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Bl presente invento se refiere en general,
al curvado de hojas o placas de vidrio y m&s particu-
larmente, a un procedimiento y aparato perfeccionado
para curvar hojas de vidrio de gran longitud.

Los parabrisas de automéviles y de uso co-
rriente en la actualidad, como los parabrisas de tipo
panoramico o curvado, requieren el empleo de hojas de
vidrio plano de lorgibud aumentada si se comparan con
los parabrisas anteriores de curvatura poco pronmncia—
da relativamente. Esto es igualuente cierto respecto

a las ventanillas posteriores de autombvilg que actual-

mente se fabrican por lo general de una pieza y qe tie-

nen las partes extremas ampliamente curvadas. Los mol-
des empleados corrientemente en lg curvatura de dichos
parabrisas y ventanillgs posteriores, tienen una super-
ficie de moldeo cufvada en forma céncava, y la hoja de
vidrio planc gue se va g curvar se apoys iniciaslmente
por sus extremos opuestos sobre la superficie de mol-
des mediante adecuados medios de soporte unidos al mol~
de. Después el molde y la hoja se pasan por un horno,
en el gque la hoja se somete a una temperatura tal, que
sea causa de gue el vidrio se reblandezca y se curve
hacia agbajo de acuerdo con la superficie de moldeo.
Durante el curvado de la hoja, los medios de soporte
ejercen presién sobre los extremos opuestos de la ho-
ja para acelerar el curvado.

Seglin aumenta la longitud de la hoja plana
que se va a.curvar, este procedimiento de apoyar la
hoja por sus extremos opuestos sobre un molde cénecavo
y ejerciéndo presidm en los mismos, crea un problema

debido al aumento de la flexibn de la parte central de
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la hoja. Dicho aumento de flexidén no es.de desear,
pues la parte central dé la hoja, cuando se pasa por
un horno de curvar, puede ponerse en contacto con la
superficie de moldeo del molde antes de gue aquellas
partes de la hoja que estan fuera de pa parte central,
tengan la temperatura conveniente para ajustarse a las

partés correspondientes de la superficie de moldeo.

Ademis, siempre existe una ligera flexidn en el centro

de la'hoja plana, cuando se apoya inicialmente sobre

el molde, debido s su tendencia normal a obrar como

uns viga. Por consigulente, cualquier fuerza aplicada
& los extremos de la hoja aumentarid la flexidn, puesto
que la parte central de dicha hoja es excéntrica a la
fuerza aplicada. Ademds, como aumenta la distancia
entre los apoyos de la hoja, debido a las mayores lon-
gitudes de dicha hoja, aumenta el momento de flexidn
desarrollado en el centro, y si la longitud de 1la hoja
es tal que los apoyos estén a distancika suficiente que
hagan que dicho momento de flexién alcance un valor . -
¢ritico, la hoja de vidrio puede romperse o hacerse pe-
dazos.

Los moldes para curvar qhe tienden a3 elimi-~
nar algunos de los problemas anteriormente mencionados,
son los del tipo convexo, en gue la superficie de mol-
deo se curva cpnvéxamente ¥y la hoja de vidrio se va
apoyada sobre ella, en realidad, por su parte central.
Sin embargo, el empleo de molde convemos en el curvado
de parabrisas o wentanillas posteriores de automévil,
ha producido, por lo menos, una caracteristica inconve-
niente en las hojas de vidrio curvadas sobre los mis-

mos. BEspeciglmente, cuando la hoga se instala en un
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en un gutombvil tiene un aspecto™undido'. Esto se pro-
duce durante el curvado y es causado por las partes de
la hoja, ®&ntro dé la superficie de moldeo del molde,
que se curvan hacia abajo. Después de curvarse y mon—
tarse en un automévil, una hoja que se curva en un mol-
convexo tiene lg superficie superior colocada hacia
fuera y, por tanto, presenta el inconveniente defecto
visusl ya mehcionado. |

Por otra parte, los moldeicéncavos que pro-
ducen un efecto arqueado en lé hoja de vidrio curvado
cuando se instala en un automévil, no son del todo sa~
tisfactorios en el curvado de hojas de gran longitud,

a causa de los problemas antes mencionados que compren—

~den la flexidn, etc.

