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BEste invento se refiere en general a la curvékura o con~
formacibén de hojas de vidrio segln una configurascién deseada,
y mis particularmente a un procedimiento y aparato perfeccio-
nados para curvar hojas de vidrio'en curvaturas complejas.

Bn la curvatura de hojas de vidrio, especialmente de
hojas relativamente largas, en un molde de curvar del tipo
de varias secciones en gue una o mas secciones del molde son
méviles, es conveniente algunas veces apoyar la hoja de vi-
drio entre sus extremos antes de curvarse la hoja en contac-
50 con la superficie de contormacién del molde. Los moldes
de curvar de variass secciones empleados corrientemente para
producir curvaturas simétricas comprenden una seccidn central
y secciones extremas mdéviles opucstas, que se mueven de 1la
posicién abierta, cuando el molde se halla en posicibn abier;
ta antes de la curvaturs de una hoja de vidrio, a la posicién
cerrada adoptada durante la curvatura de la hoja. En la posi-
cibn abierta, la hojs de vidrio va apoyada generalmente en
los extremos exteriores del molde, y no se apoya entre sus
extremos. Sin embargo, cuando la hoja es de longitud ancrmal
resulta muy convenieute apoyar la hoja entre sus extremos pa-
ra que no se produzca la curvatura excesiva de la misma. Asi-
mismo, el apoyo intermedio de la hoja tiende a estabilizarla
a medida que se curva en contacto con la seccibn central del
molde, y esto sucede también con las hojas de longitud nor-
mal, que se curvan también con frecuencia en moldes de va-
rigs secciones que llevan apoyos intermedios.

Anteriormente se han usado varios tipos de avoyos
intermedios de la hoja, siendo quizd el mds eficaz de ellos
el del tipo en que les brazos, que llevan piezas de apoyo de
la hoja, se prolongan hacla arriba desde los extremos inte-
riores de las secciones extremas méviles del molde, y sostie-

nen entre sus extremos porciones de la hoja que vap a curvars
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se en contacto con la seccién central del molde. Aunque‘se
ha demostrado que los apoyos intermedios de la hoja de este
tipo son muy eiicaces en clertos tipos de curvaturas, se ha
visto gue en otros tipos de curvatura es conveniente que la
hoja estéd positivamente sujeta durante el movimiento de las
secciones del molde de la posicibn abierta a la posicién ce-
rrada. También se ha visto que es conveniente que los apoyos
intermedios de la hoja estén sostenidos por ls seccidn central
del molde, pues el peso de la hoja de vidrio sobre los spoyos
intermedios facilitard la accibn de cierre del molde.

Iias caracteristicas convenientes anteriores se obtie-
nen segln el procedimiento y aparato del presente invento,
disponiendose en conbinacién con un molde de varias seccio-
nes, apoyos intermedios de la hoja sostenidos por una seccifn
central del molde y aptos para ponerse en contacto de fijacidn
con las porciones longitudinales del borde de la hoja de vi-
drio a curvar, asi como para apoyar las porciones marginales
de la superficie de dicha hoja junto a los puntos de contacto
de fijacidn.

Seglin el presente invento se proporciona un procedi-
miento para curvar una hoja de vidrio de acuerdo con un molde
de curvar vidrio, en el que la hoja va apoyada primeramente
gobre porciones del molde y en relacidén de curvar respecto al
mismo, caracterizado en que los bordes longitudinales opuestos
de la hoja de vidrio se sujetan durante el calentamiento de 1lg
hoja a la temperatura de curver y mientras la hoja se esté
curvando inicialmente, para impedir el movimiento lateral de
la hoja.

El invento proporciona también un procedimiento para
'‘curvar una hoja de vidrio, ceracterizado en que la superficie
inferior de la hoja se apoya int-riormente de sus extremos so-

bre una porcidén mbévil de un molde de cuﬁ?ar vidrio, mientras
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se calienta la hoja a una temperatura a lavque'sé’;urve, N
en que ls perte mévil del molde se mueva luego hacia arriba
para elevar la hoja libre del soporte y conformar dichg ho-
jae »

El invento proporciona ademés un molde para curvar una
boja de vidrio que comprende medios para fijar la hoja de vi-
drio en uns posicibn predeterminada respecto al molde, carac~
terizaedo en que los medios de fijacién comprenden un par de
piezas opuestas destinadas a ponerse en contacto con los bor-
des longitudinales opuestos de la hoja, y medios para impul-
sar, al menos, una de dichas piezas hacia la otra para suje-
tar 1ls hoja de vidrio entre las mismas.

