MEMORIA DESCRIPTIVA
DE. UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS EN ESPANA, A FAVOR DE
LIBBEY OWENS FORD GIASS, CO., DE NACIONALIDAD NORTEAMERICANA, RESI-
DENTE EN ROSSFORD- (Toledo- Ohio) U.S.A., '
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"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA CURVAR ILAMINAS DE VIDRIO".

Ia presente invéncién se refiere, en general a la produccidn
de liminas de vidrio curvadas y, mds en particular, un método y apa-
rato nuevos y perfeccionados para curvar lédminas de vidrio.

En los dltimos afios se han utilizado mucho léminas curvas de
vidrio para cerrar huecsy en particular para ventanillas de vehicu-~
los tales como automéviles o similares. Cuando se destina a éste
fin la 1ldmina, se tiene que curvar segin unas curvaturas muy preci-
sas definidas por el tamafio y forma del hueco en que se monta y por

el estilo total del vehiculo. Ademds, las superficies de la limina
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que gqueda dentro del Area visual de la ventanilla tiene que estar
libre de defectos y manchas que tenderiana perjudicar a la visidn
clara a través de la ventanilla.

Las léminas de vidrio curvadas destinadas a ventanillas de Ve~
hiculos, generalmente se ‘templan para aumentar su resistencia al da-
fio ocasionado por impactos y para perfecéionar las caracteristicas
de la rotura del vidrio, porque las liminas templadas cuando se rom-
pen se desintegran, por asi decirlo, en particulas relativamente pe-
queilas e inofensivas en oposicidn a las piezas bastante grandes y
dentadas que resultan cuando se rompe un vidrio sin templar.

En general, la produccidn comercial de las léminas templadas
y curvas de vidrio se consigue calentando laminas de vidrio practi-
camente planas a una temperatura élevada a la que .se ablanda el vi-
drio y se puede curvar o adaptar a la curvaturs deseada, seguido de
un enfriamiento de las lidminas para reducir su temperatura rapida-
mente 'a un punto por debajo de los 1imites de temple q§l vidrio.

El objeto primordial de la presente invencién es ofrecer un
proqedimiento répidp y eficaz para producir ldminas curvadaé de las
caracteriéticas‘anteriores en produccidn comercial o masiva sin per-
judicar a la calidad de las l4minas acabadas.

Otro fin es presentar un aparato perfeccionado para prensar 14
minas calentadas de vidriO'entre unas superficies configuradoras
complementarias que tienen las curvaturas ﬂeéeadas dafiando lo mas “'
ninima a les superficies de las liminas. |

En los dibujos adjuntos: _

la figura 12 es una vista lateral en alzado de un aparato de
curvar que tiene las caraéteristicas‘nuevas de la presente inven-
cidn; 4 4

la figura 22 es una vista fragmentaria en seccidn tomada a lo

largo de la linea 2--2 de la figura 12 con piezas rotas e ilustra-
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la figura 32 es una vista fragmentaria en seccidn tomzda a lo

das en seccidn; y

largo de la 1inea 3--3 de la figura 28.

Segin la presente invencidn se pfesenta un método de curvar la-
minas de vidrio segin el cual la limina é curvar se calienta prime-
To a una temperatura en que se ablanda el vidrio y despﬁés se colo-
ca entre unas superficies configuradoras complementarias opuestés
que se conforman en curvatura a la lémina una- vez curvada, y éstas
superficies se aproximan entre si y se separan para prensar entre
entre ellas a lé 1dmina calentada, caracterizado por dirigir un flu-
jo de aire hacia afuera a través de una de dichas superficies confi-
guradorés y contra la ldmina de vidrio.

También, de acuerdo con ésﬁa invencién, se presenta un aparato
para curvar ldminas de vidrio que se hean calentado hastalel grado
de ablandamiento del vidrio, dicho aparato comprende un molde confi-
gurador formado por una primera y una Segunda parte de molde con su-
perficies configuradoras complementarias opuestas formadas en dichas
partes de molde y unos medios gue montan a dichas partes de molde
para moveérse acercdndose y alejédndose una de otra para prensar las
iéminas calentadas eatre dichds superficies.configuradoras; carac-
terizado por un orificio practicado en una de dichas superficies
configuradoras, y un dispositivo que suministra aire a presidén a di-
cho orificio para fluir hacia afuera de dicha superficie configﬁrae
dora y contra la superficie adyacente de una lamina de vidrio dis-
puesta entre dichas partes de molde.

