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Esta invencién, en general, est{ relacionade con el mo-
do de combar y modular las ldminas de vidrio para darles la confi-
guracién desesda, y mds en particular con un molde para comber do-
tedo de un soporte perféccionado que ofrece una velocidad de cie~
rre regulables

En el pasadc era costumbre emplear un molde de seccién
mﬁltiple tipo de gozne o bisagra para combar léminas de vidrlo, ¥
50portar el molde en un armazén o bastidor que sujeta &l molde
mientraa éste pasa por un horno pars combar, El bastidor compren-
dZia unos miembros que se extendfan verticalmente o pilares de so~

porte colocados en cada une de las esquinas del bastidor, y el mol

de iba sajeto a estos pilares de soporte por medio de verillas de

pivote que se extendfan transversalmente y se colccaban por medio

de eslabones o conexiones que se unfan a log pilares de soporte

‘erticuladamente, Egte aparato empleado parae combsr tiene clertas

desventajas pues los pilares de soporte se extienden por encima
del horno de configuracién con 1o que aumenta el peligro de rayar
el vidrio al colocarlo y quitarlo del molde. Ademde la mase del
metal calentado en los pilares de soporte se halle muy cerca de
la 1l4mina de vidrio lo que ocasiomavima tensién desfavorsble en
las ldminas,

La velocidad de cierre de ese molde quedaba fijada por 1
posicidén de las varillas de pivote o articuladas con relacién a la
gecciones terminales del molde y no se podfa regular con facilided
Conforme se hacfz més compleja la curvatura que se debfa dar al vi
drio, se iba haoiendo4més crithica la velocidad de cierre del molde
Se descubrid que si se cambia el espesor de la lémina de vidrio,
hay que cambiar tembién la velooidéd de clerre del molde para cone

segulr un producto exacta y debidamente curvados Por ejemplo, st s

aumenta el espesor de la 1gmina, hay que aumentar la velocidad de
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cierre del molde lo necesario para compensar por el aumento de

rigidez de la lémina mds gruesa.

También se descubrid que si fuese gradusble la velocidad
de cierre del molde, éste podrie adaptarse con facilided pars
trabajar en unién de varios hornos para combar diferentes, cade
uno de los cuales con caracteristicas especiales de calentamien-
toe Asimismo si las secciones del molde girasn sobre rodillos gi-
ratorios conforme se cierrs el molde el efecto de las variacio-
nes en le friceidn entre diferentes rodillos puede ser compensa-
do variando la veloclidad de cierre. También el efecto del cambio
de peso en las diversas secciones del molde sobre la velocidad
de cierre, que se origind por afiadir o quitar cubiertas protecto.
ras de calor, podris reducirse a un minimo suministrendo mediose -
para un facil ajuste 0 regulacién de la velocidad de cierre del
molde,

Otro problema que surgié con el empleo de moldes de tipo
gozne para combar el vidrio fué el limitar la accién de cierre del
molde en el punto donde la superficie configuradora de la seccién
del molde se conforma con la precisa curvatura de la gomba desea=
dae, A menudo ema necesario compensar por el desgaste en los goznes
¥y puntos de articulacién empleando calzos que se podfen caer al
abrir el molde,

Otro problema que surgfa por el uso de moldes de tipo goz
ne era que tales moldes presentaban dificultades para desmontarlo
cuando habfa que repararlo y ocupaban muchos espacio cuando esta-
ban almacenados,

Por lo tanto, un fin importante del presente invento es ofr

cer medios perfeccionados para soportar un molde para combasr de
seccién miltiple,

Otro proposito de la invencidn es proporcionar un aparato
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perfeccionado para combar léminas de vidfio que puede desmontar-
se con facilidad para ser reparado y almacenadoe

Otro objeto del invento es presentar unosmoldes de secedd
cién mfltiple para combar vidrios en los que se puede cambiar fa-
cilmente la velocidad de cierre sin alterar la masa de las seccio
nes del aparatoes

Otro proposito de la invencién es ofrecer un bastidor de
goporte del molde que estd libre de elementos de soporte que se
extienden por encimae de la superficie configuradora del molde.

En los dibujos adjuntose

La Fig, 1%., es una proyeccién horizontal de un molde pe~
ra combar de secciGn miltiple disetfiado de acuerdo con el invento
y mostrado en posicién cerrado.

