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MEMORTIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE Afos EN ESPANA,
A PAVOR DE LIBBEY OWENS FORD GLASS COMPANY, DE NACIONA-
LIDAD NORTEAWERICANWA, RESIDENTE EN 811 MADISON AVENUE
TOLEDO - OHIO - U.S.A.

"METODO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS DE VIDRIO CURVADAS"
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‘La presente invencidn se refiere a un método mejora-
do para curvar léminas de vidrio segln curvaturas definidas.

Las laminas de vidrio ourvadas del tipo de las
relacionadas particularmente con esta inveneidn, se utilizan
generalmenteAcomo cristales para escapates o para vehiculos
y similares. Cuando se utilizan para este ltimo propdsito,
las léminas de vidrio se cortan y curvan hasta pequefias tole-
rancias de una forma y curvatura preseleccionadas distadas
por el tamafio de la abertura que ha de ser cubierta y por- el
disefio total del vehiculo donde se espera utilizarlas.

Generalmente v tras la operacidn de curvado, laé
léminas dobladas se tratan térmicamente bien para desproveer-
las de los esfuerzos interiores presentes en las liminas
de vidrio o bien para templarlas y sumentar-la fuersza de

las lémines y para.modificar las caracteristicas de ruptura

'del vidrio.

Generalmente, la produccidén comercial de léminas de
vidrio curvadas se logra por ¢l empleo de uno u oiro de dos
procedimiento bdsicos. En el primer procedimiento, comummente
conocido como curvado a la prensa, las liminas de vidrio se
calientan haéta el punfo de ablandamiento del vidrio y después
se prensan entre caras complementarias de moldeo formadas
por moldes de lecho. Un inconveniente muy perceptible del

-
procedimiento de curvatura por prensa es que las sﬁberficies
prlnclpales de las léminas de viarlo estdn en contacto y
sujetas a presién por las carac moldeadoras de los moldes
nientras que las 1imines estén calientes y ablandadésfhaciendo
dificil mantener la suavidad original de estas superficies. ‘

Seréd aparente que cualquier arafiazo o dastorsidén de las

partes principales de las liminas de vidrio que han de
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"utilizarse como,ventanillas para automéviles o casos simila-

res es perjudicial y si estds araflazds o distorsiones son
lo suficientemente grandes, pueden hacer de la lémina una
cosa enteramente indtil para el proplsito que con ella se
intentaba, ™ ‘

E1l otro procedimiento bésico por el que se curvan
las léminas de vidrio comprende el man#enimientesﬁeuana
lémina de vidrio sobre un molde que tiene una superficie

¥

perfilada conforme a la curvatura deseada de la lémiﬁa de
curvar y, mientras estd asi manfenida, se la sometgwa'ﬁﬁé
atmésfera cdlida. hasta alcanzar el punto’ de ablandamiento
de la ldmina permitiendo asi que la ldmina se doble bajo
la influencia de la gravedad-coﬂfra la suppeficie perfilante
del molde., Con este llamado método de "curvatura por grave- |
dad" las zonas principales de visién de las liminas ablan-
dadas por el calor, no estdn sujetas a presiones tendentes
a araflar o distorsionar las superficies del vidrio., ‘Ademds,
por el uso de un esqueleto o molde periférico que tenga una
superfieie perfilante que engancha solamente las porciones
marginales de la ldmina de vidrio, el contacto entre las
zonas de visibén de la 1lémina y el molde pueden eliminarse ’
completamente,

En la curvatura de léminas de vidrio por el proce-
dimiento de la curvature por gravedad, resulta aparente que
la cantidad de la dchladura de la lamina de vidrio, y por
consiguiente 1ld curvatura que la lémina alcanza, depende de
la temperatura a la que se calientes y sobre el ﬁeriodo de
tiempo que el vidrio se mantiene a esta temperatura. En la

produccibn, y para segurar que cada una de lad distintas

unidades estardn consistentemente dobladas segin la misma
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curvatura y que esta curvaturz.estard dentro de las: toleran~

cias prescritas, se requiere un cuidadoso control.de la
calefaccidn de las ldminas., Bs frecuente encontrarse con
grandes dificultades en mantener este control estrecho y
oualqu@er.desviacién de las condiciones bptimas pueda dar
por eesultado que muchas liminas sean rechazadas de la
produccidn,
’ Uno de los objetos primerios de esta invencidn es
el de proveer un método mejorado para la curvaturs de ldminas
de vidrio de las caracteristicas deseadas exactamente a cur-
vatiras precisamente.definidas mientras gue se mantienen
las zonas principales de viéidn de las limines de vidrio,
libres de arafiazos y distorsiones.