El invento proporciona también un molde para curvar
ung heja de vidrio, que compfende una seccién central y sec—
ciones méviles opuestas Jjunto a dicnea seccibn central y mon-
tadas para su movimiento hacia arriba respecto a la citada
seccidn central; caracterizado en que la seccién central va
provista de un soporte para la hoja que sobresale de la mis-
me para sostener porciones de la hoja de vidrio cuando estd
plaﬁa que van dispuestas sobre las secciones méviles del mol~-
de.

En los plsnos que se acompafiant

La Fig. 12., es una vista en plata de un molde para
curvar de varias secciones construido seglin el invento y que
se ve en la posicibn cerrada.

La Pig. 22., muestra una seccién longitudinal efectua-
da por el plano 2-2 de la Fig. 12,

La Fig. 3%., representa el alzado en seccifn semejan~
te gl de la Fig. 22., ¥y que muestra el molde en la poéicién
abierta con una hoja de vidrio plano montada en el mismo.

Bn la Fig. 42., se ve la seccibén transversal efectua-

da por el plano 4-4 de la Fig. 32.
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En la Fig. 52., se aprecia una seccifn transversal seme-
jante a la de la Fig. 42., y que muestra el molde en la posi-

cién cerradsa.

La Fig. 62., es una vista sumentada de los medios de su-
5o jecibén de la hoja modificados.

La Fig. 72., representa una vista aumentada de los me-
dios de sujecién de la hoja prefeétdda;.

Ta Pig. 8%., muestra una seccidn transversél esquemé~
tica del molde en la posicién abierta antes de recibor la ho-

10, ja de eidrio.

La Fig. 92., representa una vista semejante a la de
la Fig. 8%., ¥ que muestra el molde en su posicidén abierta
después de colocarse la hoja de vidrio en los medios de suje-
cién de la hoja. |

15.- En la Fig. 102., se aprecia una vista -semsgante a la de
1s Fig. 82., y que muestra el molde durante el ciclo de cur-
vatura en una posicién intermedia entre la posicifn abierta
¥y la cerrada.

La Fig. 11l2., representa una vista semejante a la de

20 o~ la Fig. 8%., y que muestra el molde en la posicién cerrada al
final del ciclo de curvatura, antes de retirar la hoja de vi-
drio; ¥
| La Fig. 122,, es una vigsta semejante a la de la Fig.
82, y que muestra el molde en 1a pesicidn cermada, después de
25.— naberse quitado la hoja de vidrio.

A continuacién se hace referencia a los plsnos y espe~
ciaglmente a las Figs. 12 a 32., en gque el (20) designa en con-
junto un bastidor de soporte del molde. Bste bastidor compren-
de un par de piezas extremas (21) separadas que se prolongan

30 o~ “hacia arriba, unidas entre s{ en sus extremos opuestos por
un par de soportes (22) del molde céncavos, en forma de "U%,

Para sostener el molde, queée se describird més adelante en de-
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la cars vertical interior de cads uno de los soportes (22),

hacia su parte inferior, y se prolongan una corta distamcig
sobre los soportes en plano vertical.

E1l molde propiemente dicho se indica en general con
el n2 (24) y comprende varias secciones de carril de confor-
macién del molde mnidas en cooperacién, que constan de una
seccifn central (25) y dos secciones extremas opuestas en
"U", La seccién central (25) va unida de forma mévil a cada
una de las secciones extremas (26) opuestas, por medio de
ar¥iculaciones (27), de modo que en la posicibn cerrads del
molde de la Fig. 22., Rueda dispuesta una superficie de con-
formacién continua del contorno deseado para la hoja de vi -
drio curvada. A fin de sostener el molde para el movimiento
de la posicién abierta de la Fig. 32., a la posicién cerrg-
da de la Fig. 22., a cada una de las secciones extremas del
molde va asegurada rigidémente una varilla de soporte (28)
que se extiende transversslmente y cuyos extremos opuestos
van apoyados de¢ forma giratoria en una conexién articulada
(29), que, a2 su vez, gira scbre un eje (¥0)que va montado
fijamente en un apoyo (23), Las varillas de soporte (28)
estdn colocadas de modo que se cierre el moldse debido al pe- ;
so de la seccién central, a menos que se aplique una fuer-
za a las porciones exteriores "A" de las secciones extremas
opuestas.

