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Esta solicitud ge refiere a un aparato ume jorado
para curvar vidrio y e specificatiente se refiere 2 moldes
curvadores mejorados del tipo d e armadura hembra disefia-
dos especialmente para cwvar vidrio a formas complejas.
Los moldes descritos en esta lMemoria comunican una cur—
vatura, relativamen: e somera centralmente a las hojas

de vidrio. Estas carvaturas s meras de unen a partes in-
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termedias en que el radio de curvatura de los dobleces
dismimye rapid amente. Los extremos del vidrio se curvan
en tal g rado gue la tangente a la superficie del vidrio
curvado es girada en el orden de 90¢ desde la tangente al
centro del vidrio, Ademés, los bordes laterales opue stos
de las extremid ades del vidrio pueden curvarse a grados
dif erentes de curvatura, comunicandb de este modo una
ocurvatura conicé enecstas regiones.

Los moldes para curvar vidrio guye comprendeh una
seccibn central fija sobre un miembro de soporte de mol-
de y alas opuestas espaciadas, cada una de ellas situada

en cada extremidad longitudinal de la seccién central fi-
ja, pivotable cada una en tormo un eje & una posicién ex—
tendida para soportar una hoja plana de vidrio gue salva
el molde y rotativas a una posicidén cerrada gue da una
guperficlie continua armada con el contorno deseado del
vidrio curvade sen bien conocidos, como pmede verse por
la Patente norteamericana numero 2.330.349 presentada el

6 de Septiembre de 1940. En talew mold ea, las alag estdn
contrapesadas para producir momentos de flexién para haecer
girar las secciones de ala d esde la posicidn extendida a
la posicidén cerrada. Tales moldes se desarrollaron ini-
cialmente para cuvar hojas relativancnte pegueiiag de vi-
drio a curvas cilindricas relatliv amente someras. Hoy, los
reguigitos de los Tabricantes de automoviles exigen mayo-—
res hojas de vidrio formadas & cyrvaturas may completas,.

Estos requisitos adicionales determinan clertas deficien-
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ciag latentes en los moldes de curvar del tino antes acep-—
tatle, a menos gue se tomen rrecauciones adicd onales que
no eran precisas anteriormente.

De acuerdo con la tecnica anterior, la curvatura
de hojas de vidrio se reaslisza calent ando hojas planas de
vidrio goportadas entre mienbros de tope situados en los

extremos de las alas del molde., Es aplicado calor al vie
drio, el vidrio s e ablanda 'y los momentos de flexidn su-
ministrados por 1os pesos cierran el molde, moviendose el
vidrio caliente ablandado para conformarse g la egtructura
de armadura continua gue resulta de cerrar el molde por
una comcinacion de fuerza de ewurvatura y calor aplicada &
los extremos del vidrio a traves de los miembros de tope.
Toda la hoja de vidrio se corre a alineacién con el molde
gue Se clerra,

4 menos gue ambos extremos de lag hojas de vidrio
planasg se comben y deslicen uniformemente durante la ope-
racién de curvatura, la hoja puede guedar desalineada con
el molde. En los cagos en gue ge desee ocurvar hojas de
vidrio pequeilas @ curvas cilindricas, cualqguier falta de
alineacidn debida a una combadura o a un deslizamiento
desiguales, o a ambas cosas, no afecta a la curvatura del
produacto terminado wmnsiderablemente. Sin embargo, cuando

ge desea un doblez & curvaturas conmpletéas, cualguier de-
salineacidn del vidrio debida a un d eslizamiento no uni-
forme del vidrio sobre el molde cuando el molde se mueve

desde posl cibén abierta a posicidn cerrada de como resulta-
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do la formacién de curvaturas indeseadas en el vidrio de—
bido a la diferente de tamafio de los e xtremos del vidrio
desalineado. Sste error de curvatura es amplificado con
hojas mayores y carvaturas méds completas,

Con unterioridud a los recientes c ambios de dise-

fio en los parabrisas de automoviles y en las v ert anillas

traseras, la posicién de las bisagras sobre luascuales gi-
ran las alas y de los puntos en gue las alas estén ocorta~
das de la seccibn central de los moldes para ourvar widrio,
no era importante. La distancia en gue una hoja de vidrio
plana ha de combarse por gravedad para conformarse con la
superficie farmadora del molde. incluso en su mrte centﬂal
en que la combadura es maxima, no es critica para el cur—
vado de pequeflas hojas de vidrio a curvas cilindricas re-
lativanente someras. Cuando hojas mayores se forman 2 cur-
vaturas conpletas, este problema res: lta congiderable,
Cuando més alta se cologue la hpja de vidrio plana con re-
lacién a la parte fija central d el molde, mayor gerd el
deslizamiento relativo entre el vidrio y el molde. Este
desliz amiento tiende a desarrollar marcas en d vidrio
ablandado €. ealor.

Una me jora notable proporcionada por el presente
invento consiste en la gportacidn de criterios para deter-
minat las posiciones en gue las ales se cortan de la s eo-
cion fija central del molde y para situa® las articulacio-
nes en torno de lus cuales puneden girarse les secciones

de ala. Con una disposicién optima de los cortes y de las
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articulaciones, el vidrio plano puede montarse sobre el
molde abierto relativamente cerca de la superficie Supe—
rior de la seccidbn central fija., La posicién de las arti-
cula ciones en torno de 1a& cuales giran las alaz movibles
desde la posiocibh abierta & la posicidén cerrada del molde
es critica. Bstas articulaciones deben estar situadas de
modo que cada ala de un momento de cilerre gue levante
las extremid ades de la hoja del vidrio ablandada con un
minimo de peso requerido, sin elevar la posicién inicial
en la cual debe colocarge el vidrio plano sobre el molde
abierto. ‘

La dispomicidn de la hoja de vidrio plana muy c er-
ca de la parte central fija permite gue el vidrio, cuamio
estd caliente, se combe a encima de esta ultima con un
minimo de desligamiento relativo entre el vidrio ablandado
¥ él molde, oayo deslizamiento provoca marcas en el vidrio.
El vidrio queda fijado en posicidn con relacidén al molde
durante lag fases primeras del ciclo de curvado, Asi, las
partes extremas del vidrio ablandado son elevadas por la
rotacidén de las alas durante las ultimas fases de curvatu-
ra, y el movimiento relativo que tiende a desalinear la
posicién de la hoja de vidrio sobre el molde se reduce
al minimo., El levantaniento de las extremidades del vi-
drio a la posicidén curvada final, combinado con un mini-
mo de combadura de la parte central del vidri o, produce
un movimiento relativo minimo entre el vidrio y wl molde,

reduciendo todavia end eslizaniento y la desalinescién.
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La disposicién del corte entre las alas y la geccidn
central fija es i:portante. Al curvar hojas de vidrio pla-
nas a curvaturas que tlenen un doblez relativamente somero
en una parte central yue sc une con zonas en gue el radio
de curvatura disminuye rapidamente para Tformar partes ex—
tremas en planos opuestos sustancid mente en angulo recto
con el pleno de la parte central, es deseuble cortar las
slas de la parte central principal en rigiones adyacentes
& las regiones de cambio rapide de curvatura y ligeramernt e
hacia dentro de ellas. Cuanto mds lejos se hagan estos cor-
tes desde los puntos de corte optimo, més altas guedardn
las seccilones de ala por encima de la seceibn fija cuando
se abra el molde. Cuanto més cerca al ¢ entro se hagan es—
tos dortes, mayor eg la posibilidad de gue se neeesiten
grandes pesos y brazos de nomento para hacer girar las
alas hacia arriba. A menos que los puntos de corte estén
situados hacia dentro de las regiones de cambio rapido de
curvatura de modo me el plano de la = perficie del molde
en los cortes gueda sustanclialmente paralelo al vidrio,
las egquinas agudas del corte morderén en e vidrio calen-
tado para esyropearlio o causardn de otro modo dobleces
gque 10 pueden suprimirge.

