rectangular. Para soportar este bastidor (12) en el transporta-
dor (19) dentro del hormo (16), se aseguran wos rieles-guias
transversales (26) por debajo de 1los rieles laterales (24) del

‘bastidor, adyaéentea & 108 extremos opuestos del mismos Un 1argue-

19, substancialmente vertical (27), estd un poco separado hacia
edentro de 108 extremos opuestos de 10s rieles latersles y estd
asegurado a ‘10s rieles en relacidn alineada trensversalmente. EL
molde (11) eatd colgado de unos enlaces (28), que tienen un ex-
tremo articulsdo al extremo superior de los larguercs verticales
(27), 7 el extremo opuesto o jnferior soporta uma biela (29) disw
puoah transversalmente y fija s las secciones ‘erminales (22) del
molde (11).

. La seccidn central (21) del molde (11) comprende wnos rislés
configuradores espaciados (30), ocon las superficies configuradoras
(14) Pformadas en sus superficies superiores y definiendo wn redio

de curvatura relativamente grande pare formar uns curva poco pro-

auncisda @ la poreién mayor de lass léminas de vidric. Los rieles

configuradores (30) estdn unidos rigidemente entre af medianté
unes bragos de énlabe {31) que se extienden 4¢ wn riel a otre con

sus extremos opuestos fijos a Sstoss
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- Lae secciones ferminales (22) del molde (11) son aemejentea
entre sf en construccidn e incluyen rieles conﬁg;radores que se
conforman en plano al perfil de los extromos de las 1dminas que se
desean curver, y provistos de superficies configuredoras formadas
en sus bordes superiores. Cadas secoién terminel comprende un par
de rieles configuradores (32) peralelos curvados hacia arriba,
alineados longitudinalmente con los rieles (30) de la secciln cen~
tral (21) del molde y unidos por ‘sus extremos exteriores mediante
un riel tremsversal (33) que se extiends & travs del extremo del
molde. Los diversos rieles c&nﬁguradoree (30 y 33) que coinprenden
lag secciones ter;xinales, (22) ael molde estén fuertemente unidos
entre sf para formar una estructura unitsria mediante brazos de
enlace (34) que se extienden de un riel a otro y que s¢ fijen a
los mismos medisnte soldadurs, por ejemplo. Un riel configarador
adicional (35) se extiende diagonalmente entre el riel transversal
(33) y wn riel lateral (32) pars adaptarse generslmente sl perfil
acebado de la lfmina ourvada (figura 18).

'Dentro de los confines de los rieles configuradores y debajo
de las superficies: configuradoras (14) formades en 1os rieles, va
la barre de tensidn (15) que tiene un porci&n central (36) que com=
prende dos barres espaciadas y dispuestas una en frenté de la otra
¥ unas porciones terminales (37) en forma de "U" que colsboran
con la porcién central para formar un perfil cerrade oon la peri-
feria perfilada segin el perfil deseado de la 14aina curvada y
coxtads, peroélge nds pequéﬂo gus ésta. Los extremos opuestos de
1a porcién central (36) y los extremos adyacentes de las secciones
terminales (37) de 1a barra de tensién tienen unss muescss comple~

mentarias (38) y as{ encajan wnos en otros pars formar una estruc-
tura eubstencislmente contfnua cuando el molde estd en la posicl&\
cerrada. Las diversas porciones de ia barra de tensién (15) se fijmn!
en 108 extremos superiores de los largueros (339) que parten hacia
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arriba desde los brazos de enlace (31 y 34) en las secciones central :
y terminales del molde y asf so musven como un todo con las seccio-
nes correspondientes del molde cuando éste oscila entre la posicién

abierta y la cerrada. ,
Para controlar mejor el modelo de fuerszes de la ldmina de vidrio !

en zonas situadas interiormente de la barra de tensién, ésta va
provista de varios escudos de construcciones biem conocidas pare
realizar el calentamiento y enfrismiento de varias secciones de la
la’mina‘laegﬁn los procedimientos de curvar adoptados comumentes.

‘Como se ha citalo mds erriba, se splica celor suplementario
a la barra de tensidn (15) cusndo el molde (11) pasa & través de
por lo menos una parte de la zona de demple del horno, con 1o que
se puede conseguir que la barra de tensién mantenga sonas especifi=
cas de la 1dmina s la temperetura elavada en que la 1éming se cure
va por un periodo de tiempc uds larso en coinparaoi&n eon las zonas
expuestas do la lémina.