Ia Pig. 2%., €8 unz proyeccidn vertical de un lado del
molde gue apareoében la Fig. 12,, mientras estd en posicién cerra
da.

La Fig. 3%., es una vista transversal vertical tomada a
1o largo de la liﬁea 3-3 de la Fig. 28, y muestra una construc-—
cién detalleda de los nuevos medios de soporte del nuevo molde,

La Fig. 42., es una proyeccidn vertical en seceidn toma-
da a lo largo de las 1fneas 4-4 de la Fig. 1%,

Ia Pig. 5%., €8 una vista longitudinal en seccidén tomade
& lo largo de la 1fnea 5-5 de las Fig. 1% y muestra sl molde en
la posicién abierta con una lémina plena de vidrio montada sobre
él.

La Fige 6244 es una vista ampliada del dispositivo prefere
te de dﬁjeci&n del soporte ajustable de la seccién terminale.

Ta Flg. 78., es unz viste ampliadae de un dispositivo modi-
ficado de sujecidn del soporte ajustable de la seccién terminal,

Ie Fig. 82., es unz vigta ampliada que muestra los elemen~
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Te Pig. 92,, €8 una vieste en seccién tomada a lo large
de las 1fneas 10-10 de la Fige 22,, ¥
La Fig. 10% es una vista en seccién tomada a lo largo
de las 1lfneas 10-10 de la Fig. Tt.

De acuerdo con la presente invencién, se ofrece un apara-
to para combar léminas de vidrio que comprende un molde pars cur-
var perfiles que tiene unas superficies configuradoras formsdas
en el mismo y que incluye una seceidén del molde movible montada
pera un movimiento de rotacién, caracterizado por el hecho de que
el eje de rotacién de la seccién movible del molde va montade pa=
ra deslizarse por una trayectoria substanclalmente lineal,

Bl invento ofrece también un apasrato para combar ldminas
de vidrio que comprende un molde para combar perfiles dotados de

una seccién de molde movil, un armazén para soportar el molde y

‘un elemento de soporte del molde que va en dicho armazén y unido

a la citada seccién movil del molde para llevar al citado molde,
caracterizado por el hecho de que el elemento de soporte estd mon
tado para realizar un movimiento en lines recta con relacién al
citado armazén y la seceidn movil del molde se une al elemento de
soporte de modo que pueda ajustarse a regularse la conexién,
Ahora, con referencia a los dibujos y en particular a las
Plgs. 12 y 28,, haremos notar que en ellos se presenta un aparato
pera combar perfeccionado (20) que consta de un bastidar de soypor
te (21) y un molde pare comber (22) incorporado en el anteriori
El bastidor (21) de figura rectangular consta de una base de rai-
les laterales longitudinales (23) distenciados, unidos firmemente
entre sf en sus extremos opuestos por rafles terminales distancia
dos (24) que se extienden transversalmente. Para guiar el basti-

dor a travée de los hornos para combar vidrio generalmente emplea
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dos, hay dts rafles gufas (25) distanciados transversalmente que
se aseguran en la parte inferior de los refles laterales (23) y
pueden recibirse dentro ¢e bridas (no aparecen) asociadas con los
rodillos de transporte usados en la mayor parte de los hornos pa—
ra combare
El molde pars combar (22) es del tipo ordinario denomi-
nado comunmente molde de tipo de perfil o esgueleto y consta de
una secclidn central movil (26) enfrente van dispuestas una sec-
ciénes terminales mdéviles (27) que se unen por modo movible en
sus eitremoe interiores con las secciones centrales (26) como se
ilustra en las Figs, 1% y 28, La seccién central del molde (26)
conmprende unos rafles ia&erales distanciados (28 y 29) fonmadoé
por secclones en forms de "T'" invertida y que tienen sus superfi-
cles superiores acabadas para formar una superficie configurasdora
adaptada para recibir y formar una ldmine de vidrio combaeda sl po-
nerse en contacto con ella, En la proyeccién horizontal cada uno d
los rafles laterales (28 y 29) van paralelas al eje longitudinal
(X~X) del molde (22) para combar y estdm firmemente unidos entre
of gracias a varios travesafios (30).
Todas las secciones terminales (27) del molde tienen una
forma 1ldéntice y cada una de ellas cousta de dos rafles (31 y 32)
paralelos de forma céncave unidos en los extremos por medio de un
rafl terminal en posicidén transversal (33), Para evitar uns defor-
macién excesiva de la lédmine de vidrio, van unos rafles diagonales
(34 y 35) que unen respectivamente a los rafles de configuracién
(31 y 32) con el rafl terminal (33),
Como se ve en la Fig, 12,, los extremos interiores de los
rafles de configuracidn de seceién terminal (31 y 32) estdn ali-
neados con los extremos adyacentes de los rafles laterales de la