Adends, las urticulaciones en torno de las cuales
giran estas alas, estén situadas de manera gue las extre-
midad propiamente dicha de cadyg ala esté en un plano hori-
zontal que intersesa, o estd ligeramente vor encima, del

plano definido por las extremidadés de la geccibén central

Y
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fija. 81 las posiciones de las articulaciones estén de—
masiado lejos hacia dentro de las extremid ades del molde,
ge reguliere una cantidad excesiva de peso al cerrar el
molde. 51 las decciones de las alas estdn pivotadas en
torno de ejes de artioulacion que estédn fuera de los
ejes optimos de ppsicién, el vidrio plano guedard dena-
siado alto por encima del molde abierto.

Si los ejes de las articulaciones estén situados
demasiado bajos con relacidbn a la superficie del molde,
Los moldes se abren demasiade para soportar la longitud
del vidrio plano dentro del e spaciamiento vertical e x mo
deseado entre el vidrio plano y la saperficie superior
del centro del molde. La disposgsicién de las articulacio-
nes demasiado altas conrelacidn al molde da como reésul-
tado una apertura insufliciente del molde haciendo asi
que las extremid ades del vidrio plano se extiendan més
alld de los extremos del molde abierto, mis que la can-—

tidad maxime deseada. De hecho, cunando el molde es
girado por encima de la siperficie de vidd o plana, la
rotacidén acorta el molde, aumentando asi mds la parte
volada.

' La disminucidn del brazo de momento de rotacidn
de las alas en torno de los ejes de articulacidn, eleva
la colocacién del vidrio plano sobre la parte central
del molde abierto. El brazo de momenios de la seccibn
de ala es d eterminado por la colocaciédn horizontal y

vertical de la articnlacién con relacién a la seccidn
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de ala. Por tanto, este factor debe tambien considerarse
al d eterminar las posd ciones optimas de lags articulacio-
nes. El limite superior de la posiocidn de la articulg cidn
viene determinado por el plano de la superficie de molde.
Esta limitacidn eg deberminada por la neceuidad de templar
luegp ciertas hojas de vidrio yna veus cprvadas. Cuando el
vidrio se teupla, mientras estd todavia soportado sobre

el molde en su posieibn cprvada, es hecho pasar junto a
una pluralidad de toberas movidbles gue dirigen ahorros de
alre ocontra las superficies opue stag de la hoja de vidrio
curvada. Si las artioculaciones estdn situadas por encilua
de la smaperficie del molde, perturvan la libertad de mo-
vimiento de las toberas templadoras con relacidn al vidrio,
Bsto pnrovoca un temple nc uniforme del vidrio curvado. la-
ra reducir al minimo este efefto y tamblien para diminuir
el recal entamiento loocal izado debido a la proxd midad de
las varillas de las articulaciones junto al vidrio, las
varillas se adelrazan o se desplazan del vidrio entre

las articulacicnes,

Otro factor al d eterminar las posiciones de las
articulaciones ez el contorno periferico de la hoja a
curvar. Usualmente, las hojas de vidrio a curvar no son
gsimetricas en torno del eje longitudinal de la hoja de
vidrio plana. Las hojas de vidrio gue tienen extremos
puntiagudos son soportgdas por el molde en dos puntos opue s—
tos extremos, uno en cada extremidud. Las hojas de vidrio

gque tienen pametes laterales rectas relativamente romas,
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Junto a sus extremos son preferiblemente soportadas a lo
large de una linea en un plano horizontal junto a cada
extremidad del molde. Cumdo el vidrio estd soportado en
puntos extremos, lac extremidades del vidrio pueden do~-
blarse asualmente en torno de articcluciones sitaaaas en
un eje sustancialmente perpendicular al eje longitudinal
de lahoja de vidrio plana. lales articulaciones sé deno-
minan articunlaciones cilindricas. Lias hojas soportadas
por més de un solo punto extremo en la posicién abierta
del molde pueden reguerir curbaturas a lo largo del eje
de articulacidn gque no son perpendiculares al eje longi-—
tudinal de la hoja de vidrio plana. Estas articulaciones
se denominan articunlaciones conkoas,

Cuando una hoja de vidrio plana es colooada sobre
un molde de armadurs del tipo hembra en la posicién abier-
ta, el vidrio plano salva la distanci&a entre las extre—
midades exteriores de las alas del molde. El mayor tama-
fio de los parabrisas ha motivado una luz tan larga éntre
log extremos del molde que el pasc del propio vidrio es
suficiente en algunos casos para romper la hoja plang que
galva el molde. De acuerdo con ciertas realizadc ones del
presente invento, se disponen puntos de soporte intérme—~
dios adicionales en el molde para que se apliquen a la
superfitie inferior del vidrio plano y lo soporten mien-
tras este ultimo estéd colocado sobre el molde abierto.
Estos medios de soporte pueden comprender prolongaciones

interiores fijus de las alas gue se apartan de su contac-
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0 con el vidrio cuundo el molde gira de la posicién abis r-

ta a la cerrada al calentar y ablandar la hoja de vidrio.
En los casos sn qme la forma de la curvatura lo permite,
el molde puede estar cortado y articulado de tal modo
gque los extremos exteriores de la parte fija central del
molde actuen como puntos de soporte intermedios para la
hoja plana. Tarbien es posikle yue ciertas curvaturas mds
gimples del vidrio puedan obtenerse en un molde del tipo
descrito en el cual los extremos interiores de las sgeccio-
nes de ala se utilizan para soporddr el vidrio plano an-
tes de curvarlo. 9in embargo, tal estructura no se pre-
fiere paraproducir curvaturas complejas a causa de la di-
rioultad de obtener una posicién de apertura del molde
tal que el vidrio plano queda bajo en el molde ablerto
en un plano horizontal.