En la produccién. de liminas de vidrio templadas y curvadas en
cantidades relativamente grandes, tal como la que se encuenira en
la produccidn comercial de ventanillas para automévilesry semejan-
tes, las ldminas se calientafn, curvan y templan en un procedimiento

practicamente continuo. Generalmente las ldminas de vidrio se mue~
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ven sucesivamente), uha a vna, a lo largo de un camino a travéds de
una zona de calentamliento, por una zona de curvar y finalmente por
una zona de enfriar o de templar; éstas zonas estdn contiguas de mo-
do que una ldming individual al salir de una gzona ‘entra immediatamen-.
te en la siguiente. . E1l calor impartido a la 1émina'para ponerla en
la temperatura adecuada para curvarla se aprovecha en el proceso de
templar. | -

A fines de ilustracibn, las nuevas caracteristicas de la inven-

cién se ilustran en los dibujos incorporados en el aparato de cur- -

var y témplar (10) de un tipo adaptado particularmente'péra.usar”enm
la produccidn de ldminas de vidrio curvadas y templadas por un pro=..
cedimiento continuo similar sl deécrito més arriba. En términoé ge—
nerales éste aparato (10) comprende un sistema transportador (11) -
destinado a transportar las ldminas de vidrio (12) a lo largo de una
trayectoria definida y preéedeterminada a través de una zona de calen-
tamiento. A que tiene un horno (13) para ctdentar las. ldminas de vi-.
un dispositivo de curvar (14) para dar a las l4minas la. curvatura qé
seada y.a través de una zona de temple C dotada de unos elementos
refrigeradores (15) para reducir rapidamente~la temperafura de las
1ldminas para producir el temple deseado en el vidrio.. Para facili~
tar la descripcidn detallada siguienté, la posicibn y situacién de ..
los diversos elementos que constituyen el aparato de curvar y tem-..
plarAse referirén a la trayectoria predeterminsda definida por el..
sistema transportador y en lo sucesivo toda‘referencia que se hags
a la trayectoria se entenderi que se refiere a la trayectoria de mo-
vimiento de las ldminas a tra#éS-del‘aparéto;

El horno (13) utilizado en el caso actual para elevar la tempe-
ratura de las ldminas al grado adecuado para curvarlas es del tipo

denominado "tunel" y comprende una cdmara alargada (16) para calen-—
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tar definida por unas paredes hechas con un material refractario
adecuado y calentada por mecheros u otros dispositivos calentado-
res equivalentes (que no se ilustran). Ias liminas (12) pasan a

través de la cdmera (16) montadas en un transportsdor de rodillos

(17) que forman parte del sistema transportador (11) y se extiende

desde un extremo de entrada (que no se ilustra) y un extremo de sa
lida del horno, situado enfrente del anterior, alll las ldminas ca
lentzdas pasan por una abertura (18) practicada en la pared del hor
no para entrar en la zona de curvar B,

Cuando las laminas de vidrio”calentadas‘salen del horno (13)
y enfraﬁ en la zona de curvar B, se reciben en un segundo trans-
portador de rodillos (19), que también forma parte del sistema trans
portador (11), y pasa por delante del diépositivo de “curvar (14).qué
da a las ldminas calientes la curvatura deseada. |

Una vez curvadas, las ldminas (12) pasan a la zona refrigera- .

dora C donde baja su temperatura, por la accidn de los medios refri-

geradores (15), a un ritmo rdépido para templar el vidrio. Aquf el

dispositivo refrigerador (155 comprende unos inyectores de chorro
(20) dispuestos por encima ¥y por debajo de la trayectoria que pue-
den dirigir unas corrientes opuesfas de fluido refrigerador, tal co
mo aire u otro anélogo; hacia la trayectoria y-contra las superfi-
cies opuesfas de las ldminas que se mueven 2 lo largo del mismo. Ias
1éminas son transportadas a 1o largo de la trayectoris entre los in-
yectores (20) montadas en un tercer transportador (21) dispuesto en
alineacidn y a continuacién de los transportadores (17) y (19) para
completar el sistema transportador (11).

