P )

M? 3¢ I

Case 2500-File D-0l
(LIR: PEJ). & = 16,094

B 5 MAY 15 2 2 75 8 8

T e TR T
IDRICIA IR MR I R A I Y
~ 2
arn solicltar .
.
5 A A v g PR i 1
eI A O D T vEHg X

g nombre de PIVISSUNGH PIALYE GLASS CUITPANY, entidud nor-
teamericana, establecida zn One Gateway Center, Pitts-

burg, Pensilvania, Bstados Unidos de amériea, por:

"I DISPOSTIVIVO DI MOLDE Pasta OTWAL Usa 1GJA LE
vipaiov,

Bl pressnte inveanto se rociisre g moldes perf60-
cionanss ara curvar vidrio,
Actualier te, la indusiria del automdvil recuies

J venianilis: poste-

10 po sraaGura heonbra. Bstos moldes comirenden un mi 5.0 4e

o

u:_:;:__kq\.:\, vasenss mwiviles, que llevan carrd

- 1 -

e e e L L e —— e e T e . PO |




"

10

15

26

les supericocres,

El tipo mAs eficaz de molde para curvar de asrma=
dura hembra comsta de una pieza de molde eentral fija y de
plezas exteriaes de molde ocon oantrapesos‘. Estas dltimas pie-
zas girmm con relaocidén a la pieza central del molde, para
farmar, en sustancias, un trazado continuc que se 'ajusta
en alzado y en perfil al ocontorno deseado para el vidrio
ocurvado. Las piezas extericres del molde giran también en
direcocidn opuesta con relacidn a la pieza central del molde,
a fin de aumentar la longltud del molde paras aocomodar las
hojas de vidrio plano montadas en el miamo para ser ocurvado,
Estas piezas exteriores del moldie preferentemente llevan con-
trapesos, a fin de que ocuando el molde ablerto y el vidrio
plano estédn saustidaos a la temperatura de reblandescimiento
del vidrio, éste comienza a curvarse hscia los carriles y
se hacen girar lss plezas exteriares del molde para formr
el trazado continuo de armadnra arriba menciongdo, La faoili-
dad con qus giran las piezas extericres del m@olde en res-
puesta al reblandecimiento del vidrio, determina la efica-
cia de la operacién de survado,

Desgraciandamente, los molde empleados anteri ormen-
te tienen las piezas exterfares del molde montadas sobre ejes
que glran sébre sopartes que tienden a agarrotarse durante
el uso; Este agarroteamiento puede ovenir de la oxidagcién
de las superfioles de soparte de los ejes y de los alojamien
tos de los ejes, proviniendo el desgaste desigusl de la brusw

quedad en el manejo durante el uso y del alineamiento inco-



10

15

20

25

rrecto de las piezas del molde, Dicho agarrotamiento impi-
de el funcionamiento eficaz del molde de ourvar de este ti-
po, especialmente cuanio gira una pieza exterior del molde
¥y la otra se qﬁeda atascada.

Se han hecho variocs intentos pars sineronizar el
movimiento de las pile zas exteriores del molde, Sin embargp,
doba sinoronizacién de movimiento no garantiza que las ple-
zas exteriores giren en sinoronismo con el curvad del vie-
drio, parque la rigldez de un soparte cualguieda, quwe inclu-
ye las requeridas para las ariiculaclones que sinocronizan
la rotacidn delas piezas exteriares del molde, impiderel
movimiento del molde desde la posicién ablerta a la cerra-
da, Por lo tanto, es muy posible gue la hoja de vidric sea
ondulada al revés, debido al retraso que se presenta al ce-
rrar el molde con relacidn al reblandecimiento del vidrio,
Ademas, en casos extremos el vidrio reblandecids par el cae-
lor puede desprenderse del molde, cuanlo éste deja de girar
en respuesta al ourvado del vidrio,

Un fin del rresente invento es el de perfecocionar
ls eficaclia de funcionamientc en dischos molde pa’rg gurvar
vidrio reduciende al minimo la fricoidn de rotacidn de los
soportes gue forman parte del molde, al mianmo tiempo gue se
evita la necesidad de articulaciones mecanicas emtre las
plezas exteriores del wolde,