La seccifn central (25) del molde comprende un
par de carriles de conformacién céncavos (Bl y 32), que se
elevan desde el centro en un arco que termina en el punto
de giro de cada artfculacién (27). Los tirantes (%3) se ex—
tienden a través del espacio comprendido entre los carriles
de conformecién (31 y 32) y van asegurados a su lado infe-
rior, manteniendo asi rigidamente_las respectivss posicio-

nes de los dos carriles.
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Cada seccidn extrema (26) compfende u Vcarril de
conformacién en\"U" (34), Como se ha indicado anteriormente,
los carriles de conformacién (34) van asegurados a las vari-
llas transversales (28) y apoysdos en éstas, y estdn unidos
de forma mévil con los carriles de conformacidén (31 y 32)
por medio de las articulaciones (27).

Los nuevos medios de sujecidén de la hoja del inven-
to conprenden soportes de fijacién en forma de "L" indicados
en genersl con el nidmero (35), montados por pares a lo lar-
go de cada lado de la seccién central (25) ¥ seoarados ex-
teriormente de cads uno de los carriles de conformacién (31
¥ %2) junto a sus extremos. Como se ve en la posicién abier-
ta del molde de la Fig. 32., las piezas (35) se extienden ex~
teriormente de los extremos de la seccibn central del molde
y se ponen en contacto con porciones de la hoja de vidrio que
también estdn sostenidas por las secciones extremss (26) del
molde.

Como se ve en la Fig. 72., cada pieza (35) compren-
de un blogue en "L" (36) de material refractario adecuado
que no se funda con el vidrio a la temperatura de curvar.
Cada uno de los bloques (%6) comprende unag superficie de apo-
yo (37) y una superficie de retencifén (38) que se intersecan
en angulo recto. En la posicién de apoyo de la hoja de las
Fige. 78 y 9&., la superficie de apoyo (37) esté dispuesta
en un plsno esencialmente horizontel y se halla en contacto
con una porcién de la superficie inferior de una hojs de vi-
drio (39) a curvar, mientras lz superficie de retencidén (38)
esté dispuesta en un plano esencialmente verticgl y se halla
en contacto de fijacién con una porcién inmediata del borde
;ongitudinal (40) de la hoje (%39).

Anteriormente se menciond que la fuerza de reten-

cién o de sujecién ejercida por los nuevos medios de sugyecibn
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de la hoja del presente invento, es proporéional el peso de

la hoja, y que la fuerza de sujecidn cesa sntes de gque la ho~

Ja quede dispuesta de conformided absoluta con la superficie
de conformacién del molde. Para realizar esta funcibn, cada
una de las piezas (35) va montada sobre las secciones extre-—
mas del molde, en la posicién abierta del molde para el mo-
vimiento limitado de rotacién libre en un planc esenciglmen—
te vertical slrededor de un eje esencialmente paralelo al eje
longitudinal x-x del molde as{ como al eje longitudinal (40)
de la hoja de vidrio (39).

Como se ve en la Fig., 7&., cada uno de los bloques
(36) va provisto de un cojinete (41) asegurado: rigidamente
que se extiende transversalmente a través del mismo y que
tiene su eje situado interiormente del centro de gravedad del
blogue y paralelo tanto a su superficie de aspoyo como & la
de retencién. El bloque (36) ve montado de modo giratorio pa-
ra el movimiento en un plano esencialmente vertical sobre ﬁna
varilla de soporte en "U" (42), que lleva su extremo interior
rigidamente a uno de los respectivos carriles de conformacién
(31 p 32) de la seccidn central, y provista én su extremo ex-
terior de un pasador de aletas (43) que limita el movimiento
de deslizamiento hacia fuera del bloque (36).