En general,Aél dispositi#o de curvar (14) comprende unr molde
(22) configurador formado por dos partes macko y hembra (23) y (24)

adaptadas para prensar las lédminas de vidrio calientes y darles la

- configuracidn deseada. A este fin se forman unas superficies confi
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guradoras complementarias (25), que se conformen en curvatura a las
ldminas cufvadas, en las caras opuestas de las partes (23) y (24)
del molde, que se pueden mover una con_relacién a otra y con rela-
cién a la trayectoria para que las superficies configuradoras pue-
d&n prensar los lados opuestos de las lédminas calentadas.

El dispositive de curvar (14) va montado en un baétidor de so-
porte adecuado (26) que comprende dos columnas practicamente verti-
cales (27) dispuestas a ambos lados de la trayectoria y separadas
longitudinalmente é lo largo de la trayectoria, y las columnas de

los lagdos opueétos de la trayectofia estdn alineadas en sentido(

transversal. Las columnas (27) se extienden hacia arriba por enci-

ma del transportador (19) y estén unidas entre si por sus eitremps

‘superiores mediante unas vigas (28) dispuestas horizontalmente que

se extienden en sentido transversal a través de la trayectoria y
aseguradas por sus extremoé‘opuestos‘a las -columnas alineadas para
formar una estructura rigida en forma de caja. ,

En operacidn, una ldmina caliente (12) que sale del horno (13),
se mueve a 1lo largo de la trayectoria predeterminada para entrar
en'lé zons de curvar B y colocarse entre las partes (23) y (24).del
molde, montada en el tramsportador (19)., Como resbuesta a una se-
fial producida por un aispositivo (que no se ilustra) que detecta el
movimiento de la l4mina a lo largo de la trayectoria, dispositivo |
que puede ser una célula fotoeldctrica u otro elemento andlogo, se,
inicia un ciclo de curvar en el cual la ldmina se detiene momenﬁa—
nesmente entre las partes (23) y (24) del molde, se sitla con rela-
cidn a las superficies configuradoras (25) mediante un dispositivo
de situacidén (29), se prensa entre las superficies configuradoras
del molde, y después sigue su trayec%oria pasando entre los inyec-

tores de chorro (20).

Para cerciorarse de que la ldmina caliente al entrar en la zo-
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na de curvar B y colocarse entre las partes (23) y (24) del molde,
estd situada debidamente con relscidn a las partes del molde, el
dispositivo de situacién (29) comprende un elemento de tope (30)
dispuesto en el plano'de'la trayectoria para sujetar el extremo de=
lantero de la l4mina y detenerla cuando se encuentre en la posicién
debida con respecto a las superficies configuradoras (25) del mol-
de (22). Una vez que la limina estd debidamente situada h'a se'inif
cia el ciclo de curvar de las partes (23) y (24) del molde, se re-
tira el elemento de tope (30) y permanece retirado hasta que se com
pleta el ciclo de curvar y la léﬁina curvéda sale de 1la Zona de cur
var B y pasa a la zona de enfriar C, después de lo cusl el elemen~
to de tope vuelve a su posici&n bperativa para entrar en juegao y co
locar a la ldmina siguiente en la posicidn adecuada para curvarla.
En la #ersiéﬁ ilustrada, el elemento de tope (30) comprende
un brazo (31) con una superficie de tope (32). E1 brazo (31) se
puede deslizar por un carril gufa (33) montado én el bastidor (é6)
Para acercarse y'alejarse’de la frayectoria. El deslizamiento del
brazo (31) por el carril gufa (33) se realiza mediznte un disposi-
tivo accionador (34) cépaz de impartif un movimiento axial lineal
a losbbrazos. Aqui el dispositivo accionador (34) comprende wn arre
glo sencillo de pifidn y cremallera que comprende un piﬁén propulsor
(que no se iluétra) acoplado en un 4rbol (35) montado en el basti~
dor (26) y que engrana con un segmento (36) de cremallera formado
en el brazo (31) con lo que el giro del &rbol (35) en direccién‘
opuesta hace girar al pifidn a lo largo del segmento de cfemallera
para deslizar el‘brazota lo largo del carril guia para acercarlo ¥y
alejarlo de 1la trayectoria. Al érbol-(35) se le hace girar median-
te un accionador de poder reversible (37) tal como el &mbolo (38) ¥
el cilindro (5%9) ilustrados. Como se ilustra en la figura 1% se mon