Otra ventaja obtenida de la disposicién de sopor—
tes intermedios es la de eliminar la tendencla del vi-
drio a pivotar en torno de un eje longitud nal sustan-
cid mente parzlelo a la distancia zalvada por el vidrio
a traves del molde debida al hecho de gue el centre de
gravedad del vidrio estd fuera del eje définido por los
puntos'de soporte proporcionades por las extrenidades
del molde. Se requiere por lo menos un punto de soporte
internedio en el lado opunesto did centro de gruvedad
respecto al eje de soporte con el fin de impedir tal
pivotamiento trans ersal, ¢une da por resultado una de-

gsalineapifn transversal y cuarvaturas indeseables,.

-.10-
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La magnitud de log momentos de flexidn propomcio

nados para cerrvar el molde es mmy importante. Estos mopmsn-
tos deben ser suficientemente & quefios de manera gue el
pesgo del vidrio sobre el moldevabierto compenso de sobra
la tendencia del molde a cerrarse. Cuando el vidrio y el
molde se calientan en un horne doblador, el vidrio calen-
tado me comba para adapiarse al molde, especial pente su
parte fija central, reduciendo asgl la fuerza de eqailibfio
del peso del vidrio. Hacia el final de la operacién de
dobitez, cuyando una gran parte del peso del vidrio estd
soportada sobre la parte central del molde, los momentos
de flexién que tienden a cerrar el molde operan para girar
las alas a pesicién cerrada, elevando con ello las partes
extremas del vidrie a conformidad con las alas del molde.
log momentos de flexidn de magnitud apeoplada aseguran gue
lag alas se cierran en la fase debida de} ¢iclo de curva-
turae

Se requieren a veces otras precauciones cuando se
decea torcer las exteemidades longitudinales del vidrio
con relacién a la curva eilindrica comuniocada centralmen—
te, Esto se consigue cortando cada una de las alas egui-
litradas para crear miembros de moldeo extremos gque rueden
girar libremente en torno de una artiailacidén conectada a
la parte equilibrada por medio de un puntal, En esta res—
lizacidn del invento, los miembros extremos estén digpues-
tos para girar en torno de la arcicualacién eguilibrada pa-

ra soportar el vidrl o plano en sus extrenid ades longita~

[ I
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dinales interior y exterior cuando el molde ese xtendido
para recibir el vidrio plano como preparacién a su cuwva-
turae.

El vidrio plano e® soportado primordialmente en
lasg extremidades longitudinales exteriores de la seccidn
central Tija en esta realizacidén. Adsi, los extremos del
vidrio estén soportados en una pluralidad de puntos duran-
te la operacidn de elevaciédn, ¢ reando conello un control
localizado mds intimo del vidrio gue se curva ene stas
regiones, permitiendo asi gue los extremos del vidrio
gse doblen & curvaturas conicas, en las cuales un borde
lateral de-ian extremo del vidrio es girado en mayor grado
gue el otro borde lateral del extremo. Tales moldes son
tanbien utiles al curvar hojas de vidrio con extremos pun-
tiagudos ¥ hojas de vidrio cuyo eje longitudinal gue se
extiende entre }os emtremos del vidrib cae fnera del cen-—
$ro de gravedad.

La distribuecién no localizada de la fuerze de do-
blez hacia arriba proporciocnada por los miembros de molde
extremos libremente rotativos pivotados en torno de una
articulacidén equilibrada reduce al minimo 12 tendencia
de los extremos del vidrio & curvarse excesivamnente 8 a
girar en més de la magnitud deseada. Adends, la luz rela-
tivamente pequetia entre los varios puntos de aplicacién
del empuje ascendente a cada extremidad del vidrio re-
duce 8l minimo la tendencia a combarse a la ilnversa gue

suede existir ojundo un empujs hacia arriba es aplicado

~12-
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en cada extremo del vidrio en un solo punto espa ciado de
los puntos de soporte fijos.

Un objeto primordial del presente invento es crear
un aparato mejorado para curvar vidrio con curvaturas gue
hasta alora podian conseguirse eficazmente, especial mente
nojas de vidrio con dimensgiones mayores que los tamafios
maximos anteriormente doblados.

Un objeto ddicional del presente lpxvento es curvar
hojag planas de vidrio a formas curvas gpe tienen una pare
te mayor central de contorno curvado d¢ unradio reluti-
vanmente grande gue se una con sartes en gue cl radid de
curvatura disminuye rapid amente para formar partes de bor—
de opuestas en jlanos sustancialmente perpendiculares & la
parte naycr central.

Otro objeto del invento ¢s crear un molde curvador
de vidrio del +ipo de arnmadura hembra gue tlene una parte
central fija y alas movibles que pueden glirar a uné@ posi-
cién ebierta para soportar hojas plaenas de vidrio a una
distancia vertical minima por encima de la parte central
Tija y novibles a una posicidén cerrada gue da una superfi-
cie marginal contdnua como un contorno deseado para la
hoja de vidrio curvada, '

Todavia otro objeto del prescnte invento es crear

en un molde doblador medilos de soporte intermedios para
sorortar hojas planas de vidwric cuya longitud por lo de-
mgs forma una lu, demzciado grande para resistir la frac-

tura debida 2 su propio peso.
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Todavia otro objeto del presenie invento es crear
un aparato mejorado uara curvar vidrio gue tiene una sec-
cibn central} fija y alas rotativas movidbles fuera de ali—
niscidn con la secciodn central fija para soporfar una Ho-
ja plana de vidrio en un plano horizontal y en &l ineacidn

con la seccidén central para ayndar a Tformar el vidrio al

contorno formado por . la superficle continua creada al mo-

ver las alas a alineacién con la geccidn ¢ entral fija, y
un metodo de curvar vidrio que utiliza dicho molde en el
cual una hoja plana de vidrio es ablandada por calenta-
aiento y los .extremos de la hoja ablandada al calor son
levantados por rotacidn de las secciones de ala para gae
se adapten al molde,

Otro objeto del presente invento es credar un molde
de armedura dividida del tipo descrito provisto de brazds
de palanca con pesos que dan momentos gue tienden a cerrar
el molde levantando una pequefla parte del vidrio, pero de '
una. mégnitud demasido pequefla para vencer todo el pesb del |
vidric & curvar.

8tro objeto del presente inventoe s crear un apa-
rgto nejorado para curvar vidrio que tiene una secocidn fi-
ja central y secciones rotativas equilibradas unidas a
ella, y secciones extremas libremente pivotadas que pueden
girar con las secciones equilibradas a una posicidn ex—
tendida para soportar hojas planas de vidrio en las ex-
tremidades exterlores de la geccién central fija y en las

extremidades intari or ¥ exterior de las secciones extremas.

—14-
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Tadavia otro objeto del presemt e invento es crear
un ap&rato para curvar hojas de vidrio plano a formas en
lag cuales los extremos loagitudinales del widrio estén
torecidos con relacién a su parte central,

Estos y otros objetos serdn evidentes al leer
la descripcidn siguniente de clertas realizaciones espe-
cificas de diversos aspectos del imvento, cuyas realiza-
ciones se describen con fines de ilustracidén vy no de l1li-
mitaciodn.

