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a nombre de PITTSBURGH PIATE GLASS COMPANY, entidad nor- 

tearner!cana, estab lecida  en One Gateway Center, P i t t s ­

burg, Pens U va  ni a , Estados Unidos de omerica, por: -

"in? DISPOSITIVO DE MOLDE Pé:A CURVAR U1A HOJA DE

VIDRIO".

E l presente invento se r e f ie r e  a moldes p er feo - 

oiona nes para curvar v id r io .

Actualmente, la  indu stria  d e l automóvil requiere

s de v id r io .-abri sas y ven tan illa s  poi

(jue e l  Radio de curva tora d e l v id r io  varia  considerablemen­

te  a lo  largo do cualquier e je .  La técn ica an terior está

llen a  ¿e-i n i¡=; - ae mouaos cursar nejas do vidrios.

Entre lo s  moldea gara curvar de más éx ito  están lo s  d e l t i ­

po da armadura hembra. Estos moldes comprenden un nú. .oro de 

piezas do molde o orralativam ente m óviles , que llevan  oarri
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227588les superiores.

El tipo más eficaz de molde para curvar de arma­

dura hembra conata de una pieza de molde central f i ja  y de 

piezas exteriges de molde con contrapesos. Estas ultimáis pie- 

5 zas giran con relación a la  pieza central del molda, para

formar, en sustanolas, un trazado continuo que se ajusta 

en alzado y en p erfil al oontomo deseado para el vidrio 

curvado. Las piezas exteriores del molde giran también en 

direcoión opuesta con relación a la pieza central del molde, 

10 a fin  de aumentar la  longitud del molde para acomodar las

hojas de vidrio plano montadas en e l miago para ser curvado. 

Estas piezas exteriores del molde preferentemente llevan con­

trapesos, a fin  de que cuando e l molde abierto y e l vidrio 

plano están sometidas a la temperatura de reblandecimiento 

15 del vidrio, éste comienza a curvarse hacia los carriles y

se hacen girar las piezas exteriores del molde para formar 

e l trazado oontinuo de armadura arriba mencionado. La fa c ili ­

dad con qus giran las piezas exteriores del molde en res­

puesta a l reblandecimiento del vidrio, determina la e fica - 

20 cia de la operación de curvado.

Desgraciadamente, los molde empleados anteriormen­

te tienen las piezas exteriores del molde montadas sobre ejes 

que giran sobre soportes que tienden a agarrotarse durante 

el uso. Este agarrotamiento puede provenir de la oxidación 

25 de las superficies de soporte de los ejes y de los alojamlen

tos de los ejes, proviniendo e l desgaste desigual de la  brus­

quedad en el manejo durante e l  uso y del alineamiento inco—
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rrecto de las piezas del molde. Dicho agarrotamiento impi­

de el iünoionamiente eficaz del molde de curvar de este t i ­

po, especialmente cuando gira una pieza exterior del molde 

y la otra se queda atascada.

Se han hecho varios intentos para sincronizar el 

movimiento de las piezas exteriores del molde. Sin embarga, 

dicha sincronización de movimiento no garantiza que las pie­

zas exteriores giren en sincronismo con e l  curvado del vi­

drio, parque la rigidez de un soporte cualquiera, que inclu­

ye las requeridas para las articulaciones que sincronizan 

le rotación délas piezas exteriores del molde, impiderel 

movimiento del molde desde la posición abierta a la  cerra­

da. Por lo tanto, es muy posible que la hoja de vidrio sea 

ondulada a l revés, debido al retraso que se presenta al ce­

rra r e l molde con relación al reblandecimiento del vidrio. 

Además, en casos extremos e l vidrio reblandecido per el ca­

lor puede desprenderse del molde, cuando éste deja de girar 

en respuesta a l curvado del vidrio.

Un fin  del presente invento es e l de perfeccionar 

la  eficacia de funcionamiento en dichos molde para curvar 

vidrio reduciendo al mínimo la fPicoión de rotación de los 

soportes que forman parte del molde, a l miaño tiempo que se 

evita la necesidad de articulaciones mecánicas entre las 

piezas exteriores del molde.