ta una cremallera dentada (40) en el extremo libre de la biela (41)
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y estd guiada para moverse a lo largo de una trayectoria que se ex-

tiende perpendicular al 4rbol (35); y ésta cremallera engrana con
un pifidn (42) montado en el drbol (35). Cusndo se admite flUldO a
presién selectivamente en el extremo de culata o de biela del ci-
lindro (39), la biela (41) y la cremallera (40) asociada se con@u?'
cen hacisa atrds y hacia adelante con relacién al pifidn (42) con lo
que se hace glrar el pifién y el drbol (35) i
Como se ha cltado més arriba, las liminas de vldrlo se confl-
guran al prensarse entre las superf1c1es conflauradoras complemen—
tarias (25) formadas en el macho y hembra del molde. A este efecto,
las dos partes del mdde (23) y (24) estan montadas para moverse en-
tre si entre una posicién ablerta, ‘en la que las partes del molde
estén separadas quedando una parte por en01ma del transportador y ’

la otra debajo, ¥ una, p051016n cerrada en la que las superflcles'

'conflguradoras (25) de las partes del molde'estan muy pr6x1mas :y

pueden prensar entre si una lémina de vidrio. Aungue en la dpera-

‘cibn de curvar se pueden mover las dos partes del molde o cualqulera‘

de ellas, en el caso actual la parte superlor (23) del molde perma-

nece practlcamente faga y es 1a parte inferior (24) la que se mue-
ve en un plano vertlcal acercindose y aleaéndose de la parte supe-
rior del moldes Asi, al transportar una 14mina calentada (12) en el

transportador (19) a 1a zona de'cupvar B y entre las partes del mol-

de, la eleva la parte inferior (24) del molde hasta prensarla con

la parte superior (23) del molde para dar a la ldmina ia forma de-
seada, después’de lo cual vuelve al transportador y se introduce en
la zona de eanfriar C. ’

s

En la versién ilustrada, la parte inferior (24) del molde es

una estructra abierta de tipo anular dotada de unas superficies con

figuradoras (25) que tocan solo las porciones marginales de los box

des de las ldminas con lo dueASe evita el dafiar las porciones'de la
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cara iﬁferior‘de la lémina‘que queda dentro de la zona visual de la~
ventanllla acabada. A este efecto, 1a parte inferior del moHe estd
formada por barras (43) dlspuestas en’ una conzlguraclénéustanclal-_
mente rectangular v con unas superflcles conflguradoras (25)forma-
das en sus caras dlrlgldas hacia arriba, superf1c1es que se confor—
man en perfil y curvatura a las lamlnas de vidrio una vez’ curvadas.
En el ciclo de curvar, cuando la parte inferior del molde en-
tra en contacto con la cara 1nfer10r de las l4minas’ que estan enton—
ces a una elevada temperatura de curvar, las barras (43) relatlva-'
mente frias absorben calor de las zonas de 1a lémiha ¢on que se po
nen en contacto. Si el rltmo de absorclén de calor es comparatlva- '
mente ripido, como ordlnarlamente suele’ ocurrlr, dafia’ al v1dr10 oca=-
31onando grletas de fund¢016n u otras 1mperfe001ones en ‘las zonas
de contacto de la lamlna. Para ev1tar esta diflcultad, se retarda '
la absorclén de calor por parte de - 1as barras usando ‘una’ cublerta
(44) alslante y resistente al calor en 1as barras; esta cublerta im
plde el paso rdpido del calor de las 14minas a las barras. .
Ias ‘barras (43) estan ‘montadas en una base (45) dispuests pot

debajo ‘del plano del transportador (19)a por medlo de’ unos postes

_ vertlcales (46) que se ‘extienden entre la base y las barras entre

erlllOS contlguoe del transportador. La’ base (45) descansa en un -
cairo (47) que‘soporta‘la parte inferior (24) delAmolde ﬁara écerceg
la y alegarla de la parte superlor del molde, y esté asegurada al
carro medlante unos pernos (48), por eJemplo.

