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Esto invento se refiere en general a la curtfíHbtira o con­

formación de hojas de vidrio según una configuración deseada, 
j  más particularmente a un procedimiento y aparato perfeccio­
nados para curvar hojas de vidrio en curvaturas complejas.

En la curvatura de hojas de vidrio, especialmente de 
lxojas relativamente largas, en un molde de curvar del tipo 
de varias secciones en que una o más secciones del molde son 
móviles, es conveniente algunas veces apoyar la hoja de vi­
drio entre sus extremos antes de curvarse la hoja en contac­
to con la superficie de conformación del molde. Los moldes 
de curvar de varias secciones empleados corrientemente para 
producir curvaturas simétricas comprenden una sección central
y secciones extremas móviles opuestas, que se mueven de la 
posición abierta, cuando el molde se halla en posición abier­
ta antes de la curvatura de una hoja de vidrio, a la posición 
cerrada adoptada durante la curvatura de la hoja. En la posi­
ción abierta, la hoja de vidrio va apoyada generalmente en 
los extremos exteriores del molde, y no se apoya enti'e sus . 
extremos. Sin embargo, cuando la hoja es de longitud anormal 
resulta muy conveniente 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 sección central del 
molde, y esto sucede también con las hojas de longitud nor­
mal, que se curvan también con frecuencia en moldes de va­
rias secciones que llevan apoyos intermedios.

Anteriormente se han usado varios tipos de apoyos
intermedios de la hoja, siendo quiza si mas eficaz de ellos 
el del tipo en que les brazos, que llevan piezas de apoyo de 
la hoja, se prolongan hacia arriba desde los extremos inte­
riores de las secciones extremas móviles del molde, y sostie­
nen entre sus extremos porciones de la hoja que van a curvar»
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se en contacto con la sección central del molde. Aunque se 
ha demostrado que los apoyos intermedios de la hoja de este 
tipo son muy eficaces en ciertos tipos de curvaturas, se ha 
visto que en otros tipos de curvatura es conveniente que la 
hoja esté positivamente sujeta durante el movimiento de las 
secciones del molde de la posición abierta a la posición ce­
rrada. También se ha visto que es conveniente que los apoyos 
intermedios de la hoja estén sostenidos por la sección central 
del molde, pues el peso de la hoja de vidrio sobre los apoyos 
intermedios facilitará la acción de cierre del molde.

Las características convenientes anteriores se obtie­
nen segón el procedimiento y aparato del presente invento, 
disponiéndose en combinación con un molde de varias seccio­
nes, apoyos intermedios de la hoja sostenidos por una sección 
central del molde y aptos para ponerse en contacto de fijación 
con las porciones longitudinales del borde de la hoja de vi­
drio a curvar, así como para apoyar las porciones marginales 
de la superficie de dicha hoja junto a los puntos de contacto 
de fijación.

Segón 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 
sobre porciones del molde y en relación de curvar respecto al 
mismo, caracterizado en que los bordes longitudinales opuestos 
de la hoja de vidrio se sujetan durante el calentamiento de la 
hoja a la temperatura de curvar y mientras la hoja se está 
curvando inicialmente, para impedir el movimiento lateral de 

la hoja.
El invento proporciona también un procedimiento para 

'curvar una hoja de vidrio, caracterizado en que la superficie
inferior de la hoja se apoya interiormente de sus extremos so­
bre una porción móvil de un molde de cufiar vidrio, mientras
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se calienta la hoja a una temperatura a la que se curve, y
en que la parte móvil del molde se mueva luego hacia arriba 
para elevar la hoja libre del soporte y conformar dicha ho­
ja .

El invento proporciona además un molde para curvar una 
hoja de vidrio que comprende medios para fijar la hoja de vi­
drio en una posición predeterminada respecto al molde, carac­
terizado en que los medios de fijación 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 la hoja de vidrio entre las mismas.