seceién central (28 y 29) y forman, cuando el molde se encuentra
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2e,, una superficie de configu-

en 1a posicién cerrada de la aéng
racién substancialmente formando una curva continua, parae definir
debidamente el contorno de le figura que se desee que forme le 1l4-
ming de vidrio,

% menudo es conveniente que se forme una faja de compre-
sién periférica en la ldmina de vidrio para permitir gque le lémi-
na se pula a lo largo de estae faja para lograr un borde exterior
endurecido. A este fin, se sujetan a las secclones terminsles del
molde(27) unas varillas de tensién (36) formadas para el perfil
definido por‘las gecciones de refl de configuracién del molde, y
eatdn espaciadas hacia edentro de las secciones adyacentes de rafl
de configuracién como se muestra Emy claramente en la Fig. 42, Cua
do se curvan las ldminas de vidrio en contacto con los‘railesfdew
configuracién del molde y después se recuecen, las porclones de
14dmina comprendidas entre los rafles de configuracién y las vari-
llas de tensién se enfrfen mds desprisa con lo gque se ponen en com
presién pues las zonas adyacentes se enfrfan mds despacio debido
al calor retenido en las varillas de tensidén y en los rafles de co
figuracién que afecte a las porciones de ldmine cercanase

Para soporter une o dos ldminas de vidrio (37), hay un dis-
positivo adecuado de soporte debidamente unide con las secciones
del molde que soporte la ldmina al mismo tiempo gue la baja para
ponerla en contacto con la superficie configuradora del molde, Gb-
mo se ve en las Figs. 12 y 58, el dispositivo de soporte de la 14-
mina, designado en su tbtalidad por el nimero (38), va montado en
el interior de los rafles de configuracién de la seccién central
(28 y 29) y estd colocado afyacente a los mismos parzs soportar por

ciones de superficie longitudinales y merginales de las lédminas d
vidrio, El dispositive de soporte (38) consia de una varilla longi

tufinal (39) cbn una serie de bloques (40) receptores de las ldmi-
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nas resistentes al calor, coloczdos separafamente.
Las varillas (39) espaciadas longitudinalmente soportan
las 1éminée de cristal mobre el molde en la posicién abierta co-
mo se ve en la Fig, 5%., y en este posicién las varillas longitu-
dinales (39) se eleven hasta su posicién méds elevada por medio

de un mecenismo de palance y varillas articuladas generalmente.

indicedo como (41), Conforme se mueve un molde de su posicién.

abierta, Fig. 5%., & su posicién cerrada, Fig. 2%., el mecaniemo
de palanca artiéuladas (41) hace bajar les varilias longituding—
les (39) hasta yue el vidrio ee pone en contacto con los rafles
de configurscién (28 y 29), y las varillas longitudinales (39)
se hacen una parte integrante de las verillas de tensidn de 1#
seceidn central (42)e

Segfn el presente invento, el molde (22) estd sostenido
para su mevimiento de rotacién desde la posicién abierta o de re-
cepcidn de léminas de la Fig. 52 hasta la posicién cerrada de la

Fig. 22., por medio de dos elementos de soporte del molde de for-

ma cilindrica sustencislmente rectos o berras de pivotes (43),

cada una de les cuales se zjusten reguldemente & la parte infe-
rior de una seccién terminal ,del molde (27). La linea central de

cada berrs de pivote (43) forme el eje de rotacién de las seccio-

' nes terminales movibles (27). Los extremos opuestor de las barras

de pivote (43) se extienden hacia afueras de las secciones termi-
nales del molde en direccién transversal ligeremente mds alle de
los refles laterales longitudinales (23)e., y cada barra es trans-
portada por estos rafles laterales. Es evidente que la distancia
entre las dos barras de pivote (43) warfa conforme pasa el molde
de su posicidén cerrasda de la Fig. 28., a la posicién en que se

