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-2- 46324Esta invención, en general, está relacionada con el mo­
do de oombar y modular las láminas de vidrio para darles la confi­
guración deseada, y más en particular con un molde para combar do­
tado de un soporte perfeccionado que ofrece una velocidad de cie­
rre regulable#

En el pasado era costumbre emplear un molde de sección 
móltiple tipo de gozne o bisagra para combar láminas de vidrio, y 
soportar el molde en un armazón o bastidor que sujeta al molde 
mientras éste pasa por un horno para combar# El bastidor comprén­
dala unos miembros que se extendían verticalmente o pilares de so­
porte colocados en cada una de las esquinas del bastidor, y el mol 
de iba smjeto a estos pilares de soporte por medio de varillas de 
pivote que se extendían transversalmente y se colocaban por medio 
de eslabones o conexiones que se unían a los pilares de soporte 
articuladamente. Este aparato empleado para combar tiene ciertas 
desventajas pues los pilares de soporte se extienden por encima 
del horno de configuración con lo que aumenta el peligro de rayar 
el vidrio al colocarlo y quitarlo del molde. Además la masa del 
metal calentado en los pilares de soporte se halla muy cerca de 
la lámina de vidrio lo que ocasionaúna tensión desfavorable en 
las láminas.

La velocidad de cierre de ese molde quedaba fijada por 1 
posición de las varillas de pivote o articuladas con relación a la 
secciones terminales del molde y no se podía regulan con facilidad 
Conforme se hacía más compleja la curvatura que se debía dar al vi 
cirio, se iba haciendo más crítica la velocidad de cierre del molde 
Se descubrió que si se cambia el espesor de la lámina de vidrio, 
hay que cambiar también la velocidad de cierre del molde para cozUS 
seguir un producto exacta y debidamente curvado. Por ejemplo, si s 

aumenta el espesor de la lámina, hay que aumentar la velocidad de50.-
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oierre del molde lo necesario para compensar por el aumento de 
rigidez de la lámina más gruesa.

También se descubrid que si fuese graduadle la velocidad 
de cierre del molde, ¿ate podría adaptarse con facilidad para 
trabajar en unida de varios hornos para oombar diferentes, cada 
uno de los cuales con características especiales de calentamien­
to# Asimismo si las secciones del molde giran sobre rodillos gi­
ratorios conforme se cierra el molde el efecto de las variacio­
nes en la friccidn entre diferentes rodillos puede ser compensa­
do variando la velocidad de cierre. También el efecto del cambio 
de peso en las diversas secciones del molde sobre la velocidad 
de cierre, que se originé por añadir o quitar cubiertas protecto­
ras de calor, podría reducirse a un mínimo suministrando medios 
para un fácil ajuste o regulacidn de la velocidad de cierre del 
molde.

Otro problema que surgid con el empleo de moldes de tipo 
gozne para combar el vidrio fuá el limitar la accidn de cierre de] 
molde en el punto donde la superficie configuradora de la seccidn 
del molde se conforma con la precisa curvatura de la comba desea­
da. A menudo esa necesario compensar por el desgaste en los goznes 
y piantos de artlculaoidn empleando calzos que se podían caer al 
abrir el molde.

Otro problema que surgía por el uso de moldes de tipo gor 
ne era que tales moldeB presentaban dificultades para desmontarlo 
cuando había 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 combar de 
seccidn mtil tiple.

Otro proposito de la invencidn es proporcionar un aparato
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perfeccionado para combar láminas de vidrio que puede desmontar­
se con facilidad para ser reparado y almacenado#

Otro objeto del invento es presentar unoamoldes de sec«44< 
clin múltiple para combar vidrios en los que se puede cambiar fá­
cilmente la velocidad de cierre sin alterar la masa de las secoio< 
nes del aparato.

Otro proposito de la invención es ofrecer un bastidor d* 
soporte del molde que está libre de elementos de soporte que se 
extiéndan por encima de la superficie configuradora del molde.