La parte inferior (24) del molde se sube y baja acercindose y
alejindose de la'perte superior (24) por medio de un medaniemo ac;
cionador adecuado (49) acoplado al carre (47) que soporta la'parte
del molde. Aunque se pueden emplear muchos mecanismos de aCCiona;

miento diferentes para impartir el movimiento reciproco deseado a

la parte inferior del molde, en la versidn ilustrada se usa una le-
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va y un seguidor de excéntrica. Ms especificamente, un seguidor de

excéntrica (50), acoplado al carro (47), se mueve sobre la periferia
exterior de una excéntrica de disco (51) de configuracidén usual pa-
ra impartir el movimiento deseado ai seguidor y por consiguiénte al
carro?

. Aqui se usan dos mecanismos accionadores, uno a cada lado de la
trayectorié, peré como los mecanismos son de construccidén idéntica,
bastara con describir uno detalladamentes

Ia leva de disco (51) estd asegurada a un drbol giratorio (que
no se ilustra) que queda por debajo de la parte inferior del molde :
Y que se extiende en sentido transversal con respecto awia trayeptp-l
ria. por debajo del transportador, ELl érbol estd acoplado a un dis-
positivo accionador (que no se ilustra) que puede hacer girar a di-
cho 4rbol y a la leva (51) montada en él, en torno a un eje horizon-
talmente fijo. _

Conforme gira laAléva (51), el seguidor (50) sigue el perf@l.-.
irfégular de la periferia.exterior de la levé y asi se mueve alter-
nativamente a lo largo de un eje substancialmente vertical acergén—
dose y alejéndose»del eje del &rbol. El‘seguidar (50) estd acopia—
do ai carro (47) para transmitir el mo§imiento;alternativb, imparti-
do al~seéuidor por la leva, a la parte inferior del molde. A éste
fin, ei seguider (50) estd montado en una barra (52) que cuelga del
carro (47) hacia la leva (51) estando asegurado el extremo superior~
de la barra al carro;. El_seguidpr (50) comprende un rodillo (53)
montado en un extremo de un brazo (54) asegurado por su extremo opues
to a.la barra (52) situada en el punto medio entre sﬁs extremos e in
clinada hacia abajo hacia.la leva.de modo que el rodillo descansa en
el borde de la leva y asi soporte la parté inferior del molde (24).

Para guiar los movimientos de 1a parte inferior (24) del molde,

la barrs (52) estd acoplada al bastidor (26) del dispositivo de cur-—
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var_(l4) por medio de unas articulaciones que, junto con el basfié
dor yala barra, forma un siétemé artibulado de cuatfo'bafras.(55)"
en el Qué las articulaéiones estdn dispuestas en fofma de paralelé;
gramd. Como se ilustra en lalfigura 12 1la barra (52) y una de las
columnas verticales (27) forman un par‘de articulaciones paralelas
en el sistema (75). El otro parAde articulaciones paralgigs esté
formadb por doé‘elementéé alargados (56) Que,se extienden entre ld'
Bérré‘(Bé) ¥ el bastidor (26), cada urolae los cuales tiene uno. de
sus- extremos articulado a la barra en puntos espa01ados a 10 1argo
de la misma, y sus extremos opuestos unidos a unos arboles parale-
los (57) que se extlenden entre las columnas (27) allneadas trans-.‘

versalmente con sus extremos opuestos montados en cojinetes (58)
monuados en las columnas para balancearse en torno a unos eges pa;
ralelos flJOS substancwalmente horlzontales. Como con &ste tlpo de“
articulacidn las articulaciones de cada par permanecen paralelas
entre si en todo momento, 1a barra (52) permanece paralela a las
columnas vertlcalps (27) en todos sus mov1mlentos longltudlnales..

Es evidente que la barra (52) no se mueve en llnea recta s1no

que méds bien sigue una trayectorla llgeramente arqueada cuando su-

~ be y baja movida por el mecanismo acc1onador. Sin embargo, un ajus

te inicial puede asegurar que, en la posicidn superlor de la parte

inferior (24) del molde, las superflcles conflguradoras (26) de 1as

partes del molde esten en la p03101on adecuada. ,

Como se ha notado mis arriba, el ciclo de curvar,.eé decir, el
subir y bajar la parte inferior del molde, se inicia cada vesz que
entra una ldmina caliente en la zona de curvar B y su presencia la
detecta un dispositivo sensor. Al efecto, el dispositivo motor