halla para recibir les ldminas de ls Fig. 52. Por lo tanto, se

deben tomar las medidas oportunas paras gue estag barras tengdn
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un movimiento longitudinal adecuado que concurra con el mogrimien-
to arqueado de las secciones terminsles del molde (27) e
Con objeto de permitir que las barras dé pivotes se

mevan en mutua srmonfe cuando el molde va de su posicién ebier-
ta de le Pige. 5%, cada une de ellas arma dos rodillos cilf{ndricos
(44) que giren libremente que ven montados en ellas, Como se ve
con toda claridad en le Fige. 3., un rodillo (44} ve montado en
cada extremo de la barra de pivote (43). Se mentienen la debida
pesicién del molde (22) con relacidn el bastidor (21) por medio
de piezas de retencién de los rodillos(45) aseguredos en cada
uno de los terminsles de los ralles latereles longisudinales (23)

Como se muestre en las Figs. 28 y 38,, cada pieza de re-
tencién de los rodillos (45) comprende dos bielas (46) en posi-
cién vertical soldadas a la.superficie superior de los raflee
laterales longitudinales (23). Una porcién de soporte que se ex—
tiende hacia arriba y que conste de una place de soporte (47)
rectanguler en posicién vertical, une las bielas (46) adyacentes
a la superficie superior del bastidor (21) y el borde superior
horizontal (48) de la placa (47) forma una superficie de soporte
que se agerra al rodillo (44) con el fin de que cada barra de pi-
vote pueda deslizarse longitudinalmente a lo largo de un trayec—

to lineal. E1 borde (48) queda substancialmente debajo de la su—

perficie de configuracién adyacente de la seccién terminal (27)

en la posicidén cerrada. Asi la masa caliente de las piezas de re-
tencién (45) queda suficientemente distanciads de la superficie

pnferior de la ldminas de vidrio para eliminar toda presién origi-

‘nade por un enfriamiento irregular debido a esta masa caliente

porque el calor absorbidc por las piezas de retencién (45) se di-
sipa por debajo de la ldmina de vidrio.

Tambidn es evidente que el borde (48) de la placa (47)
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obra como superficie de leva para un impulsor e rodillo en 1=
forma de rodillos (44), de este modo se le puede der cuslquier
clase de movimiento ai molde mecanizeddo el debido contorno en
sl borde (48)+ En la forms preferente de llever a la prédetice el
rresente invento este borde es relativamente pleno vy sustancial-
mente paraleld al eje longitudinel del molde con lo que restrin-
ge el movimiento lineal del molde a un plano horizontal que es
paralelo a la base del bastidor para reducir & un minimo la posi-
bilicad de que la ldmina de vidrio (37) se desplace 0 resbale en
el molde conforme éste se mueva a 1o largo del conductor,

En los extremos superiores de las bielas (46) dispuestas
verticalmente va unida una barra de sujecién (49) amovible por me-
dio de permos (50) u otros dispositivos adecuados gue permiten un
facil desmontaje'del molde (22), El contorno de la parte (51) de

la berra (49) coincide con el de la superficie de leva (48) para

impedir que los rodillos (44) se mueven y pierdan el contacto

con el borde (48), La superficie de leva o borde (48) de la placa
(47) que lleva la barra de pivote (43) colocada transversalmente
es relativamente suave paras permitir que el rodillo (44) ruede
facilmenté sobre la misme, Aef mismo, el borde inferior (51) de

la barra de soporte (49) quedes paralelo & la superficie de leva
(48) con la que estd emparejado, es también relativamente suave,
pero no estd en contacto con el rodillo (44), Asf, la barre de pi-
vote (43) estd soportada por modo movible pare que pueda tener un
movimiento en lfnea recta entre la placa de soporte (47) y la ba=- :
rra de sujeéidn (49) para permitir un desplazamiento longitudinal
de cada seccién terminal (27) a1 mismo tiempo gue mantlenen los
rodillos (44) en acopiamiento segurc con la superficie de leva (48;

refrenando los rodillos paras que no pierdan el contacto con la su-

rerficie de leva,
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Pgra impedir que ios rodillSS (44) se deslicen
a lo largo de la barra de pivote (43) en direccién trane
versal, sobre dicha barra (43) a ambos lados del rodillc
(44) van montadas unas arandelas (52). Se mantienen una
separacién adecuada entre las arancelas (52) y los cos-
tados de la placa (47) y la barra (49) para permitir un
movimiento angular al rodillo (44) y a la barra (43) ori
ginado por una torsién en el molde (22) cuando éste se
cierra. Bl movimiento de las arandelas (52) a lo largo
de 1ls barra (4%) se impide por medio de una chaveta (53)
o de otro medio adecuado de retencidén. Como se puede vel
en la Fig. 32., el didnetro de las aradenlas (44) es ma-
yor que la distancia que hay entre los bordes (48 y 51)
de este modo se impide el movimiento ‘transversal de la
barra de pivote (43) y del molde (22) con respecto al
bastidor (21).