+0tro objeto de la invencidn es el.de vurvar ini---
cialmente las ldminas de vidrio por gravedad em.un tipo de
molde de curvatura.y después prensar el vidrio. en estrecha
interdependencia de las supercicies de perfilado formadas ,
en el molde..

De acuerdo con la presente invencién hgy un método
de curvar liminas. de vidrio sobre .Gos ejes principales,  in-
cluyendo 1lds pasos para mantener una limina de vidrio que
hasde ser curvada sobre un molde de curvado que tiene una
superfig}e perfilante para ajustar las porciones marginéles--
de la 1lémina -solamente y formar una curvatura anticléstica..
en la cltaua lémina cuando se curva 'de acuerdo con. 1a 1nven—
cidn. y que se ‘caracteriza por 1a. calefacclon de -la lamlna
hasta el nunto de ablandamiento del vidrio para causar que
la lémina se doble hacia la citada superficie perfilante..-
¥y a una condicidn parcialmente perfilada, y aplicando una

presidn. contra 1z lémina para forzar a la misma a un intimo
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ajuste con la citada superficie perfilante.

Como se ha mencionado anteriormente, bien éea que
la lémina de vidrio adopte. la curvatura deseada-depénde
de si,la lémina se dobla o mo en contacto con la superficie
perfiladora a lo largo de log"bordesimarginales de la lémina.
Esto, a su vez, depende de la temperatura dgﬂia atmbsfera
c4lide en el horno y del tiempo que ak-limina ewtd.expuesta
a esta atmdsfera. En otras palapfas, la lamina debe calentar-
se & una teuveratura a la que el vidrio se ablanda & pierde
su rigidez permitiéndole doblarée éontra la superf&éiéléér~”
filadora . Puesto que la superficie perfilante establece
contacto solamente con las partes de los bordes marginales
de la limina, la curvatura en estas vartes intermedias de
los bordes marginales depende de cuanto continua la 1émina
doblandose después de que los bordes marginales estén en
contacto con las superficies perfilantes,

Como se ha sefialado anteriérmente, ¥y puesto que
las léminas deben curvarse dentro de tolerancias muynestre-
chag de una curvatura preseleccionadas, la temperatura a
la que las laminas han de calentarse se hacen criticas. Si.
lag léminas no se.calientan a una temperatura suficiente-
mente elevadas, no se doblardn debidamente con la superficie
perfilante del molde, ¥y, ademds, tendrdn una curvatura
muy pequeifia o ninguna entre las partes marginales. Por otra
parte, si se permite que las liminas se sobredoblen, se
tendrd una curvatura excesiva. En la produccidén comercial
de laminas de vidrio curvadas, es muy dificil lograr el
control preciso sobre la temperatura de la atmbsfera que se
requiere y por tanto, es dificil la produccibén de léminas

que tengan consistentemsnte la curvatura deseada dentro
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de las toleranciss admitides,
Se apreciard gque las léminas de vidrio pueden

curvarse dentro de estrechas tolerancias de definidas cur-~
vaturas por el método objeto de la presente invencidn,

5e= Kientras que la lémina se encuentra 2 su maxima temperatura -
establece contacto solamente por sus bordes marginales ase—
gurando asi que la zona de visidn no quedard arafiada o dis-
torsionada. Tras de que la limina ha adoptado una curvatura
muy cercana a la curvatura deseada, entra en contacto con

10.- el miembro presionante que aseszura que la lémina se lleva
a la curvatura deseada. Ya sue la ldmina tiene una curvatura
muy proéxime a la deseada en el momento en gue entra en contac~
to con el miembro presionante, hay un movimiento muy pequeiio
de haber alguno, entre el miembro prensante y la limina de

15.~ vidrio y asi, la tendencia de la lémina de vidrio a arafiarse
es ninima. Adends, la presibn se ejerce solamente:contra
los mérgenes no criticos de la limina ya jue las partes in-
termedias de las lémincs estén libres de las fuerzas ejerci-
das por el miembro presionante. .