De acuerdo oon este invento, se corea un _molde pa~
ra ourvar vidrio, que comprende por lo menos dos piezas del
molde montadas plvotamente una respecto & la otda, par medio

de un par de articulaciones separadas lsteralmente, en gue



10

18

20

25

@u
22758

dlchas articulaciones constan de componentes de soporie

mgocho y hmbra scstenidos por las respectivas piezas del
molde ocitadas, siendo gradusbles entre s{ dic hos componen=
tes de soporte macho y hembra, con el fin de ajustar el
contacto del soporte entre la-s piezas del molde menc fona -
das,

Cuando una hoja de vidrio plano, montada para ser
moldeada en los moldes perfeccionados del presemte invento,
se reblandece debido a su exposioidn al calor, las piezub
exteriores del molde comlenzan a girar inmediatamente para
proporcionar una aywla mecénica a las fuerzas de gravedad
que tlenden a curvar la hoja de vidrio reblandecida por el
calor segin el contorno formado par las miperficies supsrio-
res de las piezas del molde, a medida que éstas adoptan la
posiolén cerrada del molde, Por lo tento, ambas piezas ex-
teriores comienzan a girar en el mismo instante, las curva-
turas se efeotllan mids rapidamente que antes y =on evitadas
las dificult ades incoherentes a los moldes para cwvar ocon
la témnica anterior, devidas al movimie nto retardado unifor-
me ¢ a la rotacidn no uniforme de las piezas exteriores,

La sustitucidén de ¥arillas corrientes de soparte
por componentes de saoporte macho y ‘hem-bra en moldes artiou-
lados de ourvar vidrio, como se ilustra con el resente inven
to, ba supuesto un considersble aharro de gasto de energia
porque las plezas giratarias exteriores del molie, debido
s su rotacidn fadil y uniforme, suministran mayor por pore

0ién de curvatura del vidrio, aun manio sea reduc#da la
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maza de los contrapssos, Las plezas extericres de los mol-
des primitivos, com mayor fricoidén de rotacidén en los so-
portes gque muestras estructuras, giraban escalonadamente,
sienpre que los momentos fueran suficientes para vencer la
fricolén estitica en los soportes, Fueron necesarios ma-
yores cantrapesos para redudir al minimo estas etamsv. 8in
enbargo,cuwanto mgyor era el tamafic de los contrapesosy taen-
to pés calar de horno era necesarfo para el propésito ini-
til de calentar los contrapesos., El iresente invente propar-
oiona una utilizaocidén mis eficaz del ocala del horno, al dis-
minuir las necesidades para el momentc de rotacién minimo
necesario para la operacidn de ocurvar v:idrio;

Ios moldes perfeccionados del presente invento son
susceptibles de facil mantenimiento por poderse reemplazar
las piezas exterlores del molde, puesto que éstas se pueden
deterioarar mis, a causa de malas manipulaciomes, que los otros
elsmentos del molde, De este molc, nuestros moldes negesitan
frecuentemente que ses reemplazada solamente ure pieza exte-
rior, a fin de permitir su usc en el pooceso de ocurvads, mien
tras que anteriormente habla que retirar todo el molde del
proceso de fabricacidn durante un largo pericio de repara-
oibn.

Con objeto de que pusdea ser perfeotsmente compren-
dfido el invento, se descubrira a continuacidén haciendo refe-
rencia a 1los plancs gque se aoompafian:

La figara 1 es la vista en planta de un molde ti-
pico para ocurvar vidrio en posicidn cerrade, modificado de

acuerdo con el presente invento,
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molde de la figura 1, en el qie s8¢ pueden apreciar en li-

neas desvanllidas oiertas porolones del molde en posicibn
ablerta,

ILa figura 3 representa la vista en planta de un
gragmento desde la parte superior, gue muestra los detalles
de un soparte adecusdo para su inc rporacidn en los moldes
de curgar perfeccionados, que forman parte del presente in-
veatok.

En la figura 4 se ve el alzado lateral del elemen-
to de la figura 3, afeotuado segin las lineas IV = IV de
la fipura 5‘. |

La flgura 5 muestra una seocién segin las l{neas
V -V de la fignra 4.