Al méntar las barras de pivote como se ha descri-
to aqui, es conveniente que la velocidad del movimiento
de ciérre Gel molde o la balanza del molde se pueda re-
gular y ajustar psra lograr los mejores resultados. La
Fig. 6%., ilustra la forma preferida de llevar a la préc
tica la nueva estructura pars permitir este ajuste en e
que la barra de pivote (43) va unida, de modo jue esta
unién se pueda regular, & las secciones terminesles del
molde por medio de un blogue de sujecifn (54). Hste blo-
que (54) comprende Gos bielas (55) espaciadas, de forua
rectaﬁgular v que se extlenden nacia abajo aseguradas a
los refles de contfiguracibn (32 y 33). En estas bielas
(55) que se cxtienden hacia abajo va asegurada una barr
de rodemiento (56) ¥ estd adaptada para estar en con-
taeto con la barra de pivote (43) por medio de musscas

arqueadss (57) formadas en la superficie inferior de la
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misma. Para guardar la barra de pivote (43) en su pro-
pia muesca (57), en las extremidades exteriores de las
bielas (55) que se extienden hacig abajo va una barra
de sujecidén (58) azsegurada por medio de pernos (59). La
barrg de sujecidn (58) impide que la barra de pivote
(43) salte de una muesca (57) a otra ejerciendo cierta
presidn sobre la parte inferior de la barra de pivote
(43) que la urge a ponerse en contacto con el blogue de
rodamiento (56).

Con el fin de limitar el movimiento de abertura
¥ cierre del molde, que varia segln sea el ajuste de lo:
blogues de sujecidn (54), se colocs un dispositivo regu-
lable de tope Jjunto a los goznes que trabajan en unidn
con los blogues (54) de sujecibn reguiables como se mues
trs en la Fig. 82, Los rafles de configuracidn de las
secciones terminales (27) estédn alineados y unidos por
medio de goznes a los railes de configuracidén de la se
cidn central (26) por medio de un pasudor de gozne (60)
que se extiende a través de uns horquilla (6l) asezurad:
al rail de contipuracidén de la seccidn terminal y de un
aro alineado (62) asegurado al rail de configuracidn de
ls seccidn central. Ll pasador de gozne (H0) se rantie-
ne en su sitio por medio de unos passdores doblados (63

Con el iin de limwitar el movimiento de sbertu
re del molde se coloca un tope (64) de zberturzs sjusta-
ble que comprende una oreja o sallente anguiegr con uns
rama (65) asepurcda en la parte inferior del rail de co
figuracidn de seceidn central y la otrz rama (6B} que
se extiende hacis abajo separada del pasador de gozne
(60). La rama (66) tiene un zgugyero pricticamente en el
centro adaptedo para recibir el cuerpo de un perno (67

g0ldada & la rama (66) ¥y en zlineacidédn con la linea cen
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tral del agujero del perno va una tuerca (68), que tam-
bién esti adaptade para recibir el perno (66) que, a
su vez, se extiende a través del agujero y de la tucr-
ca (68). Para manetener szl perno (67) en su debido si-
tio, hay unz tuerca (69) que, al ser apretada contra
la tuerca (68), impide que gire el perno (%)~ Cuando
el molde estd abierto como se muestra en la Fig. 53.,
el borde que da hacia dentro o supurficie de apoyo (70
del rail de configuracidén de la seccidn terminal (27)
se encuentra contiguo a ls psrte superior de la cabe-
za dei perno (67).