Por_cqnsiguiente, un objeto importante del
presente invento es conseguir un procedimiento y apa-
rato perfeccionados para‘curvar Bojas de vidrio de
gran longitud y, particuliarmente, las que tienen las
partes extremas en curva pronunciada.

Otro fin del presente invento es conseguir
un procedimiento y aparato para curvar hojas de vidrio
en que se aprovechan lgs mejores caracteristicas de
los moldes de curvar, tanto convexos como cbncavos.,

Una finalidad més del presente invento es
congeguir un procedimiento para curvar hojas de vidrio,
en el gue la hoja se curva inicialmente sobre un molde
qite tiene una superficie de moldeo convexa, y entonces
se adapta segln la curvatura final sobre un molde que

tiene una superficie de moldeo céncava.

Un fin més del presente invento es conseguir -

un prodedimiento de curvar vidrio, en el que la hoja
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se curva inicialmente sobre una superficie de moldeo

convexa, a continuacidén, tiene su superficie superior

encajada en una superficie de moldeo c¢éncava, inverti-
da mientras se mantiéne entre las dos superficies de
moldeo, y luego curvada segin la curvadura final,
mientras se mantiene sobre laz superficie & moldeo cdn-
cavag.

A continuacidn se hace referencia a los pla~

nos que se acompaiflan:

Lg Fig. 12., es el alzado lateral de un mol~

de convexo, que tiene una hoja de vidrio que se va g
curvar apoyada . sobre el mismo.

La Fig. 28.—-, muestra la vista en planta
del molde que se ve en la Fig. Ia,

La Fig. %2., se apreoia;el alzado latersl
del molde convexo después de haber sido curvada sobre
el mismo la hojs de vidrio y con un molde cdncavo co-
locado sobre la‘hoja de vidrio y alojardo la superfi~
cie superior de ls misma,

La Fig. 48., representa el alzado lateral
del molde cdncavo de la Fig, 32, en posicidén inverti-
da y con la hojas de vidrio curvado zpoyada sobre el
mismo. '

La Fig. 52., se muestra una vista por detris
de los dos moldes que se aprecian en la Fig, 3a.

A La Fig. 62., es el diagrama dé lg vista en

planta de un horno de curvar empleado en la produccibn

-de hojas de vidrio templado,

Lg Fig 78., os el diasgrama de la vista en plan-

ta de un horno de curver y templar.

La Fig. 82. , muestra el diagrama de la vista
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en plante de un horno de curvar empleado en unidén de

un horno de recalentar y templar; y

ls Fig.92., representa la seccién longitudinal

padigal a lo largo de la linea central de los hornos de

curvar gue se muestran en las Figs. 62, y 7a.

Segin el presente invento se ha proporciona—
do un procédimiento para curvar hojas de vidrio, que
comprende el calentamiento de la hoja de vidrio que
se va a curvar hasta la temperatura de curvar y el cur—
vado previo de la misma segln una curvadura prefijada,
invirtiendo la hoja curvada y apoyéndola en una super—
ficie de moldeo, que tiene una curvadura a la que ha
de plegarse la hoja finalmente curvando la hoja segin
la curvadura fingl sobre dichsg sgperficie de mqldeo y
enfrigndo después la hoja curvada.

El presente aparato considera también la pro-
visidn del aparato pars curvar hojas, de vidrio consti-
tufdo por un horno de curvar que tiene una cémara de
calentar con gberturas de cargs y descarga en la misma;
medios para mover un par superficies superpuestas de
moldeo, convexa y cfncava, segin una trayectoria deter—
minada previamente, d entro de dicha cédmara de calehtar,
y superficie de moldec, que aloja medios, dentro de
dichg cdmara de calentar entre las ab&rturas de carga
y descarga, para invertir las citadas superficies de
moldeo.