En los dibujos, yue forman parte de la descripeidn
del presente invento:

La fige 1 es una vista en planta de una realiza-
cidén del invento;

La fige 2 es una vista en :lzado lateral de un
extremo del moldé mostrado en la fige. 1 ilustrando en
mnolde en posicibén cerrada; ,

La fige 3 es una vista en alzado lateral del ptro
lado del molde dobledor mostrado en la fig. 1 ilustran-
do el molde en posicién abierta;

La fige 4 es una vista similer a la fig, 1 mos-
trando una realizacidn alternativa del presente invento;

La fig. 5 es una vista msn alzado lateral del mol-
de de 1la fig. 4 en posicién sbierta recibiendo una hoja
plang de vidrio antes de la cw vatura;

Las figs. 6 y 7 sonv istas similares a la fig. 5
que ilustran dos inconvenientes resultantes de una colo-

cacién inadecunada de las articulaciones y/o de los puntos
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de corte de un molde usado para curvar hojas grandes de
vidrio a curvaturas conmplejas.

Las figss. 8 y 9 son vistas en al,ado lateral de otra
realizaclon del presente invento mostrando un molde curvador
provisto de medios retractiles de¢ soporte intermedio del vi-

drio plano en la posicidén sbierta y en la pogicidn cerrads,
respectivanet e;

La fig., 10 es una vigta similar a la fic. £ gue mueg-

tra parte de una extremidad de un molde provisio de una red-
lizacidn alternativa de un medio de soporte intcermedio para
goportar vidrio de ucuerdo con las enseldngas del presente
inventos

La vige 11 es una vista en planta de otra realizacitn

del pressnte invento mostrando el molde en posicidn cerrada;

k@)

La fige lz es una viéta parcial en alzado lateral
del molde mostrado en la fig. 11 ilustrandolo en posicibn
abierta reciblendo una hoja plana de vidriog

La fige 13 es una vista simil,r a la fig. 12 mostran-
do el molde en posiciédn cerradsa; ‘

La fig. 14 es una vista & escala ampliads en alzado
lateral por las lineas 14~14 de la fig 11;

La {ig. 15 es una vista a lo largo de las lineuas
15-15.. de la fig. 14

La fig. 16 es una weista en seccidn a escala ampliada

por las lineas 16-16- de la Iig 11;

La fig. 17 es una vigta por las lineas 17-17 de la

fig. 163 ¥

—] 6
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La fig. 10 es nna vista similar a la fig. 16 ilus-
trando todavia otra modificacidn del presente invento.

Con veferencia a log dibujos el numero zo ilustra
un arnpazén portador de un 10lde provisto de un par de lar-
gueros egpaciados d¢ de configuracidén en 1 y un var de trs-
vesallos 24 gue conectan los extremos de los larpgueros. Los
travegailog pueden tener tambtien forma de L para mayor ri-
gldez. ¥n nolde 30 que comprende una parte central princi-
pal 32 y alas espaciadas 34 estd soportado en su parte
central 32 por una unidn £ija, tal come soldadura de pun-
tos, a travesailos intermedios 26 conectados a los largueros
2¢ Gel armazén ZO de soporte del molde.

La superficie superior 36 de la parte central prin-
oipal 32 y la superficie superior 38 de las alas 34 estan
formadas al contorno deseado para lag partes correspondien-
tes de la hoja de vidrio cwvada. Unas riostras 4o jue se
extienden transversalmente interconectan los lados opues—
tos de la seccién oentral 32, mientras que riostras simi-
lares 42 interconectan los lados longitudinales opuestos
de los miembros de ala 34 para me jorar la rigidez de la
agtructura de molde. Estas riegtras estén preferiblemert e
alejadas en l; medida posible de las superficies 36 y 38
con el fin de reducir el minimo lasg variaciones de calor
localizadas a las cuales estén gometidas partes adyacentes
de la hoja de vidrio. Ademds, las secclones de molde 32
y 34 pueden estar dentadas en las superficies 36 y 38,

respectivanente, para dar. pasos para el esgcape de aire
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insuflado contra el vidrio dwante operaciones subsi-
gulemt es.

Los mierbros de ala 34 estén pivotados en torno
de pivotes 44. Como se muestra en las fige 1, 2 ¥y 3, unos
brazos de palanca 46 provistos de patas 48 estén fijados
a miembros de ala 34 para dar una conexién entre los miem—
bros 34 y la articulacién 44 en las patas 38. Cada uno
de los bragzos de palanca‘tiene un peso 50 en su extremi-
dad interior.

En la realizacién mostrada en estas figurasg, las
varillas de pivote 54 estan fi jadas a la secoidén central
fija del molde y provistas de una parte colgante 56 para
soportar la parte central 58 de la varilla de articula cién
porudebajo del mivel de la sﬁperficie formadora del nolde,
aunent ando con ello la distancia entre la varilla de arti-
culacién y el vidrio para reduclr al minimp la proteceidn
local contra el calentamiento de las partes contiguas del
vidrio en el horno doblador. Se disponen miembrog de tope
adecuados 6z y 64 para limitar el movimiento de apertura
y de clierre de las ales. EL miembro de tope 62 del brazo
de palanca contrapesado 46 viene a tocar al ala 66 gue se
extiende lateralmente hacia afuera desde la seccidén can~
tral 32 del molde rvara linitar el movimiento de cierre de
las alas 34. Dos niembros de tope 64 topan contra topes
ajustables 68 gue se extienden desde la varilla de arti-
culacidn fija 54 para limitar la apertura del molde,

En el rfuncionamiento se montan nna o mds hojas pla-
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nas de vidrio & sobre el molde una vesz que e ste ultimo se
ha dispuesto en posicibn abierta. El vidrio y el molde se
llevan luego a un horno doblador donde el vidrio y el molde
se caliert an grudualmente para impedir un chogue termico.
El vidrio puede oalentafse még intensamente en las zonas
de las curvaturas mds extrenas. El vidrio, qie era rigido
cuando e gtaba frio, se ablanda al aplicar elcalor. Los
momentos proporcionados por los brazos conprapesados 46
pueden asi hacer girar las alas 34 cerrando de e ste modo
el molde,

A mzdida gue el vidrio se ablanda se comba por
gravedad para confarmarse a la parte central 32 del molde
con un minimo de desplazamiento vertical hacia abajo. Los
extrenos dd vidrio sbandado son subidos desde su posicidn
inicial mostrada en la fig. 3 & la vepresentada en la 1 g-
2. Come se ha dicho antes, esta disposicidén de una eleva-
cidn narcial y uwna curvatura parclal de la hoja de vidrio
debidas & su posicidn indicial baja en el molde dan un des-
lizamiento minimo relativo entre el molde y el vidzrio.

presente 1lnvento es

e

Otro agpecto importante del
la detevminacidn de los momentos de elevaclidn apropiados
g aplicar a los extremos del vidrio ablandado por el ca-
lor. Los monentos de flexidn proporcionados por los bra-
zog8 de palanca contrapesados 46 deven ser demé@giado pe—
guefios para vencer todo el peso de la hoja de vidrio, pero
deben ser lo bastante grandes para vencer el peso de los

egtremos del vidrio gue ze extienden hacia afuera 4 esde

-10-
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las puntas 72 desde la seccidn central 30 del molde., Dis—
poniendo los brazos de momento de tamafio adecuado, el vi-
drio puede comcarse a conformidad parcial con la seccién
central fija del molde antes de que las alas comiencen
& girar para levantar los extremos del vid rio.