En los dibujos adjuntos*
la Pig, 15., es una proyección horizontal de un molde par­

ra combar de sección múltiple diseñado ae acuerdo con el invento 
y mostrado en posición cerrado*

la Pig. 2®.» es una proyecolón vertical de un lado del 
molde que aparece en la Pig. 1®., mientras está en posición cerra 
da*

la Pig. 3®.f es una vista transversal vertical tomada a 
lo largo de la línea 3-3 de la Pig. 2®, y muestra una construc­
ción detallada de los nuevos medios de soporte del nuevo molde.

la Pig. 4®., es una proyección vertical en sección toma­
da a lo largo de las líneas 4-4 de la Pig. 1®.

la Pig* 52., es una vista longitudinal en sección tomada 
a lo largo de la línea 5-5 de las Pig. 1B y muestra al molde en 
la posición abierta con una lámina plana de vidrio montada sobre 
ál.

la Pig* 6®•, es una vista ampliada del dispositivo prefere 
te de sujeción del soporte ajustable áe la sección terminal*

la Pig. 7®.» es xana vista ampliada de un dispositivo modi­
ficado de sujeción del soporte ajustable de la sección terminal*

‘■'.f
¿ü

30.- la Pig. 8®., es una vista ampliada que muestra los elemen-



5.-

10,-

15.-

20.-

25.-

50.—

La Fig. 96., es una vista en sección tomada a lo largo 
de las líneas 10-10 de la Fig* 2®., y

La Fig. IOS es una vista en sección tomada a lo largo 
de las líneas 10-10 de la Fig. 7*.

De acuerdo con la presente invención, se ofrece un apara­
to para combar láminas de vidrio que comprende un molde para cur­
var perfiles que tiene unas superficies oonfiguradoras formadas 
en el mismo y que incluye una sección del molde movible montada 
para un movimiento de rotación, caracterizado por el hecho de que 
el eje de rotación de la sección movible del molde va montado pa­
ra deslizarse por una trayectoria substancialmente lineal*

SI invento ofrece tamblón un abarato para combar láminas 
de vidrio que comprende un molde para combar perfiles dotados de 
una sección de molde móvil, un armazón para soportar el molde y 
un elemento de soporte del molde que va en dicho armazón y unido 
a la citada sección móvil del molde para llevar al citado molde, 
caracterizado por el hecho de que el elemento de soporte está mon 
tado para realizar un movimiento en línea recta con relación al 
citado armazón y la sección móvil del molde se une al elemento de 
soporte de modo que pueda ajustarse a regularse la conexión#

Ahora, oon referencia a los dibujos y en particular a las 
Figs. IB y 26.» haremos notar que en ellos se presenta un aparato 
para combar perfeccionado (20) que consta de un bastidor de sopor 
te (21) y un molde para combar (22) incorporado en el anterior* 
El bastidor (21) de figura rectangular consta de una base de raí­
les laterales longitudinales (23) distanciados, unidos firmemente 
entre sí en sus extremos opuestos por raíles terminales distancia 
dos (24) que se extienden transversamente. Para guiar el basti­
dor a través de los hornos para combar vidrio generalmente emplea
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dos, hay ddts raíles guías (25) distanciados transversalmente que 
se aseguran en la parte inferior de los raíles laterales (23) y 
pueden recibirse dentro de bridas (no aparecen) asociadas con los 
rodillos de transporte usados en la mayor parte de los hornos pa­
ira combar.

El molde para combar (22) es del tipo ordinario denomi­
nado comunmente molde de tipo de perfil o esqueleto y consta de 
una sección central móvil (26) enfrente van dispuestas una sec- 
ciónes terminales móviles (27) que se unen por modo movible en 
sus extremos interiores oon las secciones centrales (26) como se 
ilustra en las Figs. is y 2». la sección central del molde {26) 
comprende unos raíles laterales distanciados (28 y 29) formados 
por secciones en forma de '•I11 invertida y que tienen sus superfi­
cies superiores acabadas para formar tana superficie configuradora 
adaptada para recibir y formar tana lamina de vidrio combada al po­
nerse en contacto con ella. En la proyección horizontal cada uno d 
los raíles laterales (28 y 29) van paralelas al eje longitudinal 
(X—Z) del molde (22) para combar y están firmemente unidos entre 
sí gracias a varios travesados (30).