Como el cojinete (41) espd situado interiormente del
centro de gravedad del blogue (36) y puede girar libremente

sobre la varillas de soporte (42), el bloque tiene tendencia

' a2 girar hacis fuera. fara limitsr dicho movimiento de rota-

cién hacia fuera y cbhocar el bloque en la posicibn de recep~
¢ién de la Fig. 82., va dispuesta una varilla de tope en "Z"
(44) que tiene su rama interior (45) asegurada rigidamente

a la varills de soporte (42) inmediatamente hacia dentro del

cojinete (41), limitando as{ un movimiento interior, y su ra- |
H
i

ma exterior (46) separada de la varilla de soporte (42) una



distancis tal, que la superficie de retencién (38) del blo-

que (36) se mantiene esencialmente vertical ¥ en posicibn @
de retepcidn de la hoja al ponerse en contacto la superfieie %
sxterior del bloque (47) con la verilla (44). Como se descri—?

'5.; biré luego més detalladamente, el apoyo de una hoja de v1drio
sobre la superficie de apoyo (37) del blogue (36) hace que !
el bloque gire hacla dentro sobrebla varilla (42), poniendo
as{ la superficie de retencién en contacto de fijacibn con

el borde longitudinal (40) de la hojs.

10 o~ ‘ Como las piezas (35) van situadas opuestamente entre

sf{ a ambos lados del molde, 1os bloques opuestos (36) se po-
nen en contacto simultaneamente con la hoja de vidrio y pro-
porcionan asi fuerzas opuestas de sujecibén, que son esencial-
mente iguales y directamente proporcionales al peso de 1la ho-
15~ ja, pues el peso de la hoja proporciona la fuerza de rotacidn
necesaria para poner en confacto las superficies de retencidn
(38) con los bordes longitudinales (40) de la hoja.
Segfn el procedimiento del invento y antes de la cur-
vatura resl de la hoja, se mueve el molde a le posicién sbier
20 .~ ta de la Fig. 32 haciendo girar las gsecciones extremas (26)
del molde sobre las varillas (28), lo que eleva la seccién
central (25) y bajas los extremos exteriores “A" de/fas sec—
ciones extiremas. En dichs posicién, los soportes de fijacidn
(35) estén dispuestos sobre lasksecciones extremas (26) del
25.~ molde s inmediatemente encima de las porciones UB" de los
carriles (@4) de las secclones extremas ¥y las sﬁperficies
de apoyo (37) de ceda uno de los bloques (36) se hallan si-
tuadas en un plano horizontal comin que también contiene lss
porciones exteriores de los carriles (34) de las secciones
%0 o~ extremas. Debido a la masa descentrada de los blogues en e
(26), las superficies exteriores (47) de los blogues se ha-
1lan en contacto con las varillas de tope (44) y’;n la posi-

cibn de recepcién de la hoja de la Fig. 82.
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Luego se coloca la hoja de vidrid (3§) sobre los

soportes de fijacién (35), como se ve en las Figs. 32 y

2,, apoydndose asi la hoja en un plano determinados so-
bre el molde (24) mediaute las superficies de apoyo (37)
en las que descansan las porciones margingles de lg su-
perficie de la hoja (39), asi como en los extremos exte-
riores de las secciones extremas del molde. La posicidn
latersl de la hoja, de vidrio respecto al molde (24) es-
t4 determinada por la posicién fija de las superficies
de retencién (38) de los blogues (36), ¥ como se indicé
anteriormente, el peso de la hoja hace que las superfi-
cies de retencidn giren en contacto de fijacién con los
bordes longitudinales (40) de la hoja, siendo proporcio-
nal ls magnitud de la fuerza de sujecidn al peso de la
hoja.

Con lg hoja de vidrio (39) asi apoyada y sujeta, el
molde (24) pasa a un hoino de curvar apropiado (que no
estd representado) y a través del mismo, en el que se ca-
lients progresivemente la hoja de vidrio (39) hasta que
alcanza la bemperatura de curver y comienza a curvarse
hacia la superficie de conformacibén del molde. Entonces
las secciones extremas (26) del molde comienzan a girsr
hacia erriba y hacia dentro sobre las varillasg de sopor-
tes transversales (28), y la hoja de vidrio (39) se cur-
va primeramente entre su punto de contacto "A" con los
extremos exteriores de la seccidén extrema (26) del molde
y los puntos de contacto de fijacidn y apoyo junto a los
soportes de fijacidén (35). A medida que el molde (24) con-
tinua.su movimiento de cierre, la porcidn "B" de la su-
perficie de conrormacidén (%4) de la seccibn extrema, se
aproxima gradualmente a las superficies de apoyo (37) de