Pueden ser proporcienados momentos de flexidn

apropiados aumentando el tamafio de los pgsos 50 o inere-

mentando la longitud de log brazos de palanca 46. Una ma-

sa demé@siado grande de metal dentro del horno doblador
menoscnba la eficacia de la operacidn dobladora ya que
una mayor proporcidn del calor suminisfrado por el horno
dobla dor se utiliza para calermt ar el molde mds bien jue
8l vidrio, Fror tanto, d ebe cuidarée de mamftener el tana-
fio de los pescs 50 en un minimo compatible con la necesi-
dad de proporcionar un momento de flexidm de la & gnitud
apropiada y crear medios para gqpe la longltad del brazo
de palanca 46 no sea tan grande que interfiera la colo-
cacién de las hojas plaenas de vidrio sobre el molde antes
de la fleiidn y retirada de las hojas de vidrio ourvadas
después de la curvatursas. Una longitud indebida de los bra-
zo8 de palanca puede hacer preciso tambien el aumento
del t amafio del horno dbblador en tal medida que resulte
un calent amiento ineficaz.

Como se ve en las figs. 1, 2 y 3, las varillas
de articulacidén 54 recorren el molde en un plano @ rpendi-
cular al eje lonpgitudinal del molde. Esto proporociona

una rotacidén cilindrica de las alas 34 con relacidén a

- 20
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la seccién central fija 3z. Salvo para casos mily excep-

cionales, cada extremidad de la hoja plana de vidrio G

‘esta soportada en un punto de ala en la extremidad del

molde. Para ciertas formas extrenas, en gue la extremi-
dad longitudinal del molde est& situada junto a un lado
del mismo, dicho soporte puntiforme deja de dar un sopor-
te adecuado para carvar los extremos'del vidrio &ebidé-
mente, a causa de la tendencia del vidrio a arrugarse co-
mo se explicard luego con mésd etalles.

Como se ve en la realizacidn mostrada en lag figs.
4 y 5, se disponen medl os para abrir el molde de modo gque
lag partes de ala 34 soporten la hoja plana de vidrio a
lo largo de una linea 17. Esta linea de wsoporte se dirige
con preferencia para que gque de en el plano horizontal de-
finido por los extremos T2 de la seccldn de molde 32. En
tales condiciones, r¢sulta usualuente necesgario gue las
varillas de articulacidén 54 se e xtienda a traves del mol-
de en un plano distinto al perpendicular al eje longitu-
dinal del nolde. Con referencia a la rig. 4, se Ve que
la parte central 59 de las varillas de articulaocidén 54
s¢ hace még delgada con el fin de reducir a8l minimo les
variacliones locdlizadas en el culentamiento del widrio
dekidas a adsorcidén de calor de lag varillas de articula-
cidn.

El mienbro de armazdén 90 mostrado en las figs.
4 a 7 comprende miembros longitudinales 92 interconec—
tados por travesafios 44 qgue unen los extremos de los

miembros laterales, puntales 96 que =se¢ extiendsn verti-

~Zl.
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calmente en cada esquina del armazdén para soporitar una
pluralidad de vigas 9% de soporte del molde que se extien-
den hacia dentro més alld de las lineas transversales de-
finidas por los extremos @2 de les secciones de molds.

32, Se disponen varillas de soporte verticales adiciona-
les 100 para nantener las vigas 96 substancialmente para—
lelas a los mismbros 92 gue ge extienden loanzitudinal-
mente,

Unas vurillas transversales lo4 gue € stén ssegu--
radas en relacidén fija a la parte central 32 del molde
cwr vador 3o por medio de placas de soporte lob estdn dis-
pnesyas para cargar el nolde curvador sdre las vigas

98 del armazén de soporte 9o0. Los warillas de articula-

34, en luzar de la curvatura eilindrica producida por la
realiz acién nmostrada en lasf i s. 1, 2 y 3, La disposi-
midn de articulaciones de tipo conico permite al molde
abrirse a la loagitud correcta con preferencia uncs iz
om. méds corta que la longitud de la hoja de vidrio ple-
na, permite una coincidencia apropiada de los extrencs
del molde con los del vidrio plano, propdroiona un so-
porte adecuado del vidrio sobre la seccidn central del
molde, mientras que permite gue el vidrioc sea llevado
relativanente bajo en el mplde abierto, no 8 eparando
con preferencia més de unos 65 mm. la superficie infe-

rior del vidrio plano desde la parte 33 més profunda del

—
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nolde. Como se ve en la fige 5, el vidrio plano estéd so-
pdrtado en los extremos T2 de la seccidn central fija del
molde 32 y a 1o largo de las lineas 17 junto a la extre—
midad de cada seccién de ala 34.

En la figs 6, una vista en alzado lateral gimi-
lar a la de la fig. 5 mrestra como la mayor parte de las
hojas de vidrio son soportadas en mold es provistos de ar-
ticulaciones cilindricas cunando sed egsea wusaér lostaxfrenos
T¢ de la parte central 32 como puntos de goporte inter—
medios para el vidrio plano en el molde abierto. En lu—
car de soportar los extremos del vidrio a lo largo de
una linea 17 como se muestra cen las figs. 4 y 5, los ex-
tremos del vidrio son soportados en ubh solo punto. 17!
Tara algp nas formas de vidrio, e ste unico punto de sopor-
te da un apoyo insuficiente para los extremos del vidrio,
pe rmitiendo asl gue el vidrio se comte hacia abajo en
una region en la que se desea cw varlo hacia arriba. Con
ciertas formas extremas, se comunican debleces a los ex-
tremos del vidrio. Por tantd, e s d egeable para clertas
formas mantener un contacto lineal en lugar de un contac—
to puntiforme entre las @jas y los extremos del vidrio.
Por otra parte, para la meyoria de las formas de vidrio
esta precaucidén adicional es innecesaria y se recomien-
da el usgo de articulaciones c¢ilindricés por su mayor fa-
cilidad de fabricacidn.