¡Codas las secciones terminales (27) del molde tienen un*» 
forma idéntica y cada una de ellas consta de dos raíles (31 y 32) 
paralelos de forma cóncava unidos en los extremos por medio de un 
raíl terminal en posición transversal (33). Para evitar una defor­
mación excesiva de la lámina de vidrio, van unos raíles diagonales 
(34 y 35) que unen respectivamente a los raíles de configuración 
(31 y 32) con el raíl terminal (33).

Como se ve en la Fig. 1&», los extremos interiores de los 
raíles de configuración de sección terminal (31 y 32) están ali­
neados oon los extremos adyacentes de los raíles laterales de la 
sección central (28 y 29) y forman, cuando el molde se encuentra
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en la posición cerrada de la 26., superficie de configu­
ración substandalmente formando una curva continua, para definir 
debidamente el contorno de la figura que se desee que forme la lá­
mina de vidrio»

£ menudo es conveniente que se forme una faja de compre­
sión periférica en la lámina de vidrio para permitir que la lámi­
na ae pula a lo largo de esta faja para lograr un borde exterior 
endurecido. A este fin, se sujetan a las secciones terminales del 
molde(27) unas varillas de tensión (36) formadas para el perfil 
definido por las secciones de raíl de configuración del molde, y 
están espaciadas hacia adentro de las secciones adyacentes de raíl 
de configuración como se muestra muy claramente en la Pig. 4®. Oua 
do se curvan las láminas de vidrio en contacto con los raíles de - 
configuración del molde y después se recuecen, las porciones de 
lámina comprendidas entre los raíles de configuración y las vari­
llas de tensión se enfrían más desprisa con lo que se ponen en com 
presión pues las zonas adyacentes se enfrían más despacio debido 
al calor retenido en las varillas de tensión y en los raíles de eo 
figuración que afecta a las porciones de lámina cercanas.

Para soportar una o dos láminas de vidrio (37), hay Tjn dis­
positivo adecuado de soporte debidamente unido con las secciones 
del molde que soporta la lámina al mismo tiempo que la baja para 
ponerla en contacto con la superficie configuradora del molde. Cis­
mo se ve en las Pigs. 1® y 5®, el dispositivo de soporte de la lá­
mina, designado en su totalidad por el ntímero (38), va montado' en 
el interior de los raíles de configuración de la sección central 
(28 y 29) y está colocado adyacente a los mismos para soportar por 
ciones de superficie longitudinales y marginales de las láminas d 

vidrio. El dispositivo de soporte (38) consta de una varilla longi 
tulinal (39) c¿>n una serie de bloques (40) receptores de las lámi-
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w »h resistentes al calor, colocados separadamente.

varillas (59) espaciadas longitudinalmente soportan 
las láminas de cristal sobre el molde en la posición abierta co­
mo se ve en la Pig, 5®., y en esta posición las varillas longitu­
dinales (59) se elevan hasta su posición más elevada por medio 
de un mecanismo de palanca y varillas articuladas generalmente 
indicado como (41). Conforme se mueve un molde de su posición 
abierta, l'ig. 5®., a su posición cerrada, Pig. 2®., el mecanismo 
de palanca articuladas (41) hace bajar las varillas longitudina­
les (59) hasta que el vidrio se pone en contacto con los raíles 
de configuración (28 y 29), y las varillas longitudinales (59) 
se hacen una parte integrante de las varillas de tensión de la 
sección oentral (42).

Segán el presente invento, el molde (22) está sostenido 
para su movimiento de rotación desde la posición abierta o de re­
cepción de láminas de la Pig. 5® hasta la posición cerrada de la 
Pig. 2®., por medio de dos elementos de soporte del molde de for­
ma cilindrica sustancialmente rectos o barras de pivotes (45), 
cada una de las cuales se ajustan regularmente a la parte infe­
rior de una sección terminal,del molde (27). la línea central de 

barra de pivote (45) forme el eje de rotación de las seccio­
nes terminales movibles (27). los extremos opuestos de las barra* 
de pivote (45) se extienden haoia afuera de las secciones termi­
nales del molde en dirección transversal ligeramente más alia de 
los reíles laterales longitudinales (25)., y cada barra es trans­
portada por estos raíles laterales. Es evidente que la distancia 
entre las dos barras de pivote (45) varía conforme pasa el molde 
de su posición cerrada de la Pig. 2®., a la posición en que se 
halla para recibir las láminas de la Pig. 5®. Por lo tanto, ee 
deben tomar las medidas oportunas para que estas barras tengan
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un movimiento longitudinal adecuado que concurra con el molimien­
to arqueado de las secciones terminales del molde (27).