La figura 6 representa uns vista idéntica a la
figwra 3, en la que se ve otra forma del mesente imvento,

La flgira 7 es el alzado lateral tomadc segin las
lineas VII - VII de la figura 6,

En la flgura 8 se ve una seocidn segin les lineas
VIII = YIII de la figws 7,

En la figwa 1 a 6 se muestra una forma preferida
del molde de curvar, segun el presente invento, que oonsta
de una pleza omntral de molde (10) que comprende cderto mi-
mero de varillas arriostradaas (11) unidas entre si a tra-
vés de un par de carriles semarados y arqueados (12), que

se extienden longl tudinalmente y, en sustenoia, i:aralelos

'a la linea central longti tudinal del molde, Inmedlatas g og=
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da extremidad exterior (l4) de cada uno de los carriles
separados (12), van varillas trensversales (16), Las va-
rillias trmversélca (16) sostienen la piezé central del
molde (10) sobre un ‘carrd (50), Las piezas exteriores del
molde (18), reforzadas con varillas tensoras (19), se unen
oon la pieza del molde (10) para constituir u.n molde de
conformacidn de vidrio, 4 la superficie exteria de la pie-
zg central del molde (10) va unido un alveolo de pivote {(20),
Este alveolo comprende un eje (22) soldado a la superficie
exterior de la pieza central del molde (10) y una pleza de
encastre (24) arellandda ednicamente, fi ja a la extremidad
exterior del eje. La pieza de encestre (24) lleva un rebajo
cénioco (25), n -

' Las piezas exteriares del molde (18) tienen el
contorno generalmente en forma de G y llevan superficies su-
pericres de conformseidn (26), que en la posicidn serrada
del molde se unen con la superficie superior (28) de los ca-
rriles (12) de la pieza sentral del molde, para rroporcionar
una superficie continua de conformacidén, ¢ue se ajusta en al-
zado y en perfil al contprmo deseado para una hoja de vidrio
ourvado. Haffla el interior del molde, y a lo larg de 41,
desde su b&nto de fijacidén a la periperia de cada pieza extemi
rior del molde (18}, se extiende un brazo de extensidn (30),
Estos brazos de extensién van provistos de contrapesos (32),
que normalmente impelen a las piezas exteriores del molde a
que giren hasta la posia&én cexrrada que se ve en la figura 2,

Cada brazo de extensidn (30) estd provisto de una
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abertura roscada interiarmente (34) en la ocual va enoaja~
do un tornillo roscado exteriormente (36). El tornillo (36)
edt4 roscado exteriormente y commrende una cabeza exagonal
(38) en una extremidad y una punta oénica 40 en la otra ex-
tremidad del mismo, Un aspecto importante del presente in-~
vento reside en el hecho de que sl angulo del vértioce de la
punta (40) del tanillo (36) es menor que el éngnlo del ver-
tice formado por el entrante odnico (25) de 1la pieza de en-
castre ahuecada (24), que aloja la pﬁnta ded tormnillo (36).
Los sopo;tes (41) oconstituidos por el acoplamiento de ia
punta (40) con el entrante oénico {(25) en ocada extremidad
lateral del molde, determinan un eje de rotacidn para cads
pieza exterior del molde (18), En el tornillo (36) van rose-
cadas contratuercas (42) a cada lado del hrazo ablerto (30)
para fijar la situacién de oada punta (40) con relacidn al
entrante asociado (25) ; |

Desde laparte inferior ds los carrilss laterales
de la pieza central del molde, se extienden hacia abajo
pletinas metalicos (46), Sus extremos wan unidos a lasvari-
1lla transversa (16), El earro (50), qu: comprende barras
laterales longitudinales (48) y barras extremas (49) de
unién con las mismas, sostiens el molde, pues las varillas
transversas (16) descansan sobre las barras laterales (48),
El ocarro (50) se lleva a través de un horno para curgar par
medio de dn transportador, estando sostenido el molde carga-
do oon él vidrio sobre el carro durante la operacién del cur-
vado del vidrio;