Para limitsr el movimiento de cierre del molde
hay un tope de cierre que se extiende desde los lados
que dan nacia afuera de los railes de contiguracidn de
1la seccidn central (26) y de las secciones terminales
(27), como se puede ver en la fig. 82. EL tope de cie-
rre (71) conbba de una placa (72) rectangular adjunta
al rgfl de configuracidn de lz seccidn central y se ex
tiende haciz afuera en un plano practicamente paralelo
a la linea central del pasador de gozne (60). Dos chia-
pas (73) de iorua trisngular aseguradas a laz superfi-
cie interior de la placa (72) mantienen firmemente la
placa paralela gl paszdor de gzozne (60)« Un blogue de
forma rectangular (74) va anexo a una supsrficie exter
na de la placa (72), y el blojue asi como las cuapes
(7%) estdn perforados y debidamente roscedos en su in-
terior -ara recibir e. cuerpo del perno (75). Para fi-
jar al perno en su posicidén debidas se le arroscs uns
tuerca (76) que al ser spretada contra el blogue (74)
impide que gire el perno (75). EL movimiento de cilerre
del molde estd limitado por el szcoplamiento de la par-

te supcrior de la cabeza del perno (75) con la supery
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ficie de apoyo (77) de una proyeccidén (78) qu

e’va uni-
da al rail de coniiguracidn de la seccidn terminal (27).
La superficie de gpoyo (77)de la proyeccibn en forma de
piramide (78) es précticamente parslela s 1la placa (72).
En el funcionamiento los blojues de sujecidn (54)
estdn debidamente ajustados en contacto con lss barras
de pivobte (43) en cada una de las secciones terminales
(27) del molde (22) para lograr el movimiento de cierre
deseado del molde., Bsto se consigue moviendo cada barra
de pivote (43) por las diversas muescas (37) en la ba-
rra de rodamiento (56) hasta que se consigue la posicid
precisa en la gue el molde se cierra a la velocidad de-
seada. Es evidente que cuando l:is varillas de pivote se
van moviendo mfs estrechamente unidas se conseguird un
retraso mayor antes de gue el mulde empiece a cerrarse
pues sale del centro de rotacidn una porcidn mayor de
peso de lgs secciones terminales lo jgue tiende a contra:
rostar el peso de la seccibn central del melde. También
lo inverso de esto es verdad, esto es, conforme las bas
rras de pivote se van moviendo nacia afuera distancian-
dose de la linea central btrsnsversal y-y del molde, ést
se iréd cerrando més apprisa. Cuando se consigue el balan
ce del molde deseado, la posicibn de cads barra de pivo
te (43) con respecto a la barra de rodamiento (56) se
asegura o fija por medio de una barra de sujecibn (58).
Despuds de naber eguilibrado debidamente el molde
el tope regulasble (59) se ajusta debidamente para limi-
tar el movimierto del molde para la posicibn abierta, y
tamb:én se ajustan debidasmente los topes regulables 71
para limitvar el movimiento dei molde pars la posicibn
cerrada. Si se desea que el molde pueda abrirse mas con

el fin de que el vidrio pueda ir bien soportado por el
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ciones mds externas de las secciones terminales (27),

se hace girar més al perno (67) para que entre en la
oreja {66)y en la tuerca (68) lo que permitird al mol-
de abrirse mis antes de gue la superficie (70) entre en
contacto con el perno (67). Entonces se anrieta la tuer-
ca (69) contra la (68) que sujeta al psrno (67) en su
debida posicibn. Bs evidente que sl se quiere limitar

el movimiento del molde pars la posicidn abierts el per-
no (67) se debe girar nscia la superficie (70).

El tope de cierre (71) se ajusta igualmente para
limitar la accidn de cierre del moiue pars compenssr podr
el des;aste. Si es preciso hacer que el molde se cierre
nés, se hsce girar al perno (75) pars que entre mas en
el blojue (74) con lo que se retrasa el contacto de la
proyeccidn (78) con el perno (75), y esta posicidén se
iija por medio de la tuerca (76)., De igual medo el inver
so de esto es verdad, cusndo el perno (75) girg y se apa
ta del bloque (74), la proyeccidén (78) se pondrd en con-
tacto con la cabeza del perno (77) més rapidamente y as{
se reprime ls accibn de cierre del molde.

Se ve claramente por las Figs. 128, 28 y 37., que
gi el molde (22) estuviese completamente libre para desg-
viarse nacia atrds y nacia adelante mientras los rodillc
(44) se moviesen ehtre las bielas (46), seria dificil cc
locarlo en su debida postecién al recibir lazs 1dminas de
vidrio (37) y de shi se seguirfia la posibilidad de que
la limina de viario (37) se moviese y desviase en el hor
no pars combar. Por lo tanto, como se indics en las Figs
28 y 9&,, se asegura una faja de retencibn (79) vertical
a la superficie externa de uno de los retentores de ro-
dillo (45) por medio de pernos de trabante (80), que se

tijan a rosca a la placa soporte (27) y a la barra de
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sujecibén (49). La barra de pivote ¢43) pasa a través de
una aberturs adecuada que hay en la faja (79) y se deja
una separacibn adecuads alrededor de la barra de pivote
(43) para permitirle un ligero movimiento longitudinal.