los respectivos soportes de tijacidén (35), e inmediatamen-—
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te antes de que el molde se mueva a la4p0316i§n totalmen—
te cerrada, el Ultimo incremento de la accibn de cierre
del molde hace girar la porcién ®B"™ de la superficie de
conformacién en el plano determinado por las superficies
de apoyo (37), ¥y por encima del mismo, elevando as{ ia ho- ?
ja de vidrio (39) libre del contacto con los blogues (36) .
En ese momento, los soportes de fijacién giran a su posies
cién abierta y ya no sujetan los bordes (40) de la hoja.
Segin el tipo ex#eto de curvatura a producir, la fuerza
de sujecién ejercida por los soportes de fijacién (35)
puede disminuir progresivamente antes de soltar la hoja
variando la situacién de los puhtos de apoyo de las res-
pectivas secciones extremss del molde sobre las varillas
transversales (28). Cuando las varillas transversales (28)
estdn colocada como se vé en las Figs. 12 a 32., el cen-
tro de la hoja de vidrio (39), mediante el debido control
térmico del horno, se pondrd en contacto con los carriles
(31 y 32) simulténeamente o inmediatamente después de gi-
rar las porciones "B" de la superficie de conformacidn
(34) de las secciones extremas del molde en el plano de
apoyo de la hoja determinado per las superficies de apoyo
(37) de los bloques (36), y asi permanecers esencialmente
constante la fuerza de sujecién durante la accién de cie-
rre del molde.

En algunos casos es conveniente que la fuerza de
sujecién disminuyas progresivemente inmedistsmente antes
de que todas las porciones de la hoja de vidrio se pongan
en contacto con el molde. Esto puede lograrse situando las
varilles transversales (2@0 interiormente de sus posicio-
nes, como se Ve en las Figs. 22 y 32., lo que hard que el
centro de la hoja (89) se curve en contacto con los carri-
les (%31 y 32) antes de que las porciones "B" de los carri-

les de conformacién de la seccifén extrema del molde gtra-
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viesen el plano de spoyo de la hoja determinada por las su-

perficies de apoyo Q!?). Durante la accibn posterior de cie-
rre del molde (24), las zonas de contacto con los carriles (
(31) y (32) aumentan progresivamente, y, a su vez, los carri-
les soportan mayor proporcién del peso de la hoja. Esto, por
tanto, hace qﬁe sea soportado menos peso por los soportes de
fijecibn (35), que, & su vez, disminuyen més la fuerzs de su-
jecibn aplicada cobre la porcidén longitudinal del bode (40)
de lg hoja. Inmediatamente antes del cierre del molde en cuyo
memento la mayor parte de la hoja de vidrio (39) se sdapta a
los carriles de conformacién (3L y 32) de la seccifn central
del mo.de, y se apoys en los carriles (31 y 32) de la seccidn
central, la fuerza de sujecién se halls al minfmo. La accifn
final de cierre del molde desplaza las porciones "BM™ de los
carriles de conformacidén (34) de la secciédn extrema sobre el
plano de la superficie de apoyo (37), libertando as{ comple-
tamente la hoja de vidrio (39), que entonces no estd influi-
da por fuerzss externas y por iin puede adapbtarse debidamente
a todas las porciones de las secciones del molde.

Prescindiendo de si la fuerza de sujecidén permanece
constante o no, las caracteristicas bésicas del procedimien-
to del invento siguen siendo las mismss, y comprende el apoyo
primeramente de la hoje en un plano determinado, mientras se
epoya su superficie inferior entre loslextremos, Yy se halian
en coﬁtacto deffijacién 135 bordes longitudfnsles opuestos
de la hoja. Después de reblandecerse la hoja por el calor, sus
extremos opuestos giran hacia arriba hasta que las partes de
la hojs apoyadas y sujetas se sueltan completamente por el
movimiento ascendente de las secciones extremas del molde,
después de 1o cusl la hoja se adapta finalmente al molde.