A cada brazo de extensidén con contrapesos (30) vem
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unidas plezas de tope (60) para impedir la excesiva curvatu-
ra de las piezas extericres del molde (18)‘.- Cada una de es-
tas plezas de tipe consta de uma ore;lé (62) y de una brida
ablierta (64) que se extienie perpendimziarmente desde/la ore-
Ja. & través de la brida va montado de foarma graduadle un
tomillo de aprietc (66) para su acoplaniento oon el extremo
exteriar (14) de la pieza del molde central (10) emn su su-
perficle in.féricr; '

Otra pieza de tope (51), que comprenie una pati-
lla (52) qu.é se extiende hacia abajo unida al carril lateral
(12), va provista de una bride abferta (54) para alojar un
tornillo de aprieto (56). Cuando las piezas exteriores del
molde (18) han girado a la posicién cerrada del molde, los
tarnillos de aprieto (56) se acoplan con los brazod& con con-
trapesos (30) para ayuwiar a que cese la rotacibén de las pie-
zas (18) y proporcionar maAs rigidez al molde en la posicibn
cerrado del molde,

La posioién de oierre del molde agoptada par las
plezas exteriores del molde se estabiliza mediante piezas
de tope (51), cada par de las cuales va sltuado en el lado
opuesto é& eje de rotacidn derfinido por los soportes, desde
la situacidén del par de plezas de tope {60), en cada extre-
midad (14) de la pieza central del molde’; El'aj_uste adecuado
de los tornillos (56 y 66) asegura oasi simultaneamente el
acoplamiento de todas las piezas de tope con los brazos con
ocontrapeso (30) y las extremidades (14) de la pieza central
del molde (10), respectivemente, asegirdmose as{ una esta-

bilidad mayor de la estructura del molde cerrado,
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Quiza sea preferible separar los tornillos de
aprieto (56) una fracoidn de giro pars asegurarse que las
plezas dé tﬁpe (60) se han scoplado en el momento convenien
temente al oioclo de rotacién de las plezas exteriares del
molde, |

La provisién de otras piezas de tdpe (51) asegu-
ra, ademés, el ajuste vertiosl dasi perfecto de la superfi-
cle supericr de conformacidén (26) de las piezas exteriores
y de la superficie superfior de conformidad {28) de la pie-
za central del molie, permitiendo as{ que el molde oerrade
fhrme en sustanoia, un trazado continuo que se ajuste al
contorno deseado de una hoja de vidrio que se va a curvar,
tanto en alzado oomo en perfil, aun ocuando las piezas prin-
cipales de tbpe (60) dejen de detener a tiempo la fotacidn
de las piezas exteriores debide a que los operadores mani-
pulan el tornillo (66) del tope prinoipal (80),

También se dispenen las plezas de tope para ase-
garar que las plezas exteriores del molde (18) se gbren su-
ficientemente, a fin de alojar el vidrio plano, peré, ademas,
no se abren més alld de este punto, A4 este fin, los extrac-
tores de galor (80), que satan unidos a varillas transver-
sales (16) por medio de varillas curvadas (82) van acopla-
dos pof varillas arriostradoras de las piazas extericares
del molde (18), siempre e éstas se hayan hecho glrapbufl-
cientemente,

También se debe tener ouidado en montar las pie~

zas exteriores del molde (18) en alineamiento correcto con
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la pieza central del molde (10). Esto se 1leva a cabo, ge-
neralmente, haciendo casar las plezas opuestas mabho (36)
con las piezas opuestas hembras (25), de tal manera, que
las extremidades interiores (70) de las piezas extericres
del molde (18) vayan en alinesmiento lateral perfeoto con
las extremidades extericres (l4) de la piesa central del
molde (10), Por consiguiente, si el ajuste de las piezas
del soparte odnico es demasiad flojo o demasiado cerrado,
es8 negesario afidjar o oerrar las dos plezas macho en las
extremidades laterales opuestas de un par de sopartes ob-
nicos, lgualmente, para asegurar que se mantiene el alinea-
miento lateral perfeoto, mientras se regulan la rigidez y
la frieocién del soporte,

El angidlo del vértice de la punto cbnica (40)
del tornillo roscado emteriarmente (36) es menor que el
del enptrante ahueado cdnicamente (25). Por ejemplo, un
éngnlo del vertice de la punto odnica (40) de 902, va alo-
jado en un entrante odénico (25) que tiene un Mm@ lo en el vér-
tioce de 110%, Esta diferencia en los angulos del vertice
evita la nsoesidad del perfecto alineamiento de las piezas
macho y hembra (40 y 25), para famar los sopartes cdnicos
de poca fricoidn (41).