La faja (79) se usa por lo regular en unién de
solo uno de los retentores de rodillo (45) porgue en la
mayoria de los casos las lineas centrales de los dos pa-
sadores de gozne (60) coloczdos en cadg uno'de los ex~-
tremos de las seccidn central (21) del molde en los Tae—
dos longitudinalmente opuestos no son coaxiales, y mucha
veces ni siquiera son psralelas. Por lo tanto, un lado
de la barra de pivote (4%) se mueve mis que el otro, y
se mantiene una separacidn adecuada entre el rodillo (44
y el reténm del rodillo (45) para permitir cualgquier mo-
vimienso arqueado de la barra de pivote (43) en su res-
pectivo plano. Con todo, si los contornos de smbos lados
de 1lg liminsg de vidrio (37) que ha de combsrse ilueran
los mismos en la forma final combada, los pasadores de
gozne que hay en cada extremo de la seccidn central (26)
podrian tener lss mismas lireas centrales coaxla.es ¥y
una de las barras de pivote (43) podria permanecer inmo-
vil.

Bn las Figs. 72 y 10&,, se presenta una segunda
farmad de llevar a lg prictica el bloque de sujecién
(54). En este caso la barra de rodamiento (56) y la ba-
rra de sujecibén de la Fig. 62., han sido sustituidas por
una barra de retencidn de lorma triangular (8l) que tie-
ne unos agujeros espaciados (82) adpptsdos para recibir
lg barra de pivote (43). Se quits uno de los rodillos
(44) de la barra de pivote (43) y después de retirar
la barrs de pivote (43) de ls barra de retencién (81),

1a velocidad de cierre se modifica introduciendo la barz

ra de pivote §43Y en un agujero &iferente (82). En otras
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palabras, la barra de pivote (95)'53 pasa de un orificic

a otro de la barra de retencidn (8l) para cambiar el
equilibrio del molde.

Parg impedir que se desvie el molde (22) en
una direccién trausversal a lo largo de la barrs de pi-
vote (43%) la rama de la barrs de retencién (8l) que es-
t4 dispuesta paralela a la barra de pivote (43) estd
adeptada para recibir a rosca los pernos de trabante de
cierre (8%) que estdn dispuestos para agarrarse a la ba-
rra de pivote (4%). La tuerca de seguridad (84) se aprie
ta contra la barrs de retencidén (8l) para mantener al e
pérraso de cierre (83) apretados contra la barca de pi-
vote (43). Como se ve en la Fig. 108,., la barra de re-
tencibn (8L) estd Iirmemente ssegurada a las bielas (55
que se muestran debidamente separadas para permiuir que
pase la barra de pivote (43) a través de los orificios
terninales (82)., Como se ve eon mayor claridad en la
Fig. 72., las lineas centrales de los ppificios con ros
ca en la rama que se extiende transversalmente de la ba:
rra de retencién (8l) estdn dispuestas perpendicularmen:
te a la linea central del orificio respectivo (82) en
la rama que se extiende hacia abajo de la barra de retel
cibén (81).

NOTA4

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre
les siguientes reivindicacioness:

12,.- Perfeccionamientos introducidos en los mol-
des para combar lémings de vidrio, détado de un soporte
que ofrece una velocidad de cierre regulable, caracte-
rizados porque tiene unas superficies configuradoras
formadas en él, y uns seccidn de molde mévil montada
para moverse giratoriamente, estando el eje de rotacidn

de 1la seccidn mévil del molde montado para deslizarse
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por una trayectoria practicsmente lineal.

28 .~ Perfeccionamientos, segin la reivindicacidn
1l8,, caracterizados por el necho de que el eje del mo-
viniento giratorio de la seccifn mévil del molde se ex~
tendiende transversalmente con respecfo al molde.