Con objeto de permitir que las barras de pivotes se 
muevan en mutua armonía cuando el molde va de su posición abier­
ta de la Fig. 5*, cada una de ellas arma dos rodillos cilindricos 
(44) que giran libremente que van montados en ellas. Como se ve 
con toda claridad en la Fig. 3B.» un rodillo (44) va montado en 
cada extremo de la barra de pivote (43)* Se mantienen la debida 
peaición del molde (22) con relación al bastidor (21) por medio 
de piezas de retenoión de los rodilloe(45) asegurados en cada 
uno de los terminales de los raíles laterales longitudinales (23) 

Como se muestra en las Figs. 28 y 3B.» cada pieza de re­
tención de los rodillos (45) comprende dos bielas (46) en posi­
ción vertical soldadas a la superficie superior de los raíles 
laterales longitudinales (23). Una porción de soporte que se ex­
tiende hacia arriba y que consta de una placa de soporte (47) 
rectangular en posición 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 agarra al rodillo (44) con el fin de que cada barra de pi­
vote pueda deslizarse longitudinalmente a lo largo de un trayec­
to lineal. El borde (48) queda substsncialmente debajo de la su­
perficie de configuración adyacente de la sección terminal (27) 
en la posición cerrada. Así la masa caliente de las piezas de re­
tención (45) queda suficientemente distanciada de la superficie 
inferior de la lámina de vidrio para eliminar toda presión origi­
nada por un enfriamiento irregular debido a esta masa caliente 
porque el calor absorbido por las piezas de retención (45) ee di­
sipa por debajo de la lámina de vidrio.

También es evidente que el borde (48) de la placa (47)
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obra como superficie de leva para un impulsor de rodillo en la 
forma de rodillos (44)» de este modo se le puede dar cualquier 
clase de movimiento al molde mecanizando el debido contorno en
»1 borde (48). En la forma preferente de llevar a la práetica el 
presente invento este borde es relativamente plano y sustancial­
mente paralelo al eje longitudinal del molde con lo que restrin­
ge el molimiento lineal del molde a un plano horizontal que es 
paralelo a la base del bastidor para reducir a un mínimo la posi­
bilidad de que la lámina de vidrio (37) s® desplace o resbale en
el molde conforme áste se mueva a lo largo del conductor.

En los extremos superiores de las bielas (46) dispuestas 
verticalmente va unida una barra de sujeción (49) amovible por me­
dio de pernos (50) u otros dispositivos adecuados que permiten un 
fácil desmontaje del molde (22)» El contorno de la parte (51) de 
la barra (49) coincide con el de la superficie de leva (48) para 
impedir que los rodillos (44) se muevan 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) colooada transversalmente 
es relativamente suave para permitir que el rodillo (44) ruede 
fácilmente sobre la misma* Así mismo, el borde inferior (51) de 
la barra de soporte (49) que/es paralelo a la superficie de leva
(48) con la que está emparejado, es tambián relativamente suave, 
pero no está en contacto con el rodillo (44). Así, la barra de pi­
vote (43) está soportada por modo movible para que pueda tener un 
movimiento en línea recta entre la placa de soporte (47) y la ba­
rra de sujeción (49) para permitir un desplazamiento longitudinal 
de cada sección terminal (27) al mismo tiempo que mantienen los 
rodillos (44) en acoplamiento seguro con la superficie de leva (48) 
refrenando los rodillos para que no pierdan el contacto con la su­
perficie de leva.
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Para impedir que los rodillos (44) se deslicen 

a lo largo de la barra de pivote (43) en dirección trans 
versal, sobre dicha barra (43) a ambos lados del rodillo 
(4 4) van montadas unas arandelas (52)• Se mantienen una 
separación adecuada entre las arandelas (5 2) 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 torsión en el molde (2 2) cuando éste se 
cierra. El movimiento de las arandelas (52) a lo largo 
de la barra (43) se impide por medio de una chaveta (53) 
o de otro medio adecuado de retención. Gomo se puede vei 
en la Fig. 3§., el diámetro 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 (2 1)*