Se dispone de una linea Winica de contaoto entre
la punta obnica y el entrente d4énico, permitiend asi fa-
oilmente la rotacidén relativa entre las piezas exteriores
del molde, fijas al tormillo roscado exteriormente que conse

tituye la pieza macho de los sopartes cdnicos, y la pieza
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central del molde (10) fiija al entrante odnico (25) que
forma la pleza hembra de los sopertes cénicos., Dicha ro-
tacidén ée efesctus con fricoidn minima, a causa de lag fim
linea de contacto entre las piezas odnicas relativamente
méviles, gun cuando haya mal alineamlento, en sustanoiap
de los componentes del soporte acbnico (40 y 25}; Esta linea
de ocontaocto se oconvierte en un contaoto punti forme cuzndo
las piezaas del sopprte odnico estan en perfecto alire amien=-
to.

Al girar el tornillo (36) en una direccién, el
componente macho roscado (40) del tanillo entra em acopla=-
miento »rigido de rotaoién con el componente hembra (25); 8i
los componentes macho y henbra van en acoplamiento demasiaz-
do cerrado de forma qus se agarrota, se puede remedisr esto
separando los pares opuestos de los compomentes machos Opue &~
tos se separan completamente del acoplamientc ocon sus compo-
nentes henbras unidos se puede retirar um pile zakexterim' del
molde (18) de la pileza central del molde (10). Esta propiedad
de tener las plezas extericres del molde sepérables de la plow
za oentral fija del molde, facilita la reperacién, el mante-
nimiento y los prohlemas de almacenamiento.

Otra propiedad de la realizacidn oftada reside
en el hecho de que los modelos de la mayor parte de parabrie
828 y ventanillas posterlores requieridos por los fabricantes
de automoviles llevan en sustancia las poreiones centrales
iguglmente ourvadas, pero varian considerablemente en formas
y ocurvaturas hacia sus extremidades longitudinales. “ar lo
tando, la facillidad con la que se pueden reemplazar zas pie~

zas extetiorss del molde (18) facilita el problema del almaw-
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cenamiento, pues un juego de piezas centrales del molde
(10) puede ser empleads oon mushas piezas extericres del
molde diferentes, para porducir modelos difermntes segin
las exigencias de los olientes,

Anteri ormente, ha sido tan dificel separar una
de otra las piezas del molde, que hhbia que guardar toéo
el molde y sustituirlos par molde oompletamente difermms
tes, cwando se oambiaba la proiuceidén de un modelo por
otro, Si bien se emplea algo de tiempo en sustituir las
pilezas exteriores del molds ocomo preparacidn para canbios
la cantiiad de espacio de almacenamiento ghorrado es oon-
siderable, debldo guque s0lo se slmacenan las plezas exte-
riores del molde para una seric de mokielos y Wen vale la
pena el tiempo y el esfuerza empleados en su sustitucidn,

Los soportes esfpericos tami én pueden ir incor-
poradcs en los moldes para ocurvar de tal manera, qus sean
graduables g lo largo del eje vertical mejdr que a lo largo
del eje horizontal, Dichs estrmiotura se aprecia en las figu-
ras 6 a 8, en que la Apieza. central del molde (10} y el bra-
2z de extensidn con contrapsso (30) llevem los mismos nd-
meros de referemcia que 8e¢ citan en el examen del primer
modelo ya citado,

En esta forma alternativa, un soporte (100}, que
lleva una brida vertical (102) y una brida lrizontal abier-
ta (104), va soldeado a oada lado de la pieza central del

molde (10) en la brida vertiocal (102), Un perno roscado ex-

tericrme nte (106) va atornillado a través de la abertura
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de la brida horizontal (104). Las contratuercas (108) se
dimonen para fijar la st tuaciéﬁ del perno (106) eon rela-
c4bn al scporte, La punta del psrno (106) es de forms od~
nica y se extiende verticalmente hacis arriba del perno.