De acuerdo ooneste invento, se crea un molde pa­

ra curvar vidrio , que comprende por lo  menos dos piezas del 

molde montadas pivotamente una respecto a la  ot&a, par medio 

de un par de articulaciones separadas lateralmente, en que
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dichas articulaciones constan de componentes de soporte 

macho y hhmbra sostenidos por las respectivas piezas del 

molde citadas, siendo graduablea entre sí diohos componen­

tes de soparte macho y hembra, con el fin  de ajustar e l 

5 contacto del soporte entre la -s  piezas del molde menciona­

das.

Cuando una hoja de vidrio plano, montada para ser 

moldeada en los moldes perfeccionados del presente invento, 

se reblandece debido a su exposición al calor, las piezas 

10 exteriores del molde comienzan a girar inmediatammte para

proporcionar una ayuda mecánica a las fuerzas de gravedad 

que tienden a curvar la hoja de vidrio reblandecida por el 

oalar según e l contorno formado par las superficies superio­

res de las piezas del molde, a medida que estas adoptan la 

15 posición cerrada del molde, Por lo tento, gnbas piezas ex­

teriores comienzan a girar en e l mismo instante, las curva­

turas se efectúan más rápidamente que antes y son evitadas 

las dificultades incoherentes a loe moldes para curvar con 

la tánnioa amteiíor, debidas a l movimiento retardado unifor- 

80 me o a la rotación no uniforme de las piezas exteriores.

La sustitución de t a r l i la s corrientes de soparte 

par componentes de soporte macho y hembra en moldes articu­

lados de ourvar vidrio , como se ilustra con el presente inven 

to, ha supuesto un considerable ahorro de gasto de energia 

25 porque jas piezas giratorias exteriores del moüde, debido

a su rotación fáM 1 y uniforme, suministran mayor por por­

ción de curvatura del vidrio, aun cuando sea reduoída la

;
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masa de los contrapéeos. Las piezas exteriores de los mol­

des primitivos, com mayor fricción de rotación en los so­

portes que muestras estructuras, giraban escalonadamente, 

siempre gie los momentos fueran suficientes para vencer la 

fricolón estática en los soportes. Fueron necesarios ma­

yores contrapesos para reducir a l mínimo estas etapas. Sin 

embargo,ouanto mayor era e l  tamaSo de los contrapeso sg tan­

to gas calar de horno era necesario para e l propósito inú­

t i l  de calentar los contrapesos. El presente invento propor­

ciona una utilización más eficaz del calor del homo, al dis­

minuir las necesidades para e l momento de rotación mínimo 

necesario para la  operación de curvar vidrio.

Los moldes perfeccionados del presente invento son 

susceptibles de fá c il mantenimiento por poderse reemplazar 

las piezas exteriores del molde, puesto que ástas se pueden 

deteriorar más, á causa de malas manipulaciones, que los otros 

elementos del molde. De esta modo, nuestros moldes necesitan 

frecuentemente que sea reemplazada solammte una pieza exte­

rio r, a fin  de permitir ai uso en el proceso de curvado, mien 

tras que anteriormente había que re tira r todo el molde del 

proceso de fabricación durante un largo periodo de repara­

ción.

Con objeto de que pueda ser perfectamente compren­

dido el invento, se descubrirá a continuación haciendo refe­

rencia a los planes que se acompañan:

La figura 1 es la  vista en planta de un molde t í ­

pico para curvar vidrio en posición cerrada, modificado de 

acuerdo con el presente invento.
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En 2a figura 2 se ve en e l alzado de extraño del 

molde de la figura 1, en el qie se pueden apreciar en l i ­

neas desvaillidas ciertas porciones del molde en posición 

abierta.

La figura 3 representa la vista en planta de un 

fragmento desde la parte superior, que muestra los detalles 

de un soparte adecuado para su incorporación en los moldes 

de ourgar perfeccionadas, qie forman parte del presente in­

vento.

En la figura 4 se ve el alzado lateral del elemen­

to de la fig ira  3, efectuado según las lineas IV -  17 de 

la figura 3.

La figura 5 muestra una seoción según las lineas 

V -  V de la figura 4.

La figura 6 representa una vista idéntica a la 

figura 3, en la que se va otra Corma del presente invento.

La figura 7 es e l alzado la tera l tomado según las 

lineas V II -  V II de la figura 6.

En la figura 8 se ve una seoción según las lineas 

V III -  V III  de la figura 7.