Al montar las barras de pivote como se ha descri­
to aquí, es conveniente que la velocidad del movimiento 
de cierre ¿el molde o la balanza del molde se pueda re­
gular y ajustar para lograr los mejores resultados, la 
ílg. 63., ilustra la forma preferida de llevar a la prá< 
tica la nueva estructura para permitir este ajuste en e. 
que la barra de pivote (43) va unida, de modo que esta 
unión se pueda regular, a las secciones terminales del 
molde por medio de un bloque de sujeción (54). Este blo­
que (5 4) comprende dos bielas (5 5) espaciadas, de forma 
rectangular y que se extienden nacia abajo aseguradas a 
los raíles de configuración (32 y 3 5)» estas bielas 
(5 5) que se extienden hacia abajo va asegurada una barr 
de rodamiento (5 6) jr esta adaptada para estar en con­
tacto con la barra de pivote (43) por medio de muescas 
arqueadas (5 7) formadas en la superficie inferior de la
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misma. Para guardar la barra de pivote (43) en su pro­
pia muesca (5 7)» en las extremidades exteriores de las 
bielas (5 5) que se extienden Jxacia abajo va una barra 
de sujeción (58) asegurada por medio de pernos (59)» la 
barra de sujeción (58) impide que la barra de pivote 
(4 3) salte de una muesca (5 7) a otra ejerciendo cierta
presión sobre la parte inferior de la barra de pivote
(4 3) que la urge a ponerse en contacto con el bloque de 
rodamiento (5 6)•

Con el fin de limitar el movimiento de abertura 
y cierre del molde, que varía segón sea el ajuste de lo; 
bloques de sujeción (54), se coloca un dispositivo regu­
lable de tope junto a los goznes que trabajan en unión 
con los bloques (54) de sujeción regulables como se mué; 
tra en la S'ig. 82. Los raíles de configuración de las 
secciones terminales (2 7) están alineados y unidos por 
medio de goznes a los raíles de configuración de la se< 
ción central (26) por medio de un pasador de gozne (60) 
que se extiende a través de una h.ox’quilla (61) asegurad; 
al raíl de configuración de la sección terminal y de un 
aro alineado (62) asegurado al raíl de configuración de 
la sección central. El pasador de gozne (60) se (.antie­
ne en su sitio por medio de unos pasadores doblados (63 

Con el iin de limitar el movimiento de abertu­
ra del molde se coloca un tope (64) de abertura ajusta- 
ble que comprende una oreja o saliente angular con una 
rama (6 5) asegurada en la parte inferior del raíl de co. 
figuración de sección central y la otra rama ($6)- que 
se extiende iiacia abajo separada del pasador de gozne 
(60). La rama (66) tiene un agujero prácticamente en el 
centro adaptado para recibir el cuerpo de un perno (67 
Soldada a la rama (66) y en alineación con la línea cen

30.-



tral del agujero del perno va una tuerca (68), que tam­
bién está adaptada para recibir el perno (66) que, a 
su vez, se extiende a través del agujero y de la tuer­
ca (68) . Para manetener al perno (67) en su debido si- 

5 ._ tio, hay una tuerca <6 9) que, al ser apretada contra 
la tuerca (68), impide que gire el perno mu Guando 
el molde está abierto como se muestra en la Pig. 53., 
el borde que da Hacia dentro o superficie de apoyo (70] 
del rail de configuración de la sección terminal (27) 

1 0 .- se encuentra contiguo a la parte superior de la cabe­
za del perno (67).