En cuanto a los planos y, particularmente,
por lo que se refiere a la Fig. 12,, hay que se fialar
que una parte del apafato de curvar previsto para lle-
var a cabo el procedimiento del presente invento, se
designa Beneralmente con el ndmerc (10) y comprendg

un soporte (11) sobre el cual se apoya un molde de
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curvar macho o convezo (12).

El soporte (ll) comprende un axmazdn abierta,
rectangualr en lineas genersles, que fiene las seccio-
nes extremas opuestas (13) inidas rigidamehte entre si
por medios de carriles l%terales (14). Como se ve en
las Figs. 12, a 52. , las secciones extremas (13%) com-
prenden barras extremas separadas (15 y 16) unidas en-
trebsi por miembros verticales (17), que van unidos por
sus extremos inferiores a los carriles laterales (14).
Colocadas transwersalmente entre los carriles latera~
les (14) van unas varillas de soporte (18) espaciadas
¥ una barra levadiza'(l9).con lz cugl, como sed escri-
ba mis adelante.," @ puede manejar el molde.

El molde (12) incluye un carril contindo,
(20) que tiene una superficie de moldeo (21) sobre la
superficie superior del mismo y que comprendé un par
de carriles laterales (22) paralelos y espaciados, gue
tienen una curvadura relativamente poco pronunciada
en las partes centrales (a), ¥ las partes del extre-
mo (b), dirigidas hacia abajo con curva comparativamen-
¥e pronunciada. Paras completar el carril (20), los ca-
rriles laterales (22) se unen entre si por sus extre-

mos opuestos mediante carrites extremos (23) colocados

transversalmente. Para sostener el carril (20) y comu~

nicarle rigidez, se pueden asegurar a las caras infe-
riores de los‘carriles laterales (22) unas varillas
transversales (24) espaciadas, y dichas varillas, a su
vez, pueden apoyarse en los extremos superiores de los
miembros verticales (25), que tienen sus extremos in-
feriores asentados en las varillas de soporte (18) den~—

tro de los carriles laterales (14) del soporte,



En la Fig. 32., se ilustra otro aparato de
curvar (26), que se emplea con el molde que se ve en
las Figs. 12, y 22., al llevar a cabo el procedimien-
to del presente invento. Xl aparato (26) comprende un
soporte (27) y un molde para curvar (28) matriz o cén-
cavo. Bl soporte (27) es de forma rectangular y esti
constituido por secciones extremas (29) unidas entre
si por medio de carriles laterales (30) longitudinal-
les, Como se ve en la Fig. 52., cada una de las seccio-
nes del extremo (29)7comprende barras transversas (31
Y 32) separadas, que terminan en miembros verticales
(33), los cugkes van unidos por sus extremos superioresr
a los carriles laterales (30)., El extremos opuesto de :
cada uno de los miembros (33) se «tienden hacia abajo
més alld de las barras laterales (32) y acaba en un
dngulo (34) que se extiende mis alld del extremo de
dicho miembro,

El molde (28) es semejante visto en planta,
Fig. 28., al molde (12),‘y estd constituido por un ca~-
rril continué (35), que tiene una superficie de moldeo
(@6) sobre el borde inferior del mismo, qué se ajusta
a la curvatura de la superficie del moldeo (21) del
carril (20). Como se ve en las Figs. 22. y 32, y ses
gin se describe mis adelante, las superficies de mol~-
deo (2L y %6) semejantes son rectangulares, en lfneas
generales, vistas en planta y cooperan & sujetar la ho-
ja de vidrio (37) de la medids de blogue entre ambas
para efectuar convenientemente el curvado de la misma.