En ls Fig. 68., se ve una modificacién del soporte de
fijacibn perfeccionado construido segin este invento. Con la

excepcidn de una placa de retencién (453, todas las piezas
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de dicho soporte de fijacién modificado son idénticas ;‘ias :
de la placa de soporte de fijacibn en "L (35) descrita an- é
teriormente. As{ que en aras de la claridad se ha dado a die?
chas piezas”idénticas némeros de referencia que los corres- ;
pondientes a las de la Fig. 72. |
En cuanto al nuevo soporte de fijacién de una forma
modificada de la Fig. 62., una placa de reténcién (48) sus- %
tituye al bloque en "L" (36) que se ve en la Fig. 72. La %
placa de retencién (48) va asegurada rigidamente al cojine-
te (41) en un plano desplzado hacia fuera de la linea cen-
tral del cojinéte. As{ que la placs de retencibn (48) ten-
deréd s girar sobre el eje del cojinete (41) a causa de la

masa descentrada desequilibrada, pero dicha rotacibn esti

limitaeda por la varilla de tope (44). Como la hoje de vidrioz
£3%9) se coloca sobre este soporte de tijacibn modificado ?
cuéndo'el molde se halla en su posicién abierta, el peso de
la hbja de #idrio (39) wa soportado directamente pof el co-
~jinete (41) & lo largo de la poroién margingl de su superfi—i
cie inferior. Dicho peso actla sobre el cojinete (41) en un

plano que estd desplazado de la 1ines central del cojinete al

1ado opuesto del cojinete (41) desce el plano de la placa dej
retencién (48). Asi, la mass mayor de la hoja de vidrio (39)
hace que giren el cojlnete (41) y la placa de retencibn (43)
unida en direccién opuesta a 1z rotacién normal de la placa
de retencién (48), y dicha rotacién contindas hasta que la
placa de retencidén (48) gira en contacto de fijacién con el
borde longitudinal (40) de la hoga de vidrio (%39). Como las
placas de pretencién (48) se ponen en contacto con los dos
bordes longitudinales (40) de la placa de vidrio (39) simfil-
taneamenfé, 1a hoja qaeda colocada formelmente en una posi-
cibén predeterminada establecida por la posicién de los coji-

petes (41) y las placas de retencibén (50).
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En resumen, la presente solicitud recaserd sobre las si-

guientes reivindicacionesg

1lé .~ Procedimiento y aparato perfeccionado para curvar
hojas de vidrio, caracterizado en gue los bordes opuestos lor
gitudinales de la hoja de vidrio se sujetan durante el calen-
temiento de la hoja a 1z temperatura de curvar y mientras la
hoja se estd curvando inicialmente para impedir el ﬁovimien—
to lateral de la misma.

22 .~ Procedimiento y aparato, segin la reivindicacién
anterior caracterizado en que los bordes sujetos de las ho~
jas se sueltan antes de que la hoja se curve de conformidad
completa coh el molde.

32 .~ Procedimiento y aparato, segin cuaslguieras de las
reivindicaciones 128 6§ 22., caracterizado en que la hoja se
sujeta por sus bordes longitudinales opuestos entre los ex-
tremos de la misma, y los extremos opuestos de la hoja se
curvan antes de soltar los bordes longitudinales opuestos
de la hojae.

43 .~ Procedimiento y aparato, segin las reivindicaciones
22 6 éé., caracterizado en que la supefficie inferior de la
hoja estd apoyada durante la sujecibén de los bordes longitu-
dinales opuestos de la hoja, j el soporte se retlrs al mis-
mo tiempo que se sueltan los bordes longitudinales opuestos
de la hoja.

52,~ Procedimiento y aparato, segln las reivindicacio-
nes 12 a 42,, caracterizado en que la magnitud de la fuerza
de s@jeciéh se mantiene esencialmente constante durante su
aplicacién a la hoJa de vidrio. 7

62.; Procedimiento y sparato, seglin cualquiera de las
reivin&icaZiones la a 52., caracterizado en que la magnitud
de la fuerza de sujecién disminuye progresivemente durante

su gplicacién a la hoja.
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92 .~ Yrocedimiento y aparato, caracterizado segiln lasg
reivindicaciones ié a 6., porque la magnitud de 2a fueraza T
de sujecidn es pfoporcional a} peso de la hoja.