Para limitar el movimiento de cierre del molde 
Hay un tope de cierre que se extiende desde los lados 
que dan hacia afuera de los raíles de configuración de 

1 5 .- la sección central (26) y de las secciones terminales 
(27), como se puede ver en la Pig. 8S. El tope de cie­
rre (7 1 ) confefca de una placa (7 2 ) rectangular adjunta 
al raíl de configuración de la sección central y se ex 
tiende hacia afuera en un plano prácticamente paralelo 

20.- a la línea central del pasador de gozne (60). Dos cha­
pas (7 5) de forma triangular aseguradas a la superfi­
cie interior de la placa (7 2) mantienen firmemente la 
placa paralela al pasador de gozne (60)• Un bloque de 
forma rectangular (74) va anexo a una superficie exter 

2 5 .- na de la placa (7 2), y el bloque así como las cnapas
(7 3) están porforados y debidamente roscados en su in­
terior >ara recibir ei. cuerpo del perno (75) » Para fi­
jar al perno en su posición debida se le arrosca una < 
tuerca (76) que al ser apretada contra el bloque (74) 

50.- impide que gire el perno (75)* El movimiento de cierre 
del moi.de está limitado por ei acoplamiento de la par­
te superior de la cabeza del perno (75) coh la super-y

V
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ficie de apoyo (77) de una proyección (78) que va uni­
da al raíl de configuración de la sección terminal (27) 
La superficie de apoyo (77)de la proyección en forma de 
pirámide (78) es prácticamente paralela a la placa (72), 

En el funcionamiento los bloques de sujeción (54) 
están debidamente ajustados en contacto con las barras 
de pivote (43) en cada una de las secciones terminales 
(27) del molde (22) para lograr el movimiento de cierre 
deseado del molde. Esto se consigue moviendo cada barra 
de pivote (43) por las diversas muescas (57) en la ba­
rra de rodamiento (56) basta que se consigue la posició) 
precisa en la que el molde se cierra a la velocidad de­
seada. Es evidente que cuando las varillas de pivote se 
van moviendo más estrechamente unidas se conseguirá un 
retraso mayor antes de que el molde empiece a cerrarse 
pues sale del centro de rotación una porción mayor de 
peso de las secciones terminales lo que tiende a contra- 
rostar el peso de la sección central del molde. También 
lo inverso de esto es verdad, esto es, conforme las ba** 
rras de pivote se van moviendo necia afuera distancián­
dose de la línea central transversal y-y del molde, ést 
se irá cerrando más appisa. Guando se consigue el balan 
ce del molde deseado, la posición de cada barra de pivo 
te (43) con respecto a la barra de rodamiento (56) se 
asegura o fija por raedlo de una barra de sujeción (58).

Después de naber equilibrado debidamente el molde 
el tope regulable (59) se ajusta debidamente para limi­
tar el movimiento del molde para la posición abierta, y 

también se ajustan debidamente los topes regulables (71 
para limitar el movimiento dei molde para la posición 
cerrada. Si se desea que el molde pueda abrirse más con 
el fin de que el vidrio pueda ir bien soportado por el
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dispositivo de soporte de la lámina (5 9) y por las por­
ciones más externas de las secciones terminales (2 7), 
se hace girar más al perno (6 7) para que entre en la 
oreja Í6$) y en la tuerca (6 8) lo que permitirá al mol­
de abrirse más antes de que la superficie (70) entre en 
contacto con el perno (67)• Entonces se aprieta la tuer­
ca (69) contra la (68) que sujeta al perno (6 7) en su 
debida posición. Es evidente que si se quiere limitar 
el movimiento del molde para la posición abierta el per­
no (6?) se debe girar nacia la superficie (70).

El tope de cierre (71) se ajusta igualmente para 
limitar la acción de cierre del mola© para compensar pur 
el desgaste. Si es preciso hacer que el molde se cierre 
más, se nace girar al perno (7 5 ) para que entre más en 
el bloque (74) con lo que se retrasa el contacto de la 
proyección (?8) con el perno (7 5)» y esta posición se 
fija por medio de la tuerca (76) . De igual ra©do el inver 
so de esto es verdad, cuando el perno .̂7 5) gira y se apa 
ta del bloque (74), la proyección (78) se pondrá en con­
tacto con la cabeza del perno (7 7 ) más rápidamente y así 
se reprime la acción de cierre del molde.