(no ilustrado) para el mecanismo accionador (49) funciona como res—

puesta a las sefiales dadas por el dispositive detector parz hacer

girar la leva (51) y mover asi el carfo‘(47) ¥ la porcidn inferior
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(24) del molde montada en el mismo mediante un sencillo eizlo de’ su-
bir y bajar. Al girar la leva (51) se sube y baja la parte inferior

del molde para levantar la ldmina (12) separdndola del transporta=-

‘dor (19) y ponerla en contacto.con la parte superior (23) del molde

y apretarla entre las dos partes y darle asi a la lémina caliente
la curvatura defihida por las superficies.configuradoras . (25), des-
pués de 1lo cual se baja 2a parfe.inféribr'del molde para dejar ia
ldmina curvada en el'traﬁsportador gque -la conducird a la zona de
temple C,

"~ Puesto.que como se ha descrito mis arriba, las superficies con
figuradbras (25) de la parte inferior (24) del molde solamente to=-
cén las porciones marginales de las lédminas, para asegurar que las
zonas interiores de las liminas se formaridn con precisidn segln la
curvatura deseada, la parte superior del molde estd dotada dé uma
superficie configuradora continua adaptada para acoplarse a toda la
superficie superior de las ldminas. Esto, como .es natural, supone
que las superficies de las lidminas que caen dentro de las zonas vi-
suales de la ventanilla acabada sé ponen en contacté con. la .supeéer=
ficie configuradora de la parte superior del molde, y.como. el vidrio
estd ablandado por el calor cuando entra en contacto con dicha par=
te, las ldminas tienen la tendencia a estropearse y a.recibir en su
superficie las imperfecciones superficiales que tenga la parte del -
molde. | ’ |

Para reducir la tendencia que tienen las ldminas a estropear- .

"se al ponerse en contacto con el molde durante la operacidn de pren-

sado, la presente invencidn pretende crear un almohadillado de aire
entre las ldminas y la superficie configuradora de la parte supe-

rior del molde. El almohadillado de aire impide el contacto direc—

to 8, por lo menos, amortigua la fuerza de contacto entre la cara

superior de la lémina y la superficie configuradora del molde de
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suerte.queﬁla superficie algo blanda de la limina no se abollay des -
ﬁortillafni.se estropea en modo aiguno.con la superficie configura-~
dora. _

En otro de. sus aspectos la invencidn considera el dirigir un
chorro de aire a través de la superficie configuradors y contra las
ldminas de vidrio después de haberse prenéado la l4dmina para darle -
la curvatura deseada y cuando la parte inferior del molde empieza
a deéscender apartdndose de la parte superior del mismo‘ﬁolde{ A ég'
te respecto, se ha comprobado, particularmente cuando se forman cuzr
vas esféricas, que las ldminas tienden.a adherirse.a la parte su-
perior del molde y el uso de los chorros de aire asegura que .las 14
minas se apartan debidamente de la superficie configuradora de la
parte superior del molde y Se apoyan en la parte inferior del mis-
mo cuando dicha parte inferior baja una vez completada la operacidn
de curvar.

Lo anterior se consigue, de acuerdo con la invencién,_soplanq
do aire hacia abajo a través de la superficie configuradora (25) -
de la parte superior (23) del molde y contra la superficie superior

de la ldmina que descansa en la parte inferior del molde. A éste

~efecto, se coloca una cdmara de aire detrds de la superficie confi-

guradora, camara que estd en comunicacidn con una fuente de aire a'-
presibn, y la superficie configuradora lleva una pluralidad de ori-
ficios a travéds de los cuales fluye el aire desde la cAmara ¥ - hacia
afuera de la superficie configuradora.,

En el caso actual, la'parté superior .(23) del molde comprende -
unz estructura (59) en forma de campana que tiene una pared termi;
nal (60) dispuesta horizontalmente y unas paredes iaterales (615
practicamente verticalés queée forman parte integrante con la pared
terminal. En la cara exterior 0 #irigida hacia abajo de la pared

terminal se forma una superficie configuradora macho o practicamen
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te convexa. Como con la parte inferior del molde, la forma del per-

fil de la parte superior del molde estd dictada por el perfil de las

lédminas de vidrio que se quiere curvar.