'El carril continuo (35) tiene una estructura
de soporte semejante a la del molde 12 que lo une gl
soporte (27)+ Dicha estructura €ée soporte comprende

unas varillas y barres (38, 39 y 40), que corresponden
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a los miembros respectivos (24, 25 y 18) del molde
(12). Como medio para manipular el molde, se coloca
ung barrs levadizs (41) entre los carriles laterales
del soporte (27).

Las Figs. 62. a 8.2 muestran, en forma esque~
mitica, varios tipos de hornos que se hamn aplicado pa-
ra realizar el presente invento. El horno (42) que se
aprecia en la Fig. 62., se adapta para curvar y tem-
plar hojas de vidrio y consta de una seccidén de calen~
tamiento (43) gue tiene un eitremo de carga (4) y un
extremo de descarga (B). Va provisto de un dispositi-
vo de transporte (44) para conducir los moldes a tra-
vés del horno, as{ como de uns campana de aire (45)
sobre el dispositivo de transporte (44), fuera del ex—
tremo de descargs de la cdmara de calentamiento, para.
templar las hojes curvadas a medida que salen del hor-
no. Como se dégcribiré mis adelante, estdn previstos
los médios para invertir los moldes mientras estén den-
tro de la armazfn y cuando se hallan en la posicién
que se Ve en la figura 32. Dichos medios van alojados
en espacios cibicos (46) que se extienden al exterior
del horno préximaral extremo dedescarga del mismo.

Como se aprecia en la Fig. 72., el horno
(47) es del tipo general conocido como horno continuo
de curvar y templsr y éonsta de una seccibnde curvado
(48) y de una seccién de temple (49), estando indica~
do el punto de divisién entre ambas por la linea de tra—
7Z0s ¥~X. LOs cubos (46) que se extienden al exterior
van colocados en ls seccidén de curvar para albergar
los mediBs de invertir el molde, y a través del horno
se actiende un dispositivo de transporte (50) a fin de

meter los moldes en el extremo de deacarga (C) y sa-
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carlos por el extremo de descarga (Q).

La seccién‘longitudinal parciazl que se ve en
la Fig. 92., se refiere a eada uno de los hornos (42
¥ 47) que se muestran en las Figs. 6&¢. y 72, Como se
puede apreciai, el techo del horno (52) va provisto .
de un dispositivo de trampa (51), inmedistamente delan-'x
te de los cubos (46), sobre el dispositivo de transpor-
te del horno, y una dbsposicidn semejsnte de trampa
(53) va colocado en el teche inmediatamente después
de los espacios ciibicos. Como se verd més adélante,
estas puertas permiten que el molde céncave (28) des—
cienda en el horno sobre lz parte superior del molde
(12), y después de que se inviertan los moldes, el mol-
de (12) puede entonces sacarse &l horno.

El sistema de horno que se muestra en la Fig.
82, se puede emplear en la produccidni.de hojas de vi-
drio templado cortadas segin modelo. Dicho sitstema
consta de un horno de curvar (54), que tiene un extre—
mo de carga (E) y un extremo @ descarga (¥). Va pro-
visto de un dispositivo de transporte (55) para condu-
cir los moldes a través del horno. F£n el sttremo de
descarga (F) del porno' (54) va un dispositivo (56)
para la manipulgaién y corte de ls hoja, e inmedigta-
mente préximo a ella, un horno ae recalentaniento (57)
el cual tiene un dispositivo de transporte (58) para
conducir los moldes al extremo de carga (G) del mismo
al exteemo de descarga (H), y luego, bajo una campana