En el lado interior lateralmente de oada brazo
de extensidn (30) va asegurade un soporte de pivote (112)
soldanio su brida vertical (114) al mismo, El soporte de
pivote comprende también una brida horizontal abierte (116),
a través de la ocual se extiende en conexién fije una pieza
de encastre de articulacidn (118); En el fonde de la pileza
de encastre (118), ca un encastre ahuecado cdnicamente (120)
Como el modelo aiterior, el éngulo del vértice del encastre
ahuscado (120), que comprende el componente hembrs del s:por-
te, es mayar que el de la punta (110) del perno mévil (106),
que comprenie en componente de soporte macho de los soportes
cdénicos formados cuamdo se acoplan el encastre (120) y las
puntas (110)., En un molde tipico de este tipo, el &nguko del
virtice del encsstre es de 1102 y el de la punta 508,

- Cuando los sopartes cénicos comprenden ariioula-
ciones regulables verticalmente, como en este dltimo modelo,
no existe ningun empuje lateral que mantenga las piezas exte-
riores del molde en conexidén rijs de ro’cadién con la pieza
central del molde. ®r eso, las piezas exteriores si se mani-
Pulax mal o se traten con neglicencia, estén expuestas a se-
rararse de los puntos de contacto farmados entre los compo-
nentes de: soporte (110 y 120),

P“uede farmarse una estructura unitaria del molde

-



10

20

28

227588

perforamo aberturas ampliasdas (130) a través de cada oca=
rril lateral (l2)de la pieza central del molde (1l0) y una
poreidn de brida (102); Se pueden insertar varillas de
sujecién (132) a través de las aberturas empliadas (130)
opuestas iateralmante, rara unir entre si lateralmente las
plezas del encastre (118) opuestas, al unir unag de estas a
cada extremidad de la varilla de stijecidn, Asl, las pilezas
del encastre de la articulacién (118) pueden ajustarse ver-
ticadmente dentro de los limites definidos por la diferen-
cia de didmetro entre la varilla de aprieto (132) y la aber-
tura (130);

Con el fin de asegurar que las varrillas de aprie-
to (182) vaysn dispuestas centralmente s través de las aber-
turas (130), cada pleza de encastre de la artioulacién (118)
pueden constar de un eje roscado exteriormente (134), regi=-
lable verticalmente a través de la brida abilerts (116) del
doporte del encastire de la articulacién (112) y de tuercas
de seguridad (138), para fijar la situacidén vertical de la
pieza de encastre de la artieulacién (118), a fin de que
las extremidades longltudinzles de las piezas exteriores
y del centro del molde, estén en alineamiento auando el mole
de se hallq en posioidn cerrada. Desde luego, el perno pun-
timgzdo (106) de articulaocién es ajustado verticalmente de
farma que sostiene el enocastre ahuecado cdnicamente (120)
de la pieza de encastre de la artioculacidn (118}, en el
centrc del punto formado sobre la superfiocie exteriar del

perno (106},
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Cuando estd heoho el alineamiento adecuado,

las varillas de aprieto (132) se men tienen centralmente
en las aberturas (130) y cada extremo longitudinal de las
mismas va fijado a unas pleza de encastre de la articulacidn
(118); De esta forma, ouando las piezas de encastre (118)
opuestas lateralmente van unidas entre si meciante varillas
de aprieto, éstas giran con las piezas exteriores del molde
con contrapesos, en redkcién séparada con la pileza central
fije del moldd, sin ningin contmeto de soporte, excepto el
proporcionado por los componentes de soporte cénico (110 y
120).

| A medida que se desgastan los componentes de so~
porte edéniocos de este Gltimo modelo, 10 qite se nsgesita para
volver a alinear las superficies supericres de confomactidn
de las piezas extericres del molde respecto a la pieza cen-
tral fija del molde es un ajuste vertiobd haoia arriba des
los pernos punti agndos de artioculaocidén (106),

Esta solicitud, que corresponie a la presentada

en E.U.i., el 29 de Marzo de 1955, bajo el Nim, 497,611,
se acoge a los benefinios del articulo 51, del vigente Es~
tatut_o-Ley sobre Propiedad Industrial,

- 16 -
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NOTAa -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objetc de esta Patente de Inven-
oién en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