La fige 7 es un alzado lateral de un molde tal

como el mostrado en las figs. 4 y 5 en que el golde
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estd cortado y articulado en posiciones incorrectas. De~
bido al corte incorrecto, el angulo formado entre la ex—
tremidad 72 de la s eccidén 32 del molde y la superficile
inferior del vidrio planc G es tan grande que el vidrio

se marca facilmente ocuando se ablanda y se corre para con-—

formarse al molde. El gran angulo entre el vidrio y las

- superficlies en los puntos 72 hice m’s provable gue un

extremo del vidrio se corra més deprisa gque el otro para
gue el vidrio se desplace longitudinalmente al molde,
Como guiera que cada extremo d el vidrio se ex—

tiende més alld de las extremidades de las alas 34 en

més de la cantidad maxima deseada debido a una apertura

insufia ente del molde por wuna articulacidén inadecuada,
los extremos dsl vidrio tienden a doblurse hacia abajo
por el calor en lugar de haclia arriba como se desca. Ade-
més, la impropia colccacibédn de los puntos dc articulacidn
v de corte del molde da comb eesultado el gue el vidrio
planc se ajuste en una posiclén relativanm te alta en
comparacién con la parte central fija 32 del molde. Hsto
aunenta la tendencla del vidrio a desalinearse con rela—
cién a8l molde y tambien da cono r esultado una accién de -
deslizamiento de tna magnitud mayor que la deseada entre
la hoja de vidrio y el molde cpyando el vidrio estéd ocur-
vado y el molde cerrado, ya gue tal colocaclidén del vidrio
da un minimo de elavacidn de log extremos de 1a hoja del
vidrio.

Con el fin de dar un criterio matematico para
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determinar la altura maxima en me el vidrio plano se de-
je ajusterse encina del nolde, harenmos ahora referencia
a las Tigs. 5y 7. S1 L es la distancia rectilinea longi-
tudinal entire puntos T2 en los extfemos de la sececidn cen-
tral del molde 32 y Hes la distancia vertical entre la
supe rficie inferior de la hoja plana de vidrio G y el
runto més bajo 33 de la superficie 36 de la seccidn de
molde, L debe ser por lo menos 15 veces la distancia H.
Asi, H' en la fig. 7 es demasiado grande segin este cri-
terio.

Ctro criterio matemdtico para la &l ture naxima
en gue el widrio planc se deja ajustar por encima del
molde abierto se expresa en funcidén de la profundidad D
de la curva del vidwio. H ha de ser menor gue la mitad
de D, y preferitvlemente menor de 25% de D. Bl ciclo de
curvatura deseado gque implica una combatura minima cén-
tral del vidrio combinada con la maxima elsvacibén posibvle
en los extremos del vidrio, da como remltado un desliza-~
miento pelativo minimo entre el vidrio y el molde cnando
el vidrio a curvar a curvaturss centrales someras gue se
umen con curvaturas extremas estd sopoértade en el molde
abierto lo més proximo posible a la parte mds profunda
de la superficie del miembro de moldeo central fijo.

Con referencia a lasfis. 8 y 9 se muestra en ellas
todavis otras realizacidén. En los casos en gque los extre-
mos exteriores 72 de las sccciones centrales 32 del molde

no ¢ en puntos de soporte intsmedios para el vidrio plano,

-5
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loy puntos de soporte intermedios pueden proveerse HOr me—
dio de pontales 76 que s e extienden hacia dentro fijadas
encada lado al extremo interior de las alas 34. Un rodi-
1lo 78 que corre libremente estd unido en el extremo in-
terior de cada una de los puntales 76. Esfos ultimos tienen
unea longitud y direccidn tales que en la posicidn de molde
abierto el rodillo 78 toca y soporta el vidrio plano G
Jjunto a la perifieria del vidrio en punto espaciados entre
los extremos del molde abierto. La posioidén lateral de

los puntos de soporte intermedios impide la inclinacién
del vidrio en torno del eje R-A debida a la posicidn del
centro de srevedad B de hojas G de forma irregular fuera
de ellos, como ge muestra en la fig. 1. Cuando al molde

se mueve a la pogicidn de cierre al girar los mieunbros

de ala 34 los pumt ales 76 y los rodillos 78 giran con los
miembros de ala vara retirarse de la superficie interior
del vidrio.

La disposicién de rodillos 78 de material ceramico
en la extremidad de o ada puntal no es necesuria de un modo
absoluto. Los extremos de los puntales pueden proveerse
de una guarnicién 8o de nmaterial refractarioc tal como
anianto para proteger la cara inferior de, vidrio como se
miestra en 1la fig. 10.

Se comprende gue la emtructura de molde descrita
en relacién con la red izacién de las figs. 4 y 5 puede
usarse de nodo intercambiable con la egiructura de armaé-

zén de soporte del molde descrita en relacidén con la res-
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lizacidén de las figs. 1, 2z y 3, Se comprenderd tambien
gue con cualgulera de las realiz aciones gue hemos descri-
to pueda usarse el tipo desplazado de varillas de artiocu-
lacién o las varillas de articulacidén gue tienen partes
centrales de grueso reducido.

Se comprend eré taablen gque en log diversos deta—
lles de ayoyo intermedio tales como los puntd es 76 y
log puntes 72 pueden utilizarse en combinacién con Bopor-
tes intermed os proporcionados por los extremos interio-
res de wna de las secciones de ala.

Con referencia @ las figs, 11 a 17, 8e crea un
molde con un niemkro central de moldeo 110 ge o ntiene
un par de barras lonsitudinalment e espaciadas y B teral
mente dispvuestas 112 que ge extienden mds alld del molde
v estén destinadas a agegurarse fijament e sobre un arma-
zén portador del molde provisto de larzucros 114 en . forma
de L y miembros de vefuerzo de interconexidén 116. Unos
montantes 118 ¢ue se extienden verticalmente se preven
para llevar una superestructura 120 en cada extremidad
longi tudinal del armazén portador del molde. Cada super-
estructura contiene una pluralidad de ranvuras 122 la teral-
mente opuestas destinadas @ soportar las barras 11z en
relacidén fija.

Un mienbro dz moldeo contrapesadc 124 provisto
de un par de puntales 126 Que se extienden Hacia dentro
a cada la do del mismo, estd situado en cada extremidad

del miembro de moldeo central 110. Estos puntales estén

DT
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articulados a una varilla de articulacidén 128 unida por
brazog 129 a cada extremo de¢ los travesalios 11Z. La extrew
midad Interior de ¢cada puntal tiene un brazo de palanca 13o
provisto de un oontrapeso 132 Los extremos exteriores de
la »arte contrep esadas 124 estan provistos cada uno de un
puntal 136 gque se extiende hucia afuera unido en su extre-~
midad exterior a una articulacidén de cuna 138. Un miembro
extremo de moldeo 140 cortado del miembroc contrapesado

124 estd montado para rotacidén livre dobre cada getioulacidén
de omnas Unos mienmbros de guia 142 estén unidos a la e xtre-
nidad exterior de cada miembros de moldeo extremo l4o guiar
le colocacidén de una hoja de vidrio plana.