No se pretende que la presente invencitfn go limite a ninguna
fuente de energla en particular para calentar la barra de tensién.
Asf, por ejemplo, dentro del espfritu de la invemcidén, el calor su~
plementario 1o podrfa aplicar una llsma dirigida para chocar contra
1a barra de tensidn conforme pess el molde a través de las zonae _
deseadas del horno, o tembién se puede construir la berra de tensidn
en forma de un conducto a través del cual podrfa circular un medio
calentador adecuado. En uya versiéan preforida de la invencidn, que
se describe con dstalle a conmtinuacidn, el _calo:: suplementario se

aplica mediante energ:(a elgctrica.
De acuerdo con otro aspecto de la :i.nvenci&: se presenta un apa=:

rato nuevo para suministrar calor supdmentario a la berra de tensidn

de un modo tan sencillo pero. eficaz. Bn rasgos generales, esto se .
consigue calentando con electricidad la barra de tensidn (15) sumi-

nistra.ndo la energia con colectores de corriente o varras colecto—

ras (40) que se extienden por las zonas deseadas del horno ¥y que
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se comunican con la barra de tensién mediante elementos de acoplamien=
to eldotrico (41) de tipo trole que 1lleva el aparato de curvar (10).
A este efecto, a la barra de tensidn (15.), ‘van unidos wios elementos
eldotricos oalentadores tipo de resistencias (42) que van acoplados
por medio de wn conductor flexibls (43) a los elementos de acoplamien-
to (41) gue lleva el bastidor (12) '&'est&x adaptados para moverse

& lo largo ds las barras colectorae (38) soportadas em el homo (16)
por encima del transportador (19) mediante columnas {44) que descan-
san en el suelo del horno. - ‘

Para calentar la barra de tenai&n (15) se puede utilizar cuale
quier tipe de 1os conocidos de unidad eldetrica  para calentar (42).
Estas unidades (42) se pusden montar debajo-de la barra (15), como se
representa en la figura 5%, encima de dicha barra como se ilustra en
la figura 68, o tambidn se pueden situar dentro de una berra husca.

S1i se quiere, en lugar de usar une unidad calentadora asociada con.
wna barra de temsifa convencional, la misma barra de ensidn se puede
construir con una de las unidades eldctricas calentadoras diaponibles
en el ¢omercio. La barra de tensidn se pucde comenzar a celentar en

sualquier momento mientras el molde se mueve a travis del horno y

éate calentamiento® puede continuar durante la fase de temple wiene

tras las porciocnes mayores de la ldmina se enfrfan masta conseguir
el modelo deseado de fuerzas. Preferentemente la barrs -(15) deverfa -
empozat a calentarse cusndo el molde estd en la zona de curver del
molde o muy cerca de ella v mientrés 12 14mina estd a  la' temperetura
de curvar. El calentamiento su;iiemxitario-se debe ‘interrumpir en un
punto dentro de la zona de temple del horno mientres el resto de la
1dmina se ha enfriamdo hasta una temperatura inferior a 4828C,-

' Bn este caso, la iniciacién e interrupcidn del caleitemiento su~
plementario se consigue con sflo extender les barres oolectom-a'(do)
e travde do las porciones del hornoé donde se quiere aplicar este ca=

lentamiento supleinéﬁtario. Asf, counforme se meve el molde (11) a lo
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large el transportador (19), los elementos de aeoplamiento (41) que
1leva el bastidor (12) entran en contacto com el extremo de entrada
ds la barra colectora .en el punto en que se desea que comience el
calentamiento suplemsntario y sigue a lo largo de las barras colecto-
ras hasta el momento en gue se quiere ‘:l.ntemmpir egte fﬁalentamiento,
en ese punto los elementos de acoplamients (41) se a-partan del ex- |
tremo posterior de la btarra colsctora con 10 que se interrumpe el
suministro de corriente a la resistencia. '
Gomo se ilustra mejor en la figura 12, en el caso que nos oeupa
la barra de tensidn (15) estd formads con una breche (45) en una de

las barras que forman la porcién centrel ds la barra de tensidn,bre-

¢ha © sefarécﬁn que estd situada précti.camente en ol centro del mol~
dee Los elementos de acoplamiento (41) estén montados en el bagti-
dor (12) a aubos lados de la brecha (45) en la barra de tensién, y
cada uno de los elementos de acoplamiegto estd conectado con un ex~
tyémé de la berra de tensidn por medic de unos conductores flexibles
(43). En cada una ée las gopas (38) oon muescas; los extremos adyacen-
tes de la porci&n central (36) y de lss torminales (37) estén commni-
cados entre of mediante un03 conductores flexibles (46), como se indi-
ca en la figura 18,. Asf 1s corriente fluye de una barra colectora »
(40) = travée del conductor flexible (43) correspondiente en torno

a 1a barras de tensidn para volver a la otra berra coleotora (40) pa-
sando por el sagundo elemento de acoplamianto y conductor (43).