1%.- Un dispositive de molde para ourvar una hoja
de vidrio, que comprende, por lo menos, dos mienbros de
moldec montados pivotadamente uno respecto al otro par
medio de un par de pivotes separados lateralmente, en el
cual dichos piwtes constan de componentes de soparte ma-
cho y hembra sostenldcs par los respectivos miembros del
molde citadas, siend regulables entre si dichos compo-
nentes de soporte macho y hembra,con el fin de ajustar
el contaocto de soporte entre dichos miembros de molde,

28,- Dispositivo segin la reivindicacién 1, en
g el ocomponente de sopcarte hembra tiene una superficie
interna odénica, y el componente macho compafiero tiene una
superfieie cédnica oon un dngulo en el vértice menor que

el de la superficie cdnica hembra,
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58, Dispositivo segiin la reivindicacién 1 6 2,
en que 1los componentes de soparte son ajustables, a fin
de desacoplar los miembros del molde,

48 .~ Disposi tivo segln cualquiera de las reivine-
dicaciones anteriores, en que los componentes de soparte
son graduales verticalmente ocom respecto al otro,

59;- Dispositive segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 - 3, en que los componentes de soporte sn
graduales horizontalmente une oon respecsto = otro;

63;- Dispost t ivo segin cuslquiera de las reivin-
dlcaciones precedentes, en que los componentes de soporte
machos van montados de forma graduable en mn miembro del
molde;

78 .~ Dispositivo segin oualquiera de las reivin-
dicacionss precedentes en que el molde compremde una pleza
central de molde y plezas exteriores del molde montadas pi-
votadamente respecto a la pieza central del molde a posi-
cién abierts para lojar una hoja de vidrio plano, y que
pueden girar a la posioldn cerrada del molde para propor=
oionar, en sustancia, ung armadura continua, que se adapta
en perfil y en alzada a la forma deseada para una hoja de
vidrio curvada; un par de los oitados componentes de sopcr-
te, macho y hembra, para proporolonar un contactc de sopor-
te -ntre cada extremidad longl tudinal 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 Jla pieza central
del molde, y estando sostenido el otro componente porr una

de las piezas exteriores del molde citadas.
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8%,- Dispositivo segan la reivindiceotén 7,
que consta de carriles separados para dichas plezas cem-
trales de molde teniendo las citada plezas extericres del
molde un oontogno en farma de O, estando apoyads un com-
ponente de soporte de cada par juntc a una extremided lon-
gitudinal de uno de los carriles separadce y estando apo=
yado el otro componente de cada par juntd a la extremidad
interior de la pisza exterior del molde siendo uno de los
componentes de soporte de cada par regulable reppseto al
otro componente da soporte de cada par, a fin de ppopor-
cionar un contacto de soporte regulable entre la pieza ex-

terior del molde y la pleza central del molde,

¢f .. Dispositivo segfin la reivindicaocidén 8, en que
lo#s componentes moviles de soporte de cada par son apropia- |
dos para movimiento simultineo a 1lo large de ejes paralelos
en sustancia, para alinear las extremidades interiores de
una pieza exterior de molde con las extremidades exteriores
contignas de la pleza central de molde en la posicidn ce-
rrada del molde,

109;- Dispoal tivo segin las reivindiesciones 8
© 9, en que el molde consta tamblién de un par de piezas de
tbpe cooperantes para cada componente de soporte, estando
8l twadas las piezas de tope de cada par en lados opuestos
del e js definido por un pars de compomentes de sopar te,

112‘... Dispositivo segin oualquiera de las rei-
vindicaciones 8 - 10, en &€l que las plezas exteriores de
molde llevab contrapesos para obligarlas a girar a la po-

si c1én ocerrada del molds,

- 19 =



128 .~ Un dispositivo de molde para eurvar una
hoja de vidrio,

Tal y como se ha desorito en la Memoria que an-
tecede,remresentadoc en los dibujos que se aoompaﬁan y oon
lo fines que 8e han especificads,

Esta Memoria consta de veinte hojas, esoritas g

maqubne, por una sols ocara.

Madrid, S MAY 1958

P. Ko

MOR/ . | - 20 -
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