El invento proporciona también un molde para curvar 
una hoja de vidrio, que comprende una sección central y sec­
ciones móviles opuestas junto a hiena sección central y mon­
tadas para su movimiento hacia arriba respecto a la citada 
sección central; caracterizado en que la sección central va 
provista de un soporte para la hoja que sobresale de la mis­
ma para sostener porciones de la hoja de vidrio cuando está 
plana que van dispuestas sobre las secciones móviles del mol­

de.
En los planos que se acompañan:
La íig. 1¿S., es una vista en plata de un molde para 

curvar de varias secciones construido según el invento y que 

se ve en la posición cerrada.
La ílg. 2§., muestra una sección longitudinal efectua­

da por el plano 2-2 de la Eig. 1 §.
La Eig. 3--*» representa el alzado en sección semejan­

te al de la Eig. 2á., y que muestra el molde en la posición 
abierta con una hoja de vidrio plano montada en el mismo.

En la lig. 4§., se ve la sección transversal efectua­
da por el plano 4-4 de.la i’ig. 32.
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En la Fig. 52 ., se aprecia una sección transversal seme­
jante a la de la Fig. 42., y que muestra el molde en la posi­

ción cerrada.
La Fig. 62., es una vista aumentada de los medios de su- ¡

jeción de la hoja modificados.
La Fig. 72., representa una vista aumentada de los me-

t
dios de sujeción de la hoja preferiddsí.

La Fig. 82., muestra una sección transversal esquemá­
tica del molde en la posición abierta antes de recibir la ho­

ja de nidrio.
La Fig. 92., representa una vista semejante a la de 

la Fig. 82., y que muestra el molde en su posición abierta 
después de colocarse la hoja de vidrio en los medios de suje­

ción de la hoja.
En la Fig. 102., se aprecia una vista Bemegante a la de 

la Fig. 82., y que muestra el molde durante el ciclo de cur­
vatura en una posición intermedia entre la posición abierta 

y la cerrada.
La Fig. 112., representa una vista semejante a la de 

la Fig. 82., y que muestra el molde en la posición cerrada al 
final del ciclo de curvatura, antes de retirar la hoja de vi­

drio; y
La Fig. 122., es una vista semejante a la de la Fig.

82, y que muestra el molde en la posición cerrada, después de 

haberse quitado la hoja de vidrio.
A continuación se hace referencia a los planos y espe­

cialmente a las Figs. 12 a 3*v, en que el (20) designa en con­
junto un bastidor de soporte del molde. Este bastidor compren­
de un par de piezas extremas (21) separadas que se prolongan 
hacia arriba, unidas entre sí en sus extremos opuestos por 
un par de soportes (22) del molde cóncavos, en forma de "U". 
Para sostener el molde, que se describirá más adelante en de-
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talle, un par de apoyos (23) van aseguradla rígidamente a 
la cara vertical interior de cada uno de los soportes (22), 
kacia su parte inferior, y se prolongan una corta distamcia 
sobre los soportes en plano vertical.

El molde propiamente dicho se indica en general con 
el ne (24) y comprende varias secciones de carril de confor­
mación del molde Anidas en cooperación, que constan de una 
sección central (25) y dos secciones extremas opuestas en 
"U”. La sección central (25) va unida de forma móvil a cada 
una de las secciones extremas (26) opuestas, por medio de 
articulaciones (27), de modo que en la posición cerrada del 
molde de la Eig. 2*., gueda dispuesta una superficie de con­
formación continua del contorno deseado para la hoja de vi - 
drio curvada. A fin de sostener el molde para el movimiento 
de la posición abierta de la Pig. ¿a., a la posición cerra­
da de la Eig» 2^., a cada una de las secciones extremas del 
molde va asegurada rígidamente una varilla de soporte (28) I 

que se extiende transversalmente y cuyos extremos opuestos j 
van apoyados de forma giratoria en una conexión articulada 
(29), que, a su vez, gira sobre un eje (JO)que va montado 
fijamente en un apoyo (23)• Las varillas de soporte (28) 

están colocadas de modo que se cierre el molde debido al pe­
so de la sección central, a menos que se aplique una fuer­
za a las porciones exteriores "A” de las secciones extremas 
opuestas.