Para asegurar que el elemento de acoplamiento (39) permanece en
contacto entre las barras colectoras mientras el molde se mueve &
lo Brgo del' tranapox;tad'or (13) » cada élemento de acoplaniento. néva
una ruoda (47) con wng ranurg (48), que se abre hmeia afusra, en su
peri:teria exterior, d:t.cha rannra recibe wna de las barras coleotoras
(40} gneralmnta rectangular Como se muestra on la figura 48, la rue-
aa (47) esti montada en une biels (49) en un extremo de un brazo (50)

" que tiene el otro extremo soporte.do con un pasador (51) en un soporte
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de horquilla (52) asegurado debajo del molde gl riel lat,éral primero
(23) del bastidor con pernos (53),por ejemplo. El brazo (50) se pro-

yeots bacia atrds hecia el borde posterior del bastidor y estd adap-
tado para oscilar haciz arriba y hacia abajo en torno al pasador (51)
con lo que la rueda (47) se pusde acercar y alejar de la cara infe-
rior del molde. la oscilacién bacia abajo del brazo (50) estd limita-
de por unas superficies tope (54) formadae en el extremo empernado
del brazo y en la horquilla (47). Limitedo por estas superficies
tope (54), el brazo (50) cp.eiga en wa pdaici&m inclinsds del basti-
dor para llevar la rucda (47) en un plano inferior a la sﬁperficie
superior de las barras colectoras (40). Cuando le rueda se pone en
contacto con el extremo de la barra colectora, ge mueve hacia arriba
siguiendo wna trayectoria arqueada hacia o2 molde, girandoe torno
al pasad¢r0(51) que le sirve de eje. Conforme se mueve el molde por
el homo, cede una de las ruedas (47) corre a lo largo de una barra
colectora (40) que paaa por la ranura (48), y, cuando ]_‘I.ega el extremo.
opuesto de la barra, se cae haste gdopter la posicién determinada
por las superficies de tOpe. A

Para curver ldminas de vidrio y darles las formes tan complica-
das que requieren unas cwrvaturas muy pronuncledas en varias porcio-
nes de las ia'nime generalmente se someten las gonas de curvas pronun=
cladas & wna temperatura mds elevada que las zonas de pequefia curva-
turs. Esto supone que a través de 1a 14mina existirdn diversas tem—
peraturas. Pare asegurar que se mantendrd mfs o menos uniformemente
la diferenciasl deseada en el ritmo de enfriamiento de la lémina en
toda su extensidn, se pueden aplicer msyores cantidades de calor
suplementaric a la barra de tensién en las zones sometidas & ung tem=
peratura nds elevada :t‘ales como aon las zonas adyacentes a las curvas
proxmnéiadas. Bsto se pueds logrer de un modo muy conocido aumentando’
la resistencis de la unidad calentadora adyacente a estas zo0nas y ge-
nerando asf més calor en la barre de tensién en estas 4reas.