En la  figura 1 a 8 se muestra una forma preferida 

del molde de curvar, según e l presente invento, que consta 

de una pieza oantral de molde (10) que comprende cierto nú­

mero de varillas arriostradcras (11) unidas entre s i a tra­

vés de un par de carriles separados y arqueados (12), que 

se extienden longitudinalmente y, en sustancia, paralelos 

a la linea central longitudinal del molde. Inmediatas a oa-

-  6
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da extremidad exterior (14) de cada uno de los  c an ile s  

separados (12), van varillas transversales (16). Las va­

r i l la s  transversales (16) sostienen la pieza central del 

molde (10) sobre un carro (80). Las piezas exteriores del 

S molde (18), reforzadas con varillas  tensoras (19), se unen 

con la pieza del molde (10) para oonstituir un molde de 

conformación de vidrio. A la  superficie exterior de la pie­

za central del molde (10) va unido un alveolo de pivote (20). 

Este alveolo comprende un eje (22) soldado a la superficie 

10 exterior de la pieza central del molde (10) y una pieza de 

encastre (24) arellandda cónicamente, Ü  ja a la extremidad 

exterior del eje. La pieza de encastre (24) lleva un rebajo 

cónico (28).

Las piezas exteriores del molde (18) tienen el 

15 contorno generalmente en forma de C y llevan superficies su­

periores de conformación (26), que en la posición cerrada 

del molde se unan con la superficie superior (28) de los ca­

r r i le s  (12) de la pieza central del molde, para proporcionar 

una superficie continua de conformación, que se ajusta en a l- 

20 zade y en p e r fil a l contpxno deseado para una hoja de vidrio 

curvado. Had&a e l interior del molde, y a lo largo de é l,  

desde su pinto de fijación  a la periferia de cada pieza exteai 

rior del molde (18), se extiende un brazo de extensión (50). 

Estos brazos de extensión van provistos de contrapesos (82),

25 que normalmente impelen a las piezas exte rieres del molde a 

que giren hasta la  posición cerrada que se ve en la figura 2.

Cada brazo de extensión (30) está provisto de una

7 -
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abertura re acada interiormente (34) en 3a cual va encaja­

do un torn illo  roscado exteriormente (56). El torn illo  (56) 

edtá roscado exteriormente y comprende una cabeza exagera 1 

(38) en una extremidad y una punta cónica 40 en la otra ex- 

8 tremldad del mismo. Un aspecto importante del presente in­

vento reside en el heóho de que el ángulo del vértice de la 

punta (40) del tonillo (36) es menor que el éngplo del ver- 

tice formado par e l entrante cónioo (25) de la pieza de en­

castre ahuecada (24), que aloja la  punta del tornillo (36). 

10 Los soportes (41) constituidos por e l acoplamiento de 3a

punta (40) con e l entrante oónico (35) en oada extremidad 

lateral del molde, determinan un eje de rotación para cada 

pieza exterior del molde (18). En el torn illo  (56) van ras­

cadas contratuercas (42) a cada lado del brazo abierto (30) 

15 para f i ja r  la  situación de oada punta (40) con relación al

entrante asociado (35) .

Desde laparte inferior de los carri3as laterales 

de la pieza central del molde, se extienden hacia abajo 

pletinas metálioos (46). Sus extremos van unidos a laevari- 

30 l ia  transversa (16). El carro (50), que comprende barras

laterales longitudinales (48) y barras extremas (49) de 

unión con las mismas, sostiene el molde, pues las varillas  

transversas (16) descansan sobre las barras laterales (48).

El carro (50) se lleva a través de un horno para curgar por 

medio de un transportador, estando sostenido e l molde oarga- 

35 do con e l vidrio sobre e l carro durante la operación del cur­

vado del vidrio.