La s eceidénc entral 110 esté pepvista de un miembro
de tope 144 para tocar el pur-tal 126 para limitar la rota-
gién de cierre del miembro contrapesado ls4. Analoganente,
un tope 1406 se extiende lateralmeﬁte al miembro de moldeo

extremo l4o para tocar un apoyo 148 del puntal 136 para
linitar el movimiento de cierre del mienmbro exiremo de
molded.

Bn el funcionamiento, una hoja plana de vidrio G
se monta sobre el molde abierto en la Torma mostrada en la
fig. lz de manera gue el vidrio sea soportado en los puntos
150 en ambos extremos exteriores del miembros central de
mold eo 110 y en los puntos 152 y 154 en los extremos inte-
rior y exferior respectivament e de los miembros extremos
l40. Log miembres de moldec ultimamente citados estén pi-

votados y certados de modo gue el molde se abra hacla afuera

- B
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8 una longitud que igual a la de la hoga“;iana de vidrio
G y los puntos de soporte 15¢. 152 y 154 estén diguestos
para apoyar cada e xtremidad del vidrio plantb.

El molde cargado es llevado & un horno doblador
donde es suministrado calor al vidrioe. &1 aplicar calor,
el vidgrio se ablanda, tendkendo as! a combarse para adap-
tarse a la forma de la arpmadura del meclde, Cuamdo el vi-
drio ée gomba los miembros de molde 124 y l4o son girados
hacia arriba debido a los momentos de flexidn proporcio-
nados por los contrapesos 132. El miembro extremo de mol~
deo l4o estd libre para pivotar en torno de las varillas
de articulacion de cuna 138, y estéd pivotado de modo gue
el extremc 152 tienda & girar hacia abajo y el extremo
154 hacia arriba con respecto al eje definido por los ex—
tremos de las varillag de articulacion 138. Asi, cuando
las partes contrapesadas 124 y l4o son siradas hacia arri-
ba a medida cue el vidrio se ablanda, el vidrio soportado
inicialmente en los puntos 152 y 154 es soportado tamnbien
en puntos 156 y 155 en los extrasos inted or y exterior
del miembro contrapesado l24. Segun continua el ciclo de
curvatura, la rotacién de los mienmtros 124 y l40, conti-
nua hasta que el vidrio es soportado & 1o largo de una
superficie continue fefinida por lag maperficies 162,
164 y 166, de los miembros de molde 110, 124 y l4o respec—
tive entes

B dificil a veces gue los miembros extremos l4o

giren a posicidén para dar una superficie cerrada continua

-00-
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para el molde cuando los mienbros extremocs cobdn libreg
para girar. BEn tales casog, la curvatura del vidrio es-
ircompleta. Como se ve en la Fige. 18, una varilla 170 que
puede progeerse de un pequeflo contrapeso se agrega con

el fin de aumertar la tendexcia del mientro extremo de
molde 140 a girar & posicidén cerrada.

Las resalizaciones mostradas en las Tigs. 11 a 18
comunican un grado adicional de flexidilidad a las curva-
turas gue pneden obtencrse de un molds dobvlador y que me
pueden obtenerse tan Facllmente con los moldes mostrados
en las fizs. 1 a 10. Bl ultimo tipo assgura tamnbien que
el vidrio plano se coloca sobre el nokde inicialments en
la nayor proxi midad posgitle al »unto més bajo de la super—
ficie d= moldeo dsl nmiebro cent ral fijo de moldeo. Arti-
cunlando log miembros extremos de mold eo 140 conicamente
v no cilindricacert e, log Lordes laterales de lac extre-
midades dzl vidrio pueden torcerse mituapente durante la
operacidén ¢ . curvado d&l vidrio, cuando elv idrio es ablan-
dado por calemtamiento y el molde eg girade d esde su posi-
cibn abierta a zu posicidn cerrada.

La ultima realizacibn de estructura de molde es
ventajosa tambien al dedlar hojas planas de vidrio cuyos
extremos son muy puntiagudos, ya que la pluralidad de
puntos de empuje proporcionados para elevar el vidrio du-
rante lag ultimaes fases de curvatura del mismo reduce al
minimo las luces no goportadas de vidrio ablandado &l c8-

loy, disminuyendo asi cualquier tendencia del vidrio a

-30~
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combarse o arrugarse durante esta fase critica del ciclo
de curvatura. Ademés, la flexibilidad adicional de dis-
voner niembros de moldeo extremos librement e rotativos
facilita la curvatura de hoja de vidrio ocuyo eje longi-
tndinal gque se extiende entre los extremos del vidrio
cae fuera de suc entro de gragvedad por la dispodl cibén de
puntos ds apoyo sdicionales espaciados & cada lado del
eje longitudinal gne pasa por ela entro de gravedad.

En la anterior descripcidén y en las reivindicacio-
nés siguiert es las expresiones "corts! y 'Ypuntos de cor-
te" no pretenden referirse a la manera de fabripar el mol—
de, sino describir la posicidén de los extremos de las di-
versas secciones de polde o miembros de moldeo que guedan
en yaxtaposicién cuando los moldes se cierran. Cada miem-
bro de moldeo pueden fabricarse individualmente y los
miembrog individuales pueden reunirse para formér el mol-
de o molde puede Tormarse inicialmente como estructura
unitaria y ias geceiones individunales pueden cortarse de
61, La forma especifica de hacer los moldes no mnstitu~
ye parte del presente invento.

Je han oresentado diversas realizaciones de apé-
ratos capaces de curvar hojas planes de vidrio a varias
formas compkejas utilizando nuesiro nuevo principio. Lste
principio inclmye utilizar un molde de tal estiw tura yue
el vidrio plano se cologue en una posicién tan baja como
sea posible en el molde para dar un minimo de combadura

vertical y los extremos dsl molde elevan las extremid ades

~31-
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del vidrio pare llevarlo a la forma definida por el molde
en pogicién cerradal Las realizaciones descritas ilustran
varias aplicaciones de e ste principioc. Sin embargo, el al-
cance del presgsnte invento no gueda linitedo a lasg carac—
teristicas estructurales particular:s gue ge¢ han deserito
salvo en cuanto sgean limitadas por las reivindicaciones
siguiert eg,.

Bsta solicitud, que corregp onde a la presentada
en los Estados Unidos de America el 21 de Junio de 1954,
bajo el Ho. 438.011, ®am acoge a los ‘eneficios del arti-

culo 51 del vigente Estatuto sobre Yropiedad Industrial,

-TOTA-

Los puntos de invencidn propia y nueva. que se [re—
gentan para que Segn objeto de esta Patente de Invencidn
en Espaiia, por VEINTE afios, som log siguiert es:

1.~ Un aparato para curvar pna hoja plana de vidrio,
que comprende un armazén provisﬁd de un molde de armadura
movil compuesto por secciones que tiene una superficie m-
perior curvada gue s e conforma a la curvatura deseada pa-

ra una hoja de vidrio & curvar, medios de soporte para
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tocar el vidrio entre sus extremos mientras el molde es-
td en pomicidn abierta, y medios gue tienden a mover lag
partes cortadas exteriores del molde a posicidén cerrada.