Bn operacidn, se soporte una ldmina plane de vidrio en el molde
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de curvar (11) y se 3a hace pasar a través de la zona de curvar del
horno (16) dopde la l4mina se comba y adopta’la curvaturs deseada
completa amoldéndose al molde en la posicidn cerrade de dste. A
contimuacién es transportado el molde (11) por el tramsportador(i39)
a la atwdsfora refrigeradora de la zona de temple del homo. B
esta :tase al vidrie empieza a perder calor de acuerdo con la tempe—
ratura controlada ¥ reducida gradualmenta de la zona de temple .Mu,y
cerca del lugar del horno (16) donde se wen la zona de curver y la
de templar, el élemento do mcoplamiento (41) se desliza sobre las
barras colsctoras (40), con lo que swministra energfa a la resisten=
¢cia celentadora. EL calor residual retenido en 1os rieles configu~
redores y el oalor producido en la barra de tensidn (15) mantienen
iaé zonas de la 1mina situadas encima de estos elementos & una tem-
peratura ‘elevada mientras el molde pasa por ls zona de temple. Al
llegar & un punto de la zona de temple cuando el resto de la lﬁi—
na se ha enfriado haste wna tenperatura m:ferior 8 la escala de tem-
ple del -vidrie, el elemento de aOOplamiento (41) se sparta de la
barra coleetara (40) y se de;la enfriar toda la lémina bhaste practi—
camente lg temperatura ambients mientrae avanza hacia el extremo de
descarga del homo. Bl enfriemiento retardado realizado gracias 8
1os rieles configumdores ¥ calentando euplementariamente 1la barra
de tensién en zonas prede'berminadaa de la lamina, creara regiones -
las situadas encize de estos slementos- que estén en tensién, esf
como también una zona intermedia, en forma de un sendero oont:(nuo
que se extienda en tomo a la 14mina, que estd en compresic?n. Este
sendero o btenda cerrada de compmsiﬁn corresponde substancialmente
al perfil'Aperiférico de 1la 1dmina dgfiﬁitiva ‘que se logrard recortendo
la 1dmine curvada; por condiguiente, cusndo se quita’ la ldmina our-
vada del holde, solo falta recortarla por la banda de compresin pa-
ra producir la l&nina curvada deseada con el borde periferico en com=

presién. ‘
Se comprendérd que la presente invencién hace posible la Produce
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. ¢1én de léminas de vidrio curvadas con porciones marginales material

mente nds fuertes y resistentes al deterioro que las lémings produ-
cidas siguiendo los nétodos snteriores, Ademds, las léminas cur=-
vadas producidas en un aparato de curver de las caracteri»stieaq
antes descritas tienen las porciones merginales de toda la perife=

 ria dotedas de uhs resistencis uniforme. Bs decir que variando

la cantidad de calor aplicado a las diferentes porciones del margen
de la 1lénina de vidrio se pusden eliminar sustancialmente todos los
puntos flacos. Ademds, la presente invencidén elimina los factores
inciertos con que se tropezaba hasta la fecha, al curvar y templar
1éminas de vidrio de un tamafic preliminar meyor al definitivo. Mds
especificamente, la fusrza 0 resistencia de las porciones marging-
les de le lémins no depende de la cantided de calor absorbido por
la barra de tensién ni del ritmo a que se nfrfa la citada barra
en 1a zona de temple del horno. Las zonas deseadas de 1a ldmina se
pueden mantene::j de una maners poéitiva a una temperatura elevada
durante todo el tiempo que se quiex;a. Asi la presente invencién
pernite tener un control muy estrecho de la temperatura a gue se
ven & mantener las zonas situadas emcima de la barra de tensién, y
un control también estrecho del perfodo de tiempo durante sl cual

se mentendrdn dichas zonas a las tempermturas elevadas.
M B . N 0 T A .
En resumen; la presente solicitud recaerd sobre las siguientes

reivindicaciones: o
13.-M§todo_y apareto perfeccionados pare curvar y. -templar 14-

minas de vidrio, ceracterizedo porque se soporta una ldmina plana

de vidrio, que se desea curver, en un molde de curvar de tipo de per-

£11 que lleva formsda en sf ume superficie configuredora y, mientras

eatd as{ soportada, procediéndose a calenter la referida limins a

una temperatura -elevada suficiente para hacer que se ablande éata

y ®e combe hasta emoldarse & la citada superficie configuredora, s0=

metiendo despuds la lémina e wna. aimdsfera refrigeredora para redu~
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cir su temperatura de un modo controlado, y mientras la ldmira

‘estd sometida a la etmésfera refrigeradora se aplics calar su-

plementario a zonas predeterminadas de la li-mina para mantener
ostas: zonas a una temperatura elevada bhasta que las restanties

- gonas de la ldmina estén frias por débajo de una tempsratura

predeterminada. )
28 ,-Mitodo .y aparato perfeccionados pera curvar y templar

1dmings de vidric, segin la reivindicacién anterior, caracte-

rizado porque dichas zonas predeterminadas de la lémina estédn

" espaciadas hacia adentro de los bordes marginales de la 1émina’e

~ 39.-Método y aparato perfeccionados pere cwrvar y templdr
1éminas de vidrio, segun las zeivindicac,idnes anteriores,.ca=
racterizado porque la referide superficis configursdora es préc-
ticamente continua y estd adaptada para soportar las porciones
narginales de los bordes de lam 1éming de vidrio una vez ocurvada
deta, estando diches zonas predeterminedas de la referida lémina .
diapueétaa en una banda sustancislmente continua separads hacia