A cada brazo de extensión con contrapesos (30) van
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unidas piezas de tope (60) para impedir la excesiva curvatu­

ra de las piezas exteriores del molde (18). Cada una de es­

tas piezas de ti pe consta de una oreja (62) y de una brida 

abierta (64) que se extiende perpendicularmente desdeyüLa ore­

ja . A través de la brida va montado de forma graduadle un 

tom illo  de aprieto (66) para su acoplamiento con el extremo 

exterior (14) de la  pieza del molde central (10) en su su­

perficie inferior*

Otra pieza de tope (51), que comprende una pati­

l la  (52) que se extiende hacia abajo unida a l c a rr il lateral 

(12), va provista de una brida abierta (54) para alojar un 

tornillo  de aprieto (56). Cuando las piezas exteriores del 

molde (18) han gLrado a la  posición oerrada del molde, los 

tornillos de aprieto (56) se acoplan con los brazod con con­

tra pesos (30) para ayudar a que cese la rotación de las pie­

zas (18) y proporcionar más rigidez a l molde en la  posición 

cerrado del molde.

La posición de oierre del molde agoptada pea* las 

piezas exteriores del molde se estabiliza mediante piezas 

de tope (51), cada par de las cuales va situado en e l  lado 

opuesto d& eje de rotación definido por los soportes, desde 

la situación del par de piezas de tope (60), en cada extre­

midad (14) de la  pieza central del molde. El ajuste adecuado 

de los tom illos (56 y 66) asegura oasi simultáneamente el 

acoplamiento de todas las piezas de tope con los brazos con 

oontrapeso (30) y las extremidades (14) de la pieza central 

del molde (10), respectivamente, asegurándose así una esta­

bilidad mayor de la estructura del molde oerrado.

9 -
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3uizá sea preferible separar loe tornillos de 

aprieto (56) una fracción de giro para asegurarse que las 

piezas de tape (60) se han acoplado en el momento oonvenien 

temante al c ic lo  de rotación de las piezas exteriores del 

8 molde.

La provisión de otras piezas de tape (51) asegu­

ra, además, e l ajuste vertical dasi perfecto de la superfi­

cie superior de conformación (26) de las piezas exteriores 

y de la  superficie superior de conformidad (28) de la  pie- 

10 za central del molde, permitiendo asi que el molde cerrado 

fbrme en sustancia, un trazado continuo que se ajuste al 

contorno deseado de una hoja de vidrio que se va a curvar, 

tanto en alzado como en p e r fil, aun cuando las piezas prin­

cipales de tape (60) dejen de detener a tiempo la üotación 

15 de las piezas exteriores debido a que los operadores mani­

pulan el tom illo  (68) del top* principal (60).

También se disponen las piezas de tope para ase­

gurar que las piezas exteriores del molde (18) se abren su- 

fioientamsite, a fin  de a lo jar e l  vidrio plano, pero, además 

20 no se abren más a llá  de este punto, A este fin , los extrac­

tores de Balor (80), que satán unidos a varillas transver­

sales (16) por medio de va rillas  curvadas (82) van acopla­

dos por varillas  arriostradoras de las piezas exteriores 

del molde (18), siempre qie éstas se hayan hecho gLraiybufi-  

25 o lentamente*

También se debe tener cuidado en montar las pie­
zas exteriores del molde (18) en alineamiento correcto con

-  10 -
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la  pieza central del molde (10). Esto se lleva a cabo, ge­

neralmente, haciendo casar las piezas opuestas mabho (56) 

con las piezas opuestas hembras (25), de tal cañera, qa.e 

las extremidades interiores (70) de las piezas exteriores 

del molde (18) vayan en alineamiento latera l perfecto con 

las extremidades exteriores (14) de la pieza oentral del 

molde (10), Por consiguiente, s i  e l ajuste de las piezas 

del soporte oónioo es demasiado flo jo  o demasiado cerrado, 

es necesario a flo ja r o cerrar las dos piezas macho en las 

extremidades laterales opuestas de un par de soportes có­

nicos, igualmente, para asegurar que se mantiene e l alinea­

miento latera l perfecto, mientras se regulan la rigidez y 

la  fricción del soporte.

El ángdlo del vértice de la punto cónica (40) 

del tornillo  roscado anteriormente (36) es menor que e l  

del entrante ahuesado cónicamente (25). Por ejemplo, un 

ángulo del vértice de la  punto cónica (40) de 90%, va alo­

jado en un entrante cónico (25) que tiene un áugulo en el vér­

tice de 110%. Esta diferencia en los ángulos del vértice 

evita la  neoesidad del perfecto alineamiento de las piezas 

macho y hembra (40 y 25), para fcrmar los soportes cónicos 

de pooa friooión (41).