Contiguo al extremo abierto de la estructura (59), se forma un
filete (62) que se proyecta hacia adentro, integral con la superfi-
cie interior de las paredes laterales (61). El filete (62) estd -
contiguo, aunque separado hacia abajo del borde superior.de las pa-
redes terminales (61) para .presentar un apoyo (63) en el que se ’
asienta una placa (64) que cierra el extremo abierto de la estruc-
tura en forms de campang y ofrece una cémara de aire cerrada. Ia
placa (64) estd asegurada al filete (62) mediante unos- tornillos
(65) para metaleslque pasan a través de la placa y se atornillan en
el filete; La cédmara de aire estd acoplada a una fuerte de aire-a
presidn(no ilustrada) medisnte un tubo (66) arroscado en un orifi-
cio terrajado practicado en un resalto (67) situado cerca del cen-
tro de la placas EL aire fluye desde la cémara a través.de los ori-
ficios (68) practicados en la pared terminal que terminan en la su-
perficie configuradora y en comunicacién con la cdmara de aire,ALQs
orificios (68) pueden tomar la forma de agujeros espaciados practi-
cados en la pared terminal (60).

Cuando el flujo de aire a través de la superficie configura-
dora de la parte superior del molde se utiliza solo para asegurar..
que las lédminas se separen bien del molde después de Haberse curva-

do, el suministro de aire a la cdmara cerrada se controla por um

dispositivo adecuado (no ilustrado) para - procurar unos chorros in-

termitentes de aire dirigidos contra la lémina de vidrio. A éste.
respecto, se apreciard que el chorro de aire destinado a. separar la
lédmina curvada de la superficie configuradora de la parte, superior
del molde y a depositarla en la superficie éonfiguradora de la par-

te inferior del mismo molde, se inicia inmediatamente después de la
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molde empieza a descender para volver la limina curvada al trans-
portador y se interrumpe ihmediatamen;e después que la'lémina se
aparta de la superficie configuradora. Para consegui:,éste_fin el
aire se puede dirigir a través de un sélo orificio o de una plura-.
lidad de orificios tales como los ilustrados en la figura 32.

~Péra ayudar a evitar que se estropee la lémina, la superficie.
configuradora (25) formada en la cara inferior de la pared terminal
.(60) estd cubierta con un material resistente al calor no_abrésiva
y comparativamente blando (69), tal como amianfp,Apaﬁo de cristal
u otro andlogos Ia cubierta (69) se extiende a través de toda la
superficie configuradora (25) y hacia arriba a lo largo de la su-
perficie exterior de las paredes laterales (61) donde se abraza a
la parte del molde mediante una banda (70)wque_rodeablas paredes ..
laterales. : : o S

Como se-ilustra en la figura 18, la parte superiorl(éB)Adel
molde estd soportada por encima del plano del transportador (19),
en un bastidor de montaje (71) soportado por unas vigas (72)_qqe
se extienden longitudinalmente a lo largo de la trayectoria y que - ..
por sus extremos opuestos se fijan a las vigas (28) del bastidor
(26). Para permitir la alineacidn del bastidor de moniaje (71)
con el transportador (19), el bastidor estd unido a las vigas (72)
mediante unos elemehtoé reguiables tales como varillas‘(TB) que lle.
van sus extremos opuestos roscados en unos blogues terrajados (74)
asegurados a las vigas y al bastidor.

La parte superior (23) del molde estd soportada en el bastidor
de montaje (71) por medios de unos pernos (75) que pasan a través
de una brida (76) formada integramente con la parte superior del

molde y que se proyectan lateralmenie hacia afuera de la misma, y

a través de una brida opuesta (77) que hay en el bastidor de montaje.
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La parte (23f del molde se sujeta separada del bastidor de montaje
(71) mediznte un elemento eldstico tal coﬁﬁ unos muelles en espi-
ral (78) encajados telescopicamente en los pernos y que actuan en-
tre las superficies opuestas de las brldas (76) v (77) Los muellées
en esplral (78) s1rven para permltlr gue ceda la parte superior del
molde vy evitar asl que se ejerza Una presion excesiva sobre las 1lé-
minas de vidrio cuando la pafte inferior‘del ﬁolde ‘sube para'apre;
tar a dichas léminas. Ademds apretando o aflojando los pernoé.(75),
-con lo éue se cOmpriﬁeno se aflojan los muelles (78);— se puede
ajustar el plano de la parte del modlde con felaéién a2l plano del
transoo*tador (19). |