de temple (59).
Pars que se pueda realizar el procedimiento

del presente invemto lo mejor posible, hay que sefialar
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gue se aludiri sl molde macho (12), como superficie de mol-
deo convexa, y se -hard referencis al molde matriz (28),
como superficie de moldeo céncava., ;
De acuerdo con el presente invento, la hoge @&~ -
vidrio (37) que se va g curvar se coloca sobre la super—
ficie de moldec convexa y, como se ve en la figura, se
apoya en realidad, en dicha superficie de moldeo por su
punto medio. Bn la operacién de curvar y templar, la su-
perficie de moldeo convexa, gue sostiene la hoja (37),
se coloca sobre el dispositivo de transporte (50) y se pa~j
sa a través del extremo de carga (C) del horno de curvar
vy templar (47). 4l paso por el horno, la hoja de vidrio
se somete en la zona de carvar (48) a un calor suficien-
te pera que las partes de la hoja fuera del punto medio,
se doblen hacia abajo y se curven de conformidad con di-
cha .superficie de moldeo. 4 su pasc por =1 horno (47),
como se ve en en la figura 92., la hoja (37), se curvs
antes de llegar bajo el 4 spositivo de la trampa (51) si-
tuado en el techo del horno (52). Cuazndo la superficie d=
moldeo convexa que conduce la hoja ya curvada, esta bajo
las puertasde la trampa, éstas se zbren y la superficie
de moldeo cbncava, que puede estar sostenida por un zancho
(60) y calentada preferentemente z la temperatura de la
hoja curvseda, desciende por ella. Cuando ha descendido
asi, como se ve en las giguras %3 y 5¢, los 4nzulos (34)
del soporte (27) encajan lss piezas vertiéales (17) del
soporte (11) y ponen en contacto la superficie de moldeo
céncava con la hojea de vidrio curvado {37). Con la super-
ficie de moldeo cbéncave en su sitio y encajsndo la super—
Iicie superior de la hojs curvada, ls presidn ejercida
sobre las partes merginales de ls hoja, que se mantiene

a la temperatura de curvar, debido al peso de dicha super—
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ficie de moldeo, es ceusa de que dichas partes se ajustan
con exactitud a 1a curvatura de la superficie de moldeo
convexa. Las dbs superficies de moldeo, que tienen la ho-
ja (37) entre ambas, se cacen avanzar entonces dentro del
horno un corto trecho, hasta que llegan frente a los cubos
(46), que albergan los medios de invertir los moldes.

. Ya se mencionb anteriorments en relacidn con
gl curvado de parabrisas y ventanillas posteriores de au-
tomovil sobre un molde convexo, gque la flexién de lz hoja
curvada, daba un aspecto Phundido™ a 1& hojs cuando se
dnstalabst: en un automovil., A fin de evitar estz caracte-
ristica defectuosa, al realizar el presente invento, las
dos superficies de moldeo, que tienen la hoja de vidrio
entre ambas, se inviertem mientras la hoja esté en reali~
dad, a las temperatura de curvado, a fin de jg.e la hojs se
époye entonces sobre la superficie de moldeo cbncava y
adgquiera el contorno final cuando este sostenida por di-
cha superficie de moldeo; Cuando se apoya eB la superfi-
cie de moldeo cdéncava, se invierte ls flexidn de la hoja;
es decir, la gravedad gque actda sobre la hojs que en rea-
1idad se mantiene todavis, prefersntemente, a la températui
ra de curvar, es causa de fue lg parte central de le hoja
se flexione un poco hacia abajo. Por consiguiente, cuan-
do la hoja se eniria posterioruente y se instala en un au—i
tomdévil, la superficie inferior (c) se coloca hacia afue- 4
ra y tendrd uns spariencia ligeramente grgueada, Que re-—
sulta agradable a la vistae.

Como se aprecia en la figura 32., en las li-
neus de trazos, los medios pars invertir las superficies
de moldeo, pueden estar constituidos por un par de mor-
dazas giratorias (6l1), cada unz de las cuales tiene las

partes extremas (62) chaflanadas dirizidas hacig dentro.
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Cuando las superficies de moldeo ll€gan frente a los «::u‘t;t;s}j
(46); las mordazas se mueven interiormente hacia los bas—
tidores de soporte y las partes extremas chaflanédas (