Ze= YUn aparato sesdin se reivindica en el punto 1,
en el cual el molde de armadura tiene una seccién central
fija y secciones de ala movibles recortadas de la seccidn
central fija y estéd montado sobre dicho armazbn, slendo
dichas secciones de ala movidbles capaices de girar a uns
posicién abierta para montar una hoja plana de vidrio para
salvar el molde. |
, 3.- Y1 aparato segin se reivindica en el punto &,
an el cunal dichas secciones de ala movibles pueden mover-
sé a una posioién/abierta para montar uha hoja plana de vi-
drio sobre ellas en intima proximidad a la syperficie su~
perior de la seccién central fija, estando dicha seccién
central vy diclhias secciones extremas provistas de superfi-
cies que forman una armadyra continua cuado el molde estd
en posicién cerrada con lo cual, cuando la hoja de vidrio
estd ablamd ada por el calor, el movimiento de las secclo-
nes de ala de molde cleva las extremidades defla hoja de
vid rio para conformar la forma de las extremidadcs del
vidrio a las extrenidades del moddes.

4e— Un aparato segun se reivindica en el punto 3,
en el cual la distancia vertical maxinma entfe el vidrio
plano y la superficie superior de la seccidén central fija
ey menor del 50% de la profundidad de la curvatura del

vidrice

-33-



10

15

20

25

24780

5.— Un aparato segin se reivindica en el punto 4,
en elcual la distancia vertical maximas entre elwvidrio
plano y la superficie superior de la seccidn fija central
es no nis del 254 de la profundidéd de la curvatura del
vidrio. 4

6.— Un aparatos égdn ga reivindica en el punto 2,
en el 5ual ala distancia maxima entre el vidrio y el molde
no excede de 25 mmsS. por cada 75 mms. de luz de la sec—
cibn centfal fija.

7.- Un aparato ssgin se reiwindica en c ualgulera
de los puntos 3 a 6, en el cual los medios gue tienden
a mover el molde a posicidén cerrada comprende un brazo de
palanca contrapesado unido a cada seccién de ala para dar
un momento de cierre demasiado pegqueflo para subir toda
la hoja de vidrio, pero lo bastante grande para subir los
extremnos de la hoja de vidrio ablandados por elcalor.

8.— Un aparato s epdn se reivindica en cualquiera
de los puntos 2 y 7, en el cual los medios de soporte in-
termedios soportan la hoja plana de vidrio a cada lado de
un eje longitudinal del vidrio gue pasa por su ¢ entro de
gravadad.

9.~ Un aparato segin se reivindica en emalguiera
de los puntos 2 a 8, enel cual los medios de soporte
intermedios comprenden los extremos exteriores de la par-
te central 4 ja. ‘

10.- Un svarato sesgdn se reivindiea en cualquiera

de los puntos 2 & 9, en el cual los medios de soporte
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internedios couprenden medlos que se extienden hscia d en—
tro desde las secclones de ala sara retirarse desde 1a
superilcle inferior de dicho vidrio cuando este ultimo se
meve para conformar el vidrio & la forma de dicho molde.

1l.- Un aparato segdn se reivindica en el punito 10,
en el cual dichos medios vetractiles comprenden un puntal
unido a cada une de dichas gecclones de ala y que termina
en un punto intermedio a los extrencos d el polde en un pla-
no norigzontal delinido por los extremos del molde ablerto
gue soporta la hoja de vidrio plano, y retirada de contacto
cornel vidrio a una posicidbdn per debajo de la superiicie
formadara del molde cpando el molde estd c erradp.

12.~ Un aparato gesdn se reivindica en el panto
10, en el cual lg extremidad de sada uno de aichos punta-
les es de naterial ceranico. |

13.— Unhparato segin se reivindioca en el punto 1z,
en el cuml la extremidad de c ada uno de dichos puntales
estd provista de¢ una roldana cermice gue corrs libremente.

14.8 Un aparato g egdn se reivindica en cualguiera
de los puntos 2 & 13, en el cual las secclones de ala mo-
villes son giradas en torno de artiocnlaciones.

15.~ Un aparato ségdn se reivindica en el punto
13, en'ei axal las articulaciones egstén situadas en torno
de varillas gue tienen una parte central desplazada ver—
ticalmewte con respecto a la linea definida por las arti-
culaciones.

1l6e~ Un aparato segin se reivindica en el punto 14
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0 en el 15, en el cual las articulaciones estdn situadas
en dos pares, deliniendo cada par los extremos de un eje
de articutacidén gne atraviesa la seccién central del molde
Jjunto a los extremos longitudinales exteriores del nlti-
mo.

17.- Un aparato seain se reivindica en cualguiers
de los puntos 14 a 16, en el cual las articulaciones es-—
tén situadas en torno de¢ varillas gue tilenen una parte
central de espe sor reducido.

18~ Un aparatos egin se reivindica en cualguiera
de los puntos 2 a 17, en el - ual dichae sececifbn ¢ entral
y dichas secciones de ala forman una armadura continna
qur tiene una superPlsie superior de contorno conecavo
cuando el molde estéd en posicidn cerrada, teniendo dicha
superficie una curva relativament e suave centralmente &
ella gue se une con partes en gque el radio de curvatura
disminuye rapidamente para formar pértes marginales opues—
‘tas en planos @ustancialmente perpendiculares a la parte
mayor central,

19,~ Un aparato geoin se reivindica en cualagniera
de los puntogs 1 a 18, en el cual cada una de las seccliones
de molde tiene una superficie de moldec gue es longitudi-
nalmente sustancialmente concava.

20.-~ Un aparato segdn se reivindica en cualgniera
de los puntos 2 & 19, en eleaal el molde conprende una
seccibn de moldeo contrapesgda que puede girar en cada

extrenidad longitudinal de la seccidén de moldeo Ifija y
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secciones extremas libremente rotativas en los extremos
éxteriores de las secciones contrapesadas, estando las
secciones proporcionadas de modo gune, en la posicién de
molde abvierto, el vidrio plano gquede soportado en los ex-
tremos exteriores de la seccidn de moldeo central fija y
los extrenos interiores y exterior de las sccciones extre~
mag,

2?le— Un aparato s eun se reivindica en cualquiera
de los puntos 1 a 25, en el cp@l lag secciones de ala mo-
viles tienen extremos puntiagudos para su uso con una noja
plane de vidrio gque tiene emtremos puntiagud s, pudiendo
girar las secciones de ala en torno de ejes respectivos
dispuestos ohblicuamente con relacién al eje definido por
los extremos puntiagudos del molde.

22.~ Un aperato para carvar hojas planas de vidrio

Tal y como se ha descrito en. la lLlemoria que antece-
de y para los fines que s e han especificado.

Esta llenoria consta de treinta y siete hojas, es-

cirtas & maguina por una sale cara.

waaria, =< NOV.1958)
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