Se dispone de una linea únioa de contacto entre 

la punta cónica y e l entrante dónico, permitiendo asi fá­

cilmente la  rotación relativa entre las piezas exteriores 

del molde, f i ja s  a l tom illo  roscado exteriormente que cons­

tituye la  pieza macho de los soportes cónicos, y la pieza

11



central del molde (10) fiíja a l entrante cónico (25) que 

forma la pieza hembra de los soportes cónicos. Dicha ro­

tación de efectúa con fricción mínima, a causa de las fina 

linea de contacto entre las piezas cónicas relativamente 

móviles, aun cuando haya mal alineamiento, en sustancia^ 

g * de los componentes del soporte cónico (40 y 25), Esta linea 

de oontacto se convierte mi un oontaoto puntiforme cuando 

laa piezas del soporte cónico están en perfecto alineamien­

to .

Al g irar e l tornillo (36) en una dirección, el 

10 componente macho roscado (40) del tonillo entra en acopla­

miento nigido de rotaoión con el componente hembra (25). Si 

loa componentes macho y hembra van en acoplamiento demasia­

do cerrado de forma que se agarrota, se puede remediar esto 

separando los pates opuestos de los componentes machos opues- 

lg  tos se separan completamente del acoplamiento con sus compo­

nentes hembras unidos se puede retirar una pieza exterior del 

molde (18) de la  pieza oentral del molde (10). Esta propiedad 

de tener las piezas exteriores del molde separables de la pie­

za oentral f i ja  del molde, fac ilita  la reparaoión, el mante- 

20 nimiento y los problemas de almacenamiento.

Otra propiedad de la  realización citada reside 

en e l hecho de que los modelos de la  mayor parte de parabri­

sas y ventanillas posteriores requteridos por los fabricantes 

de automóviles llevan en sustancia las porciones centrales 

25 igualmente ourvadaa, pero varían considerablemente en formas 

y curvaturas hacia sus extremidades longitudinales, ^cr lo  

tanta, la facilidad con la que se pueden reemplazar las pie­

zas exteii oaras del molde (18) fao ilita  el problema del alma-

12
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cenamiento, pues un juego de pie zas centrales del molde 

(10) puede ser empleado con muchas piezas exteriores del 

molde diferentes, para pcrdudr modelos diferantes según 

las exigencias de los olientes.

Anteriormente, ha sido tan d ifice l separar una 

de otra las piezas del molde, que h&bia que guardar todo 

e l molde y sustituirlos per molde completamente diferm&s, 

tes, cuando se cambiaba la producción de un modelo por 

otro. Si bien se emplea algo de tiempo en sustituid las 

piezas exteriores del molde como preparación para cambios 

la cantidad de espacio de almacenamiento ahorrado es con­

siderable , debido quque solo se almacenan las piezas exte- 

rlores del molde para una serie de modelos y tien vale la  

pena e l tiempo y e l esfuerza empleados en su sustitución.

los soportes esfgericos también pueden i r  incor­

porados en loa moldes para curvar de tal manera, que sean 

graduables a lo  largo del eje vertical majar que a lo ¡largo 

del ele horizontal. Dicha estructura se aprecia en las figu­

ras 6 a 8, en que la pieza central del molde (10) y e l  bra­

zo de extensión ocn contrapeso (30) llevan los mismos nú­

meros de referencia que se citan en e l examen del primer 

modelo ya citado.

En esta forma alternativa, un soporte (100), que 

lleva una brida vertical (103) y una brida hrizantal abier­

ta (104), va soideado a cada lado de la pieza central del 

molde (10) en la brida vertí o al (108). Un perno roscado ex­

terior me nte (106) va atornillado a travgs de la abertura

13 -
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de la brida horizontal (104). L^s contratuercas (108) se 

abonen para f i ja r  la situación del perno (106) con rela­

ción al soporte. La punta del perno (106) es de forma có­

nica y se extiende vertí cálmente hacia arriba del perno.