La sección central (25) del molde comprende un 
par de carriles de conformación cóncavos (gl y J2), que se 
elevan desde el centro en un arco que termina en el punto 
de giro de cada articulación (27). Los tirantes (33) se ex­
tienden a través del espacio comprendido entre los carriles 
de conformación (31 y 32) y van asegurados a su lado infe­
rior, manteniendo así rígidamente las respectivas posicio­
nes de los dos carriles.

2 4 4 3 3 J
CENTIMOS
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Cada sección extrema (26) comprende un carril de 
conformación en MUM (54), Como se da indicado anteriormente, 
los carriles de conformación (54) van asegurados a las vari­
llas transversales (28) y apoyados en éstas, y estén unidos 
de forma móvil con los carriles de conformación (51 y 52) 
por medio de las articulaciones (27)«

Los nuevos medios de sujeción de la hoja del inven­
to comprenden soportes de fijación en forma de r,Lrt indicados 
en general con el número (55)» montados por pares a lo lar­
go de cada lado de la sección central (25) 7  separados ex- 
teriormente de cada uno de los carriles de conformación (51 
7  52) junto a sus extremos. Como se ve en la posición abier­
ta del molde de la Fig. 5^*. las piezas (55) se extienden ex-
teriomente de los extremos de la sección central del molde 
y se ponen en contacto con porciones de la hoja de vidrio que 
también están sostenidas por las secciones extremas (26) del

molde.
Como se ve en la Fig. 7®.» cada pieza (55) compren­

de un bloque en "LM (56) de material refractario adecuado 
que no se funda con el vidrio a la temperatura de curvar.
Cada uno de los bloques (56) comprende una superficie de apo­
yo (57) y una superficie de retención (58) que se intersecan 
en ángulo recto. En la posición de apoyo de la hoja de las 
Figs. 7§ y 9É., la superficie de apoyo (57) está dispuesta 
en un plano esencialmente horizontal y se halla en contacto 
con una porción de la superficie inferior de una hoja de vi­
drio (59) a curvar, mientras la superficie de retención (58) 
está dispuesta en un plano esencialmente vertical y se halla 
en contacto de fijación con una porción inmediata del borde 

longitudinal (40) de la hoja (59).
Anteriormente se mencionó que la fuerza de reten­

ción o de sujeción ejercida por los nuevos medios de sujeción
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de la hoja del presente invento, es proporcional al peso de 
la hoja, y que la fuerza de sujeción cesa antes de que la ho­
ja quede dispuesta de conformidad absoluta con la superficie 
de conformación del molde. Para realizar esta función, cada 
una de las piezas (55) va montada sobre las secciones extre­
mas del molde, en la posición abierta del molde para el mo­
vimiento limitado de rotación libre en un plano esencialmen­
te vertical alrededor de un eje esencialmente paralelo al eje 
longitudinal x-x del molde así como al eje longitudinal (40)
de la hoja de vidrio (5$)*

Gomo se ve en la Fig. 7£.» cada uno de los bloques 
(56) va provisto de un cojinete (41) asegurado:: rígidamente 
que se extiende transversalmente a través del mismo y que 
tiene su eje situado interiormente del centro de gravedad del 
bloque y paralelo tanto a su superficie de apoyo como a la 
de retención. El bloque (56) va montado de modo giratorio pa­
ra el movimiento en un plano esencialmente vertical sobre una 
varilla de soporte en "U" (42), que lleva su extremo interior 
rígidamente a uno de los respectivos carriles de conformación 
(51 ¡» 52) de la sección central, y provista én su extremo ex­
terior de un pasador de aletas (45) que limita el movimiento 
de deslizamiento hacia fuera del bloque (56) .