-edentro de los bordes merginales de la 1dminae

4,-¥Stodo y aparato perfeccionados para curvar y templar
1éminas de vidrio, segin las reivindicaciones anteriores, ca=
racterizado porque el apsrato comprende un molde de curvar del
tipo de perfil dotado de una superficie configuredora practica=
mente continua formeda en &1 y que se conforme en perfil y ele-
vacidn e la 1dwina de vidrio que se quiere curvar, yendo pro-
visto de elementos calentadores en el molde, situaios dentro
de los confines de lg citada superficie configuraiora operas

‘bles para calentar zonas predeterminades de la mencionada 14-

mim de vidrio curvada mientras &sta estd en contacto .con la re-

" ferida supsrficie: configuradors.

58 ,-Método y aparato perfeccionados para curvar y '!:einplar.
14minas de vidrio, segin las reivindicaciones anteriores, ca-

racterizado en el dparato los citados elementos calentadores son
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sustancialmente continuos y encierran una zona cerrada distancig~

da hacia adentro de la cimda superficie configuradora y son
operables para ealentar una zona continua y relativamente estré- '
cha de la lémina/de vidrio retirada hacia adentro de los vordes
margineles de la miema. - A _

ge.-Mitodo y aparato perfeccionados pare curvar y templar
14ninas de vidrio, segin las re:l.vindicacionea anteriores, carasce
terizado porque el dispositivo calentador antes citado com;»rende
un2a unidad calentadora tipo de resistencis electrica, ¥ porque
lleva elementos para aeplar dicha unidad calentadora a wna fuen=-
te de energfa eléctrica. | '

73.-Metodo y aperato perfeccionados para cwrvar y templar
14ninas de vidrio, segin las reivindicaciones enteriores, ca-
racterizado porqgue el molde de curver comprende un riel conﬁ.gu- :

rador practicamente contmuo con la superficie conﬁguradora for-

‘mada en su cara, la dirigide hacia arriba, y en el que el citado

molde lleva uns barra de tensi&n practicamente continua dentro
de los confines del citado riel configurador y estd distanciads
hacls sdentro del risl configursdor y debsjo de la superficie
configuradora, estando dotedo de dispositivos pera celamter
dicha berra de tensidn. o - -
88,~-Método y aparato perfeccionado:: para curvar y teznplar

1&nines de vidrio, segin las mivindic&ciones anteriores, carace

terizado porque los referidos Qispoaitivos calentadores compren—
den wne unidad calentadora tipo de resistencia eldctrica que va
an la citada barra de tensién, y por estar provisto de medios
para acoplar 13 referida unidad calentadora a una fuente de ener-

gla eléotrica.
98 ,-Método y aparato perfeccionados para curvar y templar

1dninas de v:.drio,segun las reivindioaciones anteriorea, carac—

terizado porque oonsta de elementos asociados con los citados
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medios de acoplamieqto 3y Qpexables para ini_ciar e infberm
el calentamiento de dicke unidad térmica a voluntad. .

108 .-Método y aparato perfeccionados para curvar y templar
1dminas de vidrio, segin las reivindicaciones anteriores, ce-
racterizado porque se curven y se templan las léminas de vidrie
mientras pasan a lo largo de uma trayectoria predeterminada a
través de un horno, estando dotado de barras colectoras monte-
das dentro de dicho horno y que se extienden a lo largo de una
parte de dichs trayectoria, ademds de dispositivos para scoplar
8l elemento calentador a .las referidas barras cole_ctoras;

118,-¥étodo y aparato perfeccio;:;ados para curver y templar
1éminas de v:idrio, segln 1la rgivindicaci&x snterior, caracteriza~
do porque el c¢itado disposij:ivo dg.acoplamiento comp:_'endg,un
brazo articulado por un e;i;remb gobre el citado molde.y ei otro
aﬁ;tremo de dicho brazo adaptado para moverse a lo largo_ de una
barre coleci_:ora mientras el molde se mueve a lo largo de la ita-
gectoria predetermineda antes citedae

128 ,-METODC Y APARATO PmGIONADOS PA.RA CURVAR b 4 WI;A.R
LAMTNAS DE VIDRIO. . |

Seg\in se descr:!.be en la presen‘be memoria que consta Qe
veinte hojas escritas a méquina y dibujos.

¥adrid, 23 de emero de 1.963
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