82 ,~ Procesimiento y aparato, cargcterizado pnrque
la superficie inferior de la hojs va apoyada interiormente
de sus extremos sobre una porcidén mévil de un molde de cur-
var vidrio, mientras se calienta la hoja a una temperatura
a la que se curve, ¥y en que la porcibn mbvil del molde se
mueve luego hacia arriba pars elevar la hoja libre del so-
porte y conformar dicha hoja.

& .~ Procedimiento y aparato, seglin la reivindicacién
8é&,, caracterizado porque se aplican fuerzas opuestas esen-
cialmente iguales & los bordes longitudinales opuestos de
le hojs para impedir el movimiento latersl de dicha hoja
durante una parte, al menos, de su curvatura.

102 .~ Procedimiento y aperato, segln la reivindicacién
&,, caracterizado porque la aplicaciéﬁ de fuersza a'lcs bor-
des de la hoja cesa después de elevarse la hoja libre del

soporte. '
118 .- Procedimiento y aparato, caracterizedo porque

los medios de fijacidén comprenden un par de piezas opuestas
aptas para ponerse en conﬁacto con los bordes 1ongitudinales
opuestos de la hoja, y medios para impulsar una‘de dichas
piezas hacia la otrs para sujetar la hoja de vidrio entre
las mismés. _ »

128 ,~ Procedimtémto yaparato, segdn la reivindicaciér
1la., caracterizado porgue los medios de fijacién comprender
un soporte para sostener la superficie inferior de la hoja
de vidrio Jjunto & la porcibén de la misma que tiene su bor-
de sujeto.

138 .~ ?rocedimiento ¥y sparato, caracterizado porque

comprende una seccibn central y secciones méviles opuestas



o

5em

10  ad

15.~

20 L e

25 *

20 .-

-16-

244330 *

junto e dicha seccifn central y montadas para moverse hacis

arriba respecto a dicha seccién central la cual estd provisg-
ta de un soporte para le hoja que se prolonga hacia fuers

de la misma para sostener porciones de la hoja de vidrio
cuando esfé plana, que van dispuestas sobre las secciones
mévles del molde.

145.— Procedimiento y aparato, segln la reivindicacién
132., caracterizado porque el soporte de la boja comprende
una primera porcidén destinads s ponerse en contacto con la
superficie inferior de la hoja, y una segunda porcidén desti-
nada a ponerse en contactoc con un borde marginal de la hoja
de vidrio. |

152 .~ Procedimiento y aparato, segin la reivindicacidn
132., caracterizado porgue en la seccién central del molde
van dispuestes un par de soportes opuestos para la hoja y
comprenden porcionés pars poherse en contacto con los bordes
longitudinales opuestos de la hojalda vidrio, y medios uni-
dos‘por lo menos, con uno de dichos soportes para impulsar
léteralemante su porcibén en contacto con el borde de la hoja
hacia el‘otro soporte de la misma pars sujeter la hoja de vi-
drio entre dichos soportes.

l62.~ Procedimiento y aparsto, segin la reivindicacién
132., caracterizado en que el sopurte de la hoja comprende
un 'bloque en "L" que tiene una superficie de apoyb que se
extiende laterslemnte, apta para sostener la superficie in-
ferior de la hoje de vidrio y una superficie de retencion
que se prolongs hacia arriba para ponerse en contacto con un
borde longitudinal de la hoja.

172 .~ Procedimiento y aparato,/segdn la reivindicacién
lea., caracterizado porgue el blogue en " estsd montado na-
ra’ su novimiento sobre un eje esencialmeﬁte paralelo al eje
longitudinal de la hojs de vidrio, por lo que el peso de la

hoja sobre la superficie de apoyo hace girar la superficie



de retencidn en contacto de fijacidén con un borde longitu-

dinal adyacente de la hojae.

182 ,~ PROCEDIMIENIO ¥ APARATO PERFECIONADO PARA

' CURVAR HOJAS DE VIDRIO.
L 5.= '~ Seglin se describe en la presente memoria que consta
de diez y siete hojas escri‘bas a miquina por una sola cara

y dibujos.

Madria a2 b SEP. 10568
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