Como el cojinete (41) es$é situado interiormente del 
centro de gravedad del bloque (56) y puede girar libremente 
sobre la varilla de soporte (42), el bloque tiene tendencia 
a girar hacia fuera, ^ara limitar dicho movimiento de rota­
ción hacia fuera y colocar el bloque en la posición de recep­
ción de la Pig. 8§ ., va dispuesta una varilla de tope en "Z” 
(44) que tiene su rama interior (45) asegurada rígidamente 
a la varilla de soporte (42) inmediatamente hacia dentro del 
cojinete (41), limitando así un movimiento interior, y su ra­
ma exterior (46) separada de la varilla de soporte (42) una
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distancia tal, que la superficie de retención (38) del blo­
que (36) se mantiene esencialmente vertical y en posición 
de recepción de la hoja al ponerse en contacto la superficie 
éxterior del bloque (4-7) con la varilla (44). Como se descri­
birá luego más detalladamente, el apoyo de una do ja de vidrio 

sobre la superficie de apoyo (37) del <36) hace que
el bloque gire hacia dentro sobre la varilla (42), poniendo 
asi la superficie de retención en contacto de fijación con

el borde longitudinal (40) de la hoja.
Como las piezas (35) van situadas opuestamente entre  ̂

sí a ambos lados del molde, los bloques opuestos (36) se po- j 
nen en contacto simultáneamente con la hoja de vidrio y pro­
porcionan así fuerzas opuestas de sujeción, que son esencial­
mente iguales y directamente proporcionales al peso de la ho­
ja, pues el peso de la hoja proporciona la fuerza de rotación 
necesaria para poner en contacto las superficies de retención 
(38) con los bordes longitudinales (40) de la hoja.

Según el procedimiento del invento y antes de la cur­

vatura real de la hoja, se mueve el molde a la posición sbier 
ta de la Ilg. 3  ̂haciendo girar las secciones extremas (26) 
del molde sobre las varillas (28), lo que eleva la sección 
central (25) y baja los extremos exteriores "A” de/¿as sec­
ciones extremas. En dicha posición, los soportes de fijación
(35) están dispuestos sobre las secciones extremas (26) del 
molde e inmediatamente encima de las porciones ?B" de los 
carriles 0 4 ) de las secciones extremas y las superficies 
de apoyo (3?) de cada uno de los bloques (36) se hallan si­
tuadas en un plano horizontal común que también contiene las 
porciones exteriores de los carriles (34) de las secciones 
extremas. Debido a la masa descentrada de los bloques en "L"
(36) , las superficies exteriores (47) de los bloques se ha­
llan en contacto con las varillas de tope (44) y en la posi­

ción de recepción de la hoja de la Eig. 8S •
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Luego se coloca la hoja de vidrio (39) sobre los 

soportes de fijación (35)» como se ve en las Pigs. 3§ y 
9§.f apoyándose así la hoja en un plano determinados so­
bre el molde (24) mediante las superficies de apoyo (37) 
en las que descansan las porciones marginales de la su­
perficie de la hoja (39)» así como en los extremos exte­
riores de las secciones extremas del molde. La posición 
lateral de la hoja, de vidrio respecto al molde (24) es­
tá determinada por la posición fija de las superficies 
de retención (38) de los bloques (38), 3b como se indicó 
anteriormente, el peso de la hoja hace que las superfi­
cies de retención giren en contacto de fijación con los 
bordes longitudinales (40) de la hoja, siendo proporcio­
nal la magnitud de la fuerza de sujeción al peso de la 
hoja.

Con la hoja de vidrio (39) así apoyada y sujeta, el 
molde (24).pasa a un horno de curvar apropiado (que no 
está representado) y a través del mismo, en el que se ca­
lienta progresivamente la hoja de vidrio (39) hasta que 
alcanza la temperatura de curvar y comienza a curvarse 
hacia la superficie de conformación del molde. Entonces 
las secciones extremas (26) del molde comienzan a girar 
hacia arriba y hacia dentro sobre las varillas de sopor­
tes transversales (28), y la hoja de vidrio (39) se cur­
va primeramente entre su punto de contacto HA" con .Los 
extremos exteriores de la sección extrema (26) del molde 
y los puntos de contacto de fijación y apoyo junto a los 
soportes de fijación (35). A medida que el molde (24) con­
tinua su movimiento de cierre, la porción 0B" de la su­
perficie de conformación (34) de la sección extrema, se 
aproxima gradualmente a las superficies de apoyo (37) de 
los respectivos soportes de fijación (35), e inmediatamen-