Se comprenders que 1é~presentelinveﬁcidn pérmite curvar 1émi-
nas de vidrio dédndoles unas cufvaturas eStréchamente definidas me-

diante un proceso continuo adecuado para téecnicas de produccidn en

masa mientrss que al mismo tiempo, asegura que las superficies de

las ldmines curvadéé acabadas serin lisas y no quedaridn perjudica-
das en modo alguno por el procedimiento de curvarlas.
| NOoTaA .
En resumen; la preseénte solicitud recaerd sobre 1asxféivindica-
ciones sigulientes: ‘ |

s

"1l2.- Procedimiento y aparato para curvar ldminas de vidrio ,

7

caracterizado porque la l3mina que se quiére curvar se calienta pri

. mero a una temperatura en que se ablanda y después e coloca entre

unag superficies configuradoras complementarias opuestés que se con
forman en curvatura a la lémina ﬁna vez curvada; stas superf1c1es
configuradoras se aproximan y se alejan entre si para prensar entre
ellas a la 1ldmina calentada, ‘dirigiéndose un flugo de aire hacla
afuera a través de una de dlchassnperflcles conflvuradoras y contra
la 1ldmina de vidrio.

28,~ Procedimiento y aparato para curvar ldminas de vidrio ,
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segin la reivindicacidn 12, caracterizado porque dicho flujo de ai-
re se dirijé a través de una superficie configuradora después de ha
berse prensado la lém%na,entre dichas superficies configuradoras y

mientras las superficies configuradorss se separan para separar asi
la~léminalde una de dichas superficies configuradoras y apoyarla

en la otra superficie configuradora.

32,- Procedimiento y aparato para curvar léminas de vidrio ,
segin cualquiera de las reivindicaciones 12 o 22, caracterizado
porque dicho flujo de aire se dirige a tra#és dé una Superficie con
figuradora mientras se estd prensando la limina para procurar un al
mohadillado de aire entre la ldmina y la superficie configﬁradora.

48.- Procedimiento y aparato para curvar liminas de vidrio ,
caractérizado porque éste comprende un molde configurador formado
por una primera y una segunda parte de molde en las que se forman

unas superficies configuradoras complementarias opuestas y un dis-

"positivo para montar dichas partes del molde para que.se pueden

mover acercdndose y alejéndose una de era para prensar las limi-
nas calentadas entre dichas superficies configuradoras, llevando

un orificio practicado en una de dichas superficies configuradoras
¥y un dispositivo para suministrar aire a presién a dicho orificio
para que”fluya hacia afuera de dicha superficie-cohfiguradora ¥y con
tra la superficie contigﬁa de una lémina de vidrio dispuesta entre
las citadas partes del molde,

58,- Procedimiento y aparato para curvar ldminas de vidrio ,

seglin la reivindicacidn 48, caracterizado porque la superficie con-

figuradora formada en dicha primera psrte del molde es practicamen-
te continua y se pone en contacto con toda la superficie de la 1émi-
na de.vidrio ¥y la superficie configuradors formada en la segunda
parte del molde toca solamente las porciones marginales de la cara

opuesta de la limina formdndose el citado orifi¢io en la referida



@

10

15

=18~

supérficie bonfiguradéra de la primeralparte'del molde antes cita~-"
da. ' ' ’ ‘

68,~ Procedimiénto y aparato para curvar 1éminas de vidrio ,
segﬁn la reivindicacidn 48 o 58, caractefizado porque el referido
dispésitivo de suministrar aire al orificio en cuestién comprende |
una cdmara de aire montada en dicha primera parte del molde y en
comunicacidén con el repetido orificio.

' 72,- Procedimiento y aparato para curvar léminas de vidrio ,
segin él reivindicado én cualquieré de 1aS‘feivindicaciones 42 a
62, caracterizado por pracﬁicarse una, plurélidad de orificios‘en
dicha superficie configuradorafa través deAlos cuales flﬁye‘air;
hacia afuera de lé superficie cbnfiguradora'y contra la ldmina de
vidrio para formar un almohadillado de aire entre dicha ldmina y la
superficie cdnfigurédora en-cuestién, cuando la Ultima eété ﬁrensag
do a la limina.

éé.--“PROCEDIHIENTO Y APARATO PARA CURVAR LAMINAS DE VIDRIO".
Ségﬁn se describe'éﬁ 1la presente memoria que consta de diecio-

cho hojas escritas a mgquina por una sola cara y dibujos.

Madrid, ¢ gO0T 1966
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