En el lado interior lateralmente de oada brazo 

de extensión (50) va asegurado un soporte de pivote (112) 

soldando su brida vertical (114) a l mismo. El soporte de 

pivote comprende también una brida horizontal abierta (116), 

a través de la cual se extiaide en oonextón fija  ""a pieza 

de enoastre de articulación (118). En e l fonde de la pieza 

de encastre (118), ca un encastre ahuecado cónicamente (120) 

Como el modelo aiteriar, e l ángalo del vértice del encastre 

ahuecado (120), que comprende e l componente hembra del sopor­

te, es mayor que e l de la punta (110) del perno móvil (106), 

que comprende en componente de soporte macho de los soportes 

cónicos formados cuando se acoplan el encastre (120) y las 

puntas (110). En un molde típico de este tipo, e l ángulo del 

vértice del encastre es de 110? y e l de la punta 50%.

Cuando los soportes cónicos comprenden articula­

ciones regulables vertlcalmente, como en este último modelo, 

no existe ningún empuje latera l que mantenga las piezas exte­

riores del molde en conexión f ija  de rotación con 3a pieza 

central del molde. 3&ir eso, las piezas exteriores s i se mani­

pulen mal o se tratan con neglioencía, están expuestas a se­

pararse de los puntos de contacto formados entre los compo­

nentes del soporte (110 y 120).

Puede formarse una: estructura unitaria del mo3de
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perforando aberturas ampliadas (ISO) a través de cada ca­

r r i l  latera l (lS)de la pieza central del molde (10) y una 

porción de brida (103). Se pueden insertar varillas de 

sujeción (132) a través de las aberturas amplia das (130) 

opuestas lateralmente, para unir entre si lateralmente las 

piezas del mcastre (118) opuestas, a l unir una de estas a 

oada extremidad de la  varilla  de stjeoión. Asi, las piezas 

del encastre de la articulación (118) pueden ajustarse ver- 

tica3anente dentro de los limites definidos por la diferen­

cia de diámetro entre la varilla  de aprieto (133) y la aber­

tura (130).

Con el fin  de asegurar que las varrillas  de aprie­

to (133) vayan dispuestas centralBnnte a través de las aber­

turas (130), oada pieza de encastre de la  articulación (110) 

pueden constar de un eje roscado exteriormente (134), regu­

lable vertí cálmente a través de la brida abierta (116) del 

Soporte del encastre de la articulación (118) y de tuercas 

de seguridad (136), para f i ja r  la situación vertical de 3a 

pieza de encastre de la articulación (118), a fin  de que 

las extremidades longitudinales de las piezas exteriores 

y del centro del molde, están en alineamiento cuando el mol­

de se halle en posición cerrada. Desde luego, el perno pun­

tiagudo (106) de articulación es ajustado verticalmante de 

forma (gte sostiene e l encastre ahuecado cónicamente (130) 

de la pieza de encastre de la articulación (118), en e l 

oantro del punto formado sobre la superficie exterior del 

perno (106).

-  15 -
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Cuando está heoho e l  alineamiento adecuado, 

las varillas  de aprieto (152) se mantienen centralmente 

en las aberturas (150) y cada extremo longitudinal de las 

miañas va fijado a una pieza de encastre de la articula clon 

5 (110). De esta forma, cuando las piezas de encastre (118)

opuestas lateralmente van unidas entre s i  mecía ntp varillas  

de aprieto, éstas giran con las piezas exteriores del molde 

con contrapesos, en reA&ción separada oon la pieza central 

f ija  del moldé, sin ningún contacto de soporte, exeepto el 

10 proporcionado por los componentes de soporte oéníoo (110 y 

180).

A medida que se desgastan los componentes de so­

porte cónioos de este último modelo, lo que se necesita para 

volver a alinear las superficies superiores de confoimación 

15 de las piezas exteriores del molde respeoto a la pieza cen­

tra l f i ja  del molde es un ajuste vertíc&áL haoia arriba de 

los pernos puntiagudos de articulaoión (106).

Esta solicitud, que corresponde a la presentada 

en E.U.A., e l 29 de Marzo de 1955, bajo e l  Núm, 497.611,

20 se acoge a los beneficios del articulo 51, del vigente Es­

tatuto-Ley sobre Propiedad Industrial.