h-2 4433
te antes de que el molde se mueva a la posición totalmen­
te cerrada, el último incremento de la acción de cierre 
del molde hace girar la porción de la superficie de 
conformación en el plano determinado por las superficies 
de apoyo (57), y por encima del mismo, elevando así ia ho­
ja de vidrio (59) libre del contacto con los bloques (56)- 
In ese momento, los soportes de fijación giran a su posie* 
ción abierta y ya no sujetan los bordes (40) de la hoja. 
Según el tipo exácto de curvatura a producir, la fuerza 
de sujeción ejercida por los soportes de fijación (55) 
puede disminuir progresivamente antes de soltar la hoja 
variando la situación de los puhtos de apoyo de las res­
pectivas secciones extremas del molde sobre las varillas 
transversales (28). Cuando las varillas transversales (28) 
están colocada como se vé en las Figs. 15 a 55., el cen­
tro de la hoja de vidrio (59), mediante el debido control 
térmico del horno, se pondrá en contacto con los carriles 
(51 7 52) simultáneamente o inmediatamente después de gi­
rar las porciones "B” de la superficie de conformación 
(34) de las secciones extremas del molde en el plano de 
apoyo de la hoja determinado por las superficies de apoyo 
(37) de los bloques (36), y así permanecerá esencialmente 
constante la fuerza de sujeción durante la acción de cie­

rre del molde.
En algunos casos es conveniente que la fuerza de 

sujeción disminuya progresivamente inmediatamente antes 
de que todas las porciones de la hoja de vidrio se pongan 
en contacto con el molde. Esto puede lograrse situando las 
varillas transversales (2®) interiormente de sus posicio­
nes, como se ve en las Figs. 25 y 5^., lo que hará que el 
centro de la hoja (§9) se curve en contacto con los carri­
les (31 y 52) antes de que las porciones MB" de los carri­
les de conformación de la sección extrema del molde atra-



5 -

10.-

1 5 -

20.-

2 5 -

30.-

- 12* 244330*
viesen el plano de apoyo de la hoja determinada por las su­
perficies de apoyo (p ? )  • Durante la acción 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 proporción del peso de la hoja. Esto, por 
tanto, hace que sea soportado menos peso por los soportes de 
fijación (35), que, a su vez, disminuyen más la fuerza de su­
jeción aplicada cobre la porción longitudinal del bode (40) 
de la hoja. Inmediatamente antes del cierre del molde en cuyo 
momento la mayor parte de la hoja de vidrio (39) se adapta a 
los carriles de conformación (31 y 32) de la sección central 
del moa.de, y se apoya en los carriles (31 y 32) de la sección 
central, la fuerza de sujeción se halla al minímo. La acción 
final de cierre del molde desplaza las porciones '‘B** de los 
carriles de conformación (34) de la sección extrema sobre el 
plano de la superficie de apoyo (37)» libertando así comple­
tamente la hoja de vidrio (39), que entonces no está influi­
da por fuerzas externas y por fin puede adaptarse debidamente 
a todas las porciones de las secciones dei molde.

Presciadiendo de si la fuerza de sujeción permanece 
constante o no, las características básicas del procedimien­
to del invento siguen siendo las mismas, y comprende el apoyo 
primeramente de la hoja en un plano determinado, mientras se 
apoya su superficie inferior entre los extremos, y se halxan 
en contacto desfijación las bordes longitudinales opuestos 
de la hoja. Después de reblandecerse la hoja por el calor, sus 
extremos opuestos giran hacia arriba hasta que las partes de 
la hoja apoyadas y sujetas se sueltan completamente por el 
movimiento ascendente de las secciones extremas del molde,
después de lo cual la hoja se adapta finalmente al molde.