3d .~ Ferfeccionamientos, seglin las reivindicacio=
nes anteriores carscterizadospor el hecho de jue el eje
de rotacidn de la seccidn movil del molde estd montado
para adoptar un movimiento practicsmente paralelo al
eje longitudinal del molde,

4a .- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
la, 22 y 3%2., caracterizados porque la seccién mévil
del molde estéd dispuesta para adoptar un movimiento giw
ratorio alrededor de un elemento de soporte gque va uni-
do de forua regulable a la éecoién mévil del molde y de
fine al eje de rotacidn de la seccibn mévil del molde.

2 ,~ Perfeccionamiertos, segin la reivindicacibn 42
caracterizados porque el citado elemento de soporte del
molde estd unido de forma regulable a la seccidn mévil
del molde intermedio de sus extremos.

6% .- Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
4a 6 5a8,, caracterizados por el necho de gue el tel apa
rato incluye un armazén y un rodillo que va conectado
con el elemento de soporte del molde y se ajusta a una
porcibén del citado armazdne

7& .~ Perfeccionsmientos, seglin la reivindicacidn 6%
caracterizadosporque el armazbén llevs unas porcionss
de soporte que se extienden nacia arriba y que terminar
debajo de las superficies configuradoras del molde, ¥
el soporte del molde va montado sobre las citadas por-
ciones de soporte ala que Se& mueva sobre un plano da-

do.
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8é .~ Perfeccionamientos; segdn las reivindicaciones
68 0 7., caracterizados porgque lleva unas guperficies
de leva adyacentes a las superficie de configuracidn
y debajo de las mismas para montar el molde sobre el
armazén para un movimiento adecuado al dicho srmagzén.

92 .~ Perfeccionamientos, seglin la reivindicacién
8:., caracterizados porque el elemento de soporte se
extiende transversalmente sl armazdn, y unos rodillos
arman el citado elemento y estidn en contacto con la su-
perficie de leva.

108 .~ Perfeccionamientos, seglin la reivindicacidn

2,, caracterizsdos porque lleva un dispositivo para re
frenar los rodillos con el fin de gue no pierdan el con
Yacto con lg superficie de leva.

11& .~ Perfeccionamientos, segin las reivindicacio-
nes 6& a la 10&., caracterizados porque el armazén lle-
va una pluralidsd de porciones de soporte en cada esqui
na de la misma adyacentes a las superficies de configu-
racidn, las extremiuades superiores de estas porciones
de soporte estdn sustancialmente depajo de la dicha su-
perficie con lo gque el calor absorbido por el molde al
pasar & través de un horno para combar, se disipa por
debajo de la superficie de la lamina de vidrio combada.

122 .- f'erfeccionamientos, segln la reivindicacién
4a,, carscterizados porque tiene uns sbrazadera firme-
mente asegurads & la seccibén mévil del molde para reci-
bir de forma regulable el elemento de soporte del mol-
de.

132 .— Perfeccionamientos, segln la reivindicacién
12&2., caracterizados por el hecho de que la abrazadera
estd dispuesta para agarrase con seguridad al elemerto

de soporbte del molde,
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143 .~ Perfeccionamicntos, segin las reivindicacio-
nes 122 § 132., caracterizados porque el elemento de so-
porte cel molde se mueve a eleccidén con relacibn a la
abrazadera para modificar el centro de rotacibn de la
seccifn mévil del molde con logque se cgmbia la veloci-
dad de cierre de dicno molde.

152 ,~ Perfeccionamientos, segln las reivindicscio-
nes 122 a la 1l42,, carazcterizados porgue el elemento
de soporte del molde se extiende transversaluente a tra-
vés del molde a lo largo del centro de rotacién de la
seccibn movil del molde, y hay unas abrazaderas para
unir de iorma regulable dicha seccidén movil del molde
al referido elemento de soporte, este elemento de sopor-
te se puede mover en angulo rectos con relacidn a las
citadas abrazsderas para modificar la posicién de dicha
seccifn mévil del molde con lo gue se altera la veloci-
dad de cierre del molde.

162 4= PERFECCIONANIELLOS IWTRODUCIDOS EN LOS MCLDZES
PaRs CULB&AR LAMINAS DB VIDRIO, DOTADO DE UN SCPURTE LUE
CFRECE UlA VBLOCIDAD D& CIERRE REGULABLE.

Segln se describe en la presente memoriaggue cons-
ta de veinte hojas escritas a méquina por una sola cara
¥y dibujos adjuntos.

Madrid g 2 de énero de 1959
P A '
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