20.~ N O T A .

' o " En resumen , la presente solicitud recaerd sobre

las siguientes reivindicaciones.
- le,.- ¥étodo para la fabricacidn de laminas de
. ~

vidric curvadas, alrededor de dos ejes principales, inclu-

25 4= yendo los medios de sucpensidén de la lémina jue ha de ser
curvada sdﬁre un olde de curvado, que tiene una superficle
perfilante que‘se adapta solamente a lus partes marginales
de 1a 1ldmina y forma una curvatura anticléstica en la citada
ldmina cuando se curva de conformidad con el método, ‘caracte-

30~ ricado porque se procede a la calefaccidén de la limina



hasta alcanzar el punto de ablandamiento del vidrio y éﬁéA
causa la dobladura de la misma hacia la superficie perfi-
lante y a una condicibn parcialmente curvada, y aplicando.
presidén contra la lamina, para forzar la citada lédmina en
5em {ntimo contacto con dicha superficie perfilante.
; 22,- Hétodo para la fabricaciln de léminas de
vidrio curvadas, segin la reivindicac®dn primera; cé}acte-,

rizado porgue la presidn se aplica sustancislmente a toda

la superficie de la ldmina, opuesta a la superficie perfi-

‘ .

10.- lante, para forzar a las partes marginales de la lgﬁiﬁé en
intima unidn con la superficie perfilante y para curvar las
partes interiores de dicha lAmina hasta lograr la citada
curvaturs anticldstica.

8,- Método para la fabricacidn de léminas de

15,~ vidrio curvadas, segin la reivindicacién primera, en el que
el molde de curvatura tiene una superficie perfilante curvada
convexamente en la dimensidn longitudinal, y ocurvada concavé-
mente en le direccidn transversal, caracterizade porgue la.
presidn se aplica a le superficie dirizida hacia arriba de

20, la lémina parcialmente perfilada y curvada, para forzar

las purtes marginales hacia abajo en intimo contacto con

o

la cltede superficle perfilante y para curvar las partes
internus de lo citada ldmina a la dicha curvatura anticldstica.
8,- Hétodo para la Tabricacién de ldminas de

25.~ vidrio curvsdas, sezin las reivindicapiones primera a terce-
re, donde el molde y lémina a curvar y suspendide encima .
avanzan nacia adelante y a lo largo de un camino definido a
través de un horno, caracterizado porque se procede a la
calefaceidén de la ldmina Je vidrio hasta el punto de ablan~ .

306~ damicnto del vidrio cuando la lémina se¢ lleve a través del
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horno, obligando @ que la limina se doble hacia la super-
ficie perfilante y en unas condiciones de curvatura parcial,
interrumpiendo el moviamisnto hacia adelante del citado
nolde en un lugar predatermirado pora cue la limina entre en
intima relscidn con una superficie porfilante complementa-
ris, formada en un miembro preunsador dispuesto por cncima
del citado camino, moviendo dicho mieiabro prensador hasta-
ponerlo en contacto con la suporficie superior de la citada
lémina para forzarla hacia abajo contra la superficie per-
filante de dicho molde, y curvando dichs 1dmino hasta la
confizuracibén anticldstica, haciendo avanzar la citada
lémine a lo largo del camino esteblecido afuera del lugar
predeterminado, y templando dicha lémina dirigiendo aire de
refrigzeracidn contra dichka lémina mientras se éncuentra
sobre el citado moldé.

5&,- IIETODO PARA SL CURVADO DE LAMINAS DE VIDRIO.

Sezlin se describe en la presente memoria gue

consta de ocho folios mecanografiados por una sola cara.
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