En la Eig. 6S., se ve una modificación del soporte de 
fijación perfeccionado construido segdn este invento. Con la 

excepción de una placa de retención (4§)f todas las piezas
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de di ello soporte de fijación modificado son idlnticas alas 
de la placa de soporte de fijación en ’V  (55) descrita an­
teriormente. Así qn. en aras de la claridad se ha dado a die 
chas piezas idénticas números de referencia que los corres-

pondientes a las de la Fig. 7-•
En cuanto al nuevo soporte de fijación de una forma

modificada de la Fig. 6S.f una placa de retención (48) sus­
tituye al bloque en "L" (36) que se ve en la Fig. 7&. La 
placa de retención (48) va asegurada rígidamente al cojine­
te (41) en un plano despicado hacia fuera de la línea cen­
tral del cojinete. Así que la placa de retención (48) ten­
derá a girar sobre el eje del cojinete (41) a causa de la 
masa descentrada desequilibrada, pero dicha rotación esta 
limitada por la varilla de tope (4*) . Como la hoja de vidrio 
$39) se coloca sobre este soporte de fijación modificado 
cuando el molde se halla en su posición abierta, el peso de 
la hoja de vidrio (39) soportado directamente por el co­
jinete (41) a lo largo de la porción marginal de su superfi­
cie inferior. Dicho peso actúa sobre el cojinete (41) en un j 
plano que está desplazado de la línea central del cojinete aüj 
lado opuesto del cojinete (41) desde el plano de la placa de 
retención (48). Así, la masa mayor de la hoja de vidrio (39)
hace que giren el cojinete (41) y la placa de retención (48) 
unida en dirección opuesta a la rotación normal de la placa 
de retención (48), y dicha rotación continúa hasta que la 
placa de retención (48) gira en contacto de fijación con el 
borde longitudinal (40) de la ho3a de vidrio (39). Como las 
placas de retención (48) se ponen en contacto con los dos 
bordes longitudinales (40) de la placa de vidrio (39) simul­
táneamente, la hoja queda colocada formalmente en una posi­
ción predeterminada establecida por la posición de los coj‘ 

netes (41) y  las placas de retención ( 5 0 ) .
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En resumen, la presente solicitud recaerá sobre las si­

guientes reivindicacionest
15.- Procedimiento y aparato perfeccionado para curvar 

ho¿as de vidrio, caracterizado en que los bordes opuestos loe 
gitudinales de la hoja de vidrio se sujetan durante el calen­
tamiento de la hoja a la temperatura de curvar y mientras la 
hoja se esta curvando inicialmente para impedir el movimien­
to lateral de la' misma.

25—  Procedimiento y aparato, según la reivindicación 
anterior caracterizado en que los bordes sujetos de las ho­
jas se sueltan antes de que la hoja se curve de conformidad 
completa con el molde.

3§.- Procedimiento y aparato, según cualquiera de las 
reivindicaciones 15 ó 25., 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 hoja.

45.- Procedimiento y aparato, según las reivindicaciones

25 ó 35., caracterizado en que la superficie inferior de la 
hoja está apoyada durante la sujeción de los bordes longitu­
dinales opuestos de la hoja, y el soporte se retira al mis­
mo tiempo que se sueltan los bordes longitudinales opuestos 
de la hoja.

55.- Procedimiento y aparato, según las reivindicacio­
nes 15 a 45., caracterizado en que la magnitud de la fuerza 
de sujeción se mantiene esencialmente constante durante su 
aplicación a la hoja de vidrio.

65.- procedimiento y aparato, según cualquiera de las
T i

reivindicaciones 15 a 55., caracterizado en que la magnitud 
de la fuerza de sujeción disminuye progresivamente durante 
su aplicación a la hoja.
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7á.- Procedimiento y aparato, caracterizado según las 
reivindicaciones 12 a 6. porque la magnitud de la fuerza i 
de sujeción es proporcional a|) peso de la hoja.