Se ve claramente por las Figs. lá, 2§ y 5':«» que 
si el molde (2 2) estuviese completamente libre para des­
viarse nacia atrás y nacia adelante mientras los rodillo 
(4 4) se moviesen entre las bielas (46), sería difícil cc 
locarlo en su debida posición al recibir las láminas de 
vidrio (5 7) y de ahí se seguiría la posibilidad de que 
la lámina de vidrio (5 7) se moviese y desviase en el noi 
no para combar. Por lo tanto, como se indica en las Figs 
2ñ y 9á., se asegura una faja de retención (79) vertical 
a la superficie externa de uno de los retentores de ro­
dillo (4 5) por medio de pernos de trabante (80), que se 
fijan a rosca a la placa soporte (27) y a la barra de

50.
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sujeción (49). La barra de pivote i43) pasa a través de 
una abertura adecuada que hay en la faja (79) 7 se deja 
una separación adecuada alrededor de la barra de pivote
(43) para permitirle un ligero movimiento longitudinal.

La faja (79) se usa por lo regular en unión de 
solo uno de los retentores de rodillo (45) porque en la 
mayoría de los casos las líneas centrales de los dos pa­
sadores de gozne (60) colocados en cada uno de los ex­
tremos de las sección central (21) del molde en los lai­
dos longitudinalmente opuestos no son coaxiales, y mucha 
veces ni siquiera son paralelas. Por lo tanto, un lado 
de la barra de pivote (43) se mueve más que el otro, y 
se mantiene una separación adecuada entre el rodillo (44 
y el retén del rodillo (45) para permitir cualquier mo­
vimiento arqueado de la barra de pivote (43) en su res­
pectivo plano. Con todo, si los contornos de ambos lados 
de la lámina de vidrio (37) que ha de combarse fueran 
los mismos en la forma final combada, los pasadores de 
gozne que hay en cada extremo de la sección central (26) 
podrían tener las mismas líneas centrales coaxiales y 
una de las barras de pivote (4 3) podría permanecer inmó­
vil.

En las Figs. 7¿ y 10s ., se presenta una segunda 
fejsma<jl. de llevar a la práctica el bloque de sujeción 
(54). En este caso la barra de rodamiento (56) y la ba­
rra de sujeción de la Fig. 6a,, han sido sustituidas pnr 
una barra de retención de forma triangular (81) que tie­
ne unos agujeros espaciados (82) adaptados para recibir 
la barra de pivote (43). Se quita uno de los rodillos
(44) de la barra de pivote (43) y después de retirar 
la barra de pivote (43) de la barra de retención (81), 
la velocidad de cierre se modifica introduciendo la bar*
ra de pivote en un agujero áiferente (82). otras
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palabras, la barra de pivote (§-5) se pasa de un orificit 
a otro de la barra de retención (81) para cambiar el 
equilibrio del molde.

Para impedir que se desvíe el molde (22) en 
una dirección transversal a lo largo de la barra de pi­
vote (43) la rama de la barra de retención (81) que es­
tá dispuesta paralela a la barra de pivote (43) está 
adaptada para recibir a rosca los pernos de trabante de 
cierre (8 3) que están dispuestos para agarrarse a la ba­
rra de pivote (43). la tuerca de seguridad (84) se apri< 
ta contra la barra de retención (81) para mantener al e¡ 
párrago de cierre (8 3) apretados contra la barra de pi­
vote (43). Como se ve en la Fig. 103., la barra de re­
tención (81) está firmemente asegurada a las bielas (55! 
que se muestran debidamente separadas para permitir que 
pase la barra de pivote (45) a través de los orificios 
terminales (82). Como se ve eon mayor claridad en la 
Fig. 73., las líneas centrales de los orificios con ros­
ca en la rama que se extiende transversalmente de la ba­
rra de retención (81) están dispuestas perpendicularmen; 
te a la línea central del orificio respectivo (82) en 
la rama que se extiende nacia abajo de la barra de retel 
ción (81).

N O T A
En resumen, la presente solicitud recaerá sobre 

las siguientes reivindicaciones:
13.- Perfeccionamientos introducidos en los.mol­

des para combar láminas de vidrio, dotado de un soporte 
que ofrece una velocidad de cierre regulable, caracte­
rizados porque tiene unas superficies configuradoras 
formadas en él, y una sección de molde móvil montada 
para moverse giratoriamente, estando el eje de rotación 
de la sección móvil del molde montado para deslizarse
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por una trayectoria prácticamente lineal*
2á.— Perfeccionamientos, según la reivindicación 

13., caracterizados por el hecho de que el eje del mo­
vimiento giratorio de la sección móvil del molde se ex­
tendiendo transversalmente con respecto al molde.