16



10 Los puntos de invención propia y ñus va que se

presentan para que sean objeto de esta Patente de Inven?- 

cion en España, por VEINTE años, son los siguientes:

I * . -  Un dispositivo de molde para curvar una hoja 

de vidrio, que comprende, por lo menos, dos mienbros de 

16 moldeo montados pivotadámente uno respecto al otro por

medio de un par de pivetes separados lateralmente, en el 

cual dichos pivotes constan de componentes de soparte ma­

cho y hembra sostenidos por los respectivos miembros del 

molde citadas, siendo regulables entre si dichos oompo- 

30 nentes de soporte macho y hembra,con e l fin  de ajustar

e l contacto de soporte entre dichos miembros de molde.

38.- Dispositivo según la  reivindicación 1, en 

que el componente de soparte hembra tiene una superficie 

interna cónica, y e l oomponente macho compañero tiene una 

35 superficie cónica oon un ángulo en e l vértice menor que

el de la superficie cónica hembra.

-  17 -
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3 *.- Dispositivo según la  reivindicación 1 6 3, 

en que los componentes de soporte son ajustables, a fin  

de desacoplar los miembros del molde.

48.- Dispositivo según cualquiera de las reivin­

dicaciones anteriores, en que los componentes de soporte 

son graduales verticalmente con respecto al otro.

5 - Dispositivo según cualquiera de las reivin­

dicaciones 1 -  g, en que los componentes de soporte san 

graduales horizontalmente uno con respeoto a otro.

68.- Dispositivo según cualquiera de las reivin^- 

dicaciones precedentes, en que los componentes de soporte 

machos van montados de forma graánable en nn miembro del 

molde.

78.- Dispositivo según cualquiera de las reiv in ­

dicaciones precedentes en que el molde comprende una pieza 

central de molde y piezas exteriores del molde montadas p i- 

votadamente respeoto a la pieza central del molde a posi­

ción abierta para lo jar una hoja de vidrio plano, y que 

pueden girar a la posición cerrada del molde para propor­

cionar, en sustancia, una armadura continua, que se adapta 

en p e rfil y en alzada a la forma deseada para una hoja de 

vidrio curvada? un par de los citados componentes de sopor­

te, macho y hembra, para proporcionar un contacto de sopar­

te entre cada extremidad longitudinal de la  pieza central 

del molde y la extremidad interior longitudinal de cada una 

de las piezas exteriores del molde, estando sostenido el com­

ponente macho o hembra de cada par por ^  pieza central 

del molde, y estando sostenido el otro componente por una 

de las piezas exteriores del molde citadas.

-  18 -
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88. -  Dispositivo según la reivindicación 7, 

que consta de carriles separados para dichas piezas o én­

trale s de molde teniendo las citada piezas exteriores del 

molde un contosmo en fcrma de C+ estando apoyada un com­

ponente de soporte de cada par Junto a una extremidad lon­

gitudinal de uno de los carriles separados y estando apo­

yado el otro componente de oada par junto a la extremidad 

interior de la pieza exterior del molde siendo uno de los 

componentes de soporte de cada par regulable reppecto a l 

otro componente da soporte de cada par, a ü n  de pnyqpor- 

oionar un contacto de soporte regulable entre la pieza ex­

terior del molde y la pieza central del molde.

98, -  Dispositivo según la  reivindicación 8, en que 

los componentes móviles de soporte da cada par son apropia­

dos para movimiento simultáneo a lo  largo de ejes paralelos 

en sustancia, para alinear las extremidades interiores de 

una pieza exterior de molde oon las extremidades exteriores 

contiguas de la pieza central de molde en la posición oe­

rrada del molde.

108. -  Dispositivo según las reivindicaciones 8 

o 9, en que e l molde consta también de un par de piezas de 

tape cooperantes para oada componente de soporte, estando 

situadas las piezas de tope de cada par en lados opuestos 

del eje definido por un para de oompomentes de soparte.

118.- Dispositivo según cualquiera de las re i­

vindicaciones 8 - 1 0 ,  en aL que las piezas exteriores de 

molde llevab contrapesos para obligarlas a girar a la  po­

sición cerrada del molde.

19
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Un (Repositivo de molde para curvar una

hoja de vidrio.

Tal y como se ha descrito en la Menoría que an­

tecede,re presentado en los dibujos que se acompa&an y con 

lo fines que se han especificado.

Esta Memoria consta da veinte hojas, escritas a 

máqu&na, par una sola cara.

MaAriA, " 5  MAY 1 W  

P. A.

MOR/. 20
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