8 2 Procesamiento y aparato, caracterizado pnrque 
la superficie inferior de la hoja va apoyada interiormente ; 
de sus extremos sobre una porción móvil de un molde de cur­
var vidrio, mientras se calienta la hoja a una temperatura 
a la que se curve, y en que la porción móvil del molde se 
mueve luego hacia arriba para elevar la hoja libre del so­
porte y conformar dicha hoja•

92.— Procedimiento y aparato, según la reivindicación
82., caracterizado porque se aplican fuerzas opuestas esen­
cialmente- iguales a los bordes longitudinales opuestos de 
la hoja para impedir el movimiento lateral de dicha hoja 
durante una parte, al menos, de su curvatura.

102.— Procedimiento y aparato, según la reivindicación
92., caracterizado porque la aplicación de fuerza a los bor­
des de la hoja cesa después de elevarse la hoja libre del 

soporte•
112.- Procedimiento y aparato, caracterizado porque 

los medios de fijación comprenden un par de piezas opuestas 
aptas para ponerse en contacto con los bordes longitudinales 
opuestos de la hoja, y medios para impulsar una de dichas 
piezas hacia la otra para sujetar la hoja de vidrio entre 
las mismas.

122.- Procedimiétírfco yaparato, según la' reivindicaciói
1 12 ., caracterizado porque los medios de fijación comprender 
un soporte para sostener la superficie inferior de la hoja 
de vidrio junto a la porción de la misma que tiene su bor­

de sujeto.
152.- Procedimiento y aparato, caracterizado porque 

comprende una sección central y secciones móviles opuestas
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junto a dicha sección central y montadas para moverse hacia 
arriba respecto a dicha sección central la cual está provis­
ta de un soporte para la hoja que se prolonga hacia fuera 
de la misma para sostener porciones de la hoja de vidrio 
cuando está plana, que van dispuestas sobre las secciones 
móvles del molde.

143 —  Procedimiento y aparato, segón la reivindicación 
13^»» caracterizado porque el soporte de la hoja comprende 
una primera porción destinada a ponerse en contacto con la 
superficie inferior de la hoja, y una segunda porción desti­
nada a ponerse en contacto con un borde marginal de la hoja 
de vidrio.

153.- Procedimiento y aparato, segón la reivindicación
133., caracterizado porque en la sección central del molde 
van dispuestas un par de soportes opuestos para la hoja y 
comprenden porciones para ponerse en contacto con los bordes 
longitudinales opuestos de la hoja de vidrio, y medios uni­
dos por lo menos, con uno de dichos soportes para impulsar 
lateralemnnte su porción en contacto con el borde de la hoja 
hacia el otro soporte de la misma para sujetar la hoja de vi­
drio entre dichos soportes.

163—  Procedimiento y aparato, segón la reivindicación
133., caracterizado en que el soporte de la hoja comprende 
un bloque en "LM que tiene una superficie de apoyó que se 
extiende lateralemnte, apta para sostener la superficie in­
ferior de la hoja de vidrio y una superficie de retención 
que se prolonga hacia arriba para ponerse en contacto con un 
borde longitudinal de la hoja»

173.- Procedimiento y aparato, segón la reivindicación
163., caracterizado porque el bloque en está montado pa­
ra 'su movimiento sobre un eje esencialmente paralelo al eje 
longitudinal de la hoja de vidrio, por lo que el peso de la 
hoja sobre la superficie de apoyo hace girar la superficie
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de retención en contacto de fijación con un borde longitu­

dinal adyacente de la hoja.
I g a P H O C B D I M I E M ’O I APARATO PSRPBCIONa DO PASA

CURVAR HOJAS DE VIDRIO,
Segón se describe en la presente memoria que consta 

de diez y siete hojas escritas a máquina por una sola cara

y dibujos.
Madrid a 2 4 SEP.



TV

i



5/
x A

 
j?

 /"
.y

 
&

/ 7


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