3 3 .- Perfeccionamientos, según las reivindicado* 
nes anteriores caracterizadospor el hecho de que el eje 
de rotación de la sección móvil del molde está montado 
para adoptar un movimiento prácticamente paralelo al 
eje longitudinal del molde.

43.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
13, 23 y 33., caracterizados porque la sección móvil 
del molde está dispuesta para adoptar un movimiento gi* 
ratorio alrededor de un elemento de soporte que va uni­
do de forma regulable a la sección móvil del molde y de 
fine al eje de rotación de la sección móvil del molde.

5 3 .- Perfeccionamientos, según la reivindicación 43 
caracterizados porque el citado elemento de soporte del 
molde está unido de forma regulable a la sección móvil
del molde intermedio de sus extremos*

6a.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
43 ó 53., caracterizados por el necho de que el tal apa 
rato incluye un armazón y un rodillo que va conectado 
con el elemento de soporte del molde y se ajusta a una 
porción del citado armazón*

73.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 61 
caracterizadosporque el armazón lleva unas porciones 
de soporte que se extienden necia arriba y que terminar 
debajo de las superficies configuradoras del molde, y 
el soporte del molde va montado sobre las citadas por­
ciones de soporte ara que se mueva sobre un plano da­
do
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82.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 

62 o 7^.* caracterizados porque lleva unas superficies 
de leva adyacentes a las superficie de configuración 
y debajo de las mismas para montar el molde sobre el 
armazón para un movimiento adecuado al dicho armazón.

92.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 
8e., caracterizados porque el elemento de soporte se 
extiende transversalmente ai armazón, y unos rodillos 
arman el citado elemento y están en contacto con la su­
perficie de leva.

IOS•— Perfeccionamientos, según la reivindicación
9S., caracterizados porque lleva un dispositivo para re­
frenar los rodillos con el fin de que no pierdan el con­
tacto con la superficie de leva.

1 1 2 Perfeccionamientos, según las reivindicacio­
nes 62 a la 102., caracterizados porque el armazón lle­
va una pluralidad de porciones de soporte en cada esqui­
na de la misma adyacentes a las superficies de configu­
ración, las extremidades superiores de estas porciones 
de soporte están sustancialmente debajo de la dicha su­
perficie con lo que el calor absorbido por el molde al 
pasar a través de un horno para combar, se disipa por 
debajo de la superficie de la lámina de vidrio combada.

122.- ierfeccionamientos, según la reivindicación
42., caracterizados porque tiene una abrazadera firme­
mente asegurada a la sección móvil del molde para reci­
bir de forma regulable el elemento de soporte del mol­
de.

IjaPerfeccionamientos, según la reivindicación
122., caracterizados por ql hecho de que la abrazadera 
está dispuesta para agarrase con seguridad al elemento 
de soporte del molde.
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14á.- Perfeccionamientos, según las reivindicacio­
nes 12§ ó 1 5 á.f caracterizados porque el elemento de so­
porte del molde se mueve a elección con relación a la 
abrazadera para modificar el centro de rotación de la 
sección móvil del molde con lo^que se cambia la veloci­
dad de cierre de dicno molde.

15§.- Perfeccionamientos, según las reivindicacio­
nes 12A a la 141., caracterizados porque el elemento 
de soporte del molde se extiende transversalmente a tra­
vés del molde a lo largo del centro de rotación de la 
sección móvil del molde, y hay unas abrazaderas para 
unir de loma regulable dicha sección móvil del molde 
al referido elemento de soporte, este elemento de sopor­
te se puede mover en ángulo rectos con relación a las 
citadas abrazaderas para modificar la posición de dicha 
sección móvil del molde con lo que se altera la veloci­
dad de cierre del molde.

16á«— PSEPEGOIOnAMlEiv 102 INTRODUCIDOS EN LOS MOLDES 
PARA C0kB*R LÁMINAS DE VIDRIO, DOTADO DE UN SOPORTE :}UE 
ÜÜRECE UNA VELOCIDAD DE CIERRE REGULABLE.

Según se describe en la presente memoria/feue cons­
ta de veinte hojas escritas a máquina por una sola cara 
y dibujos adjuntos.

Madrid a 2 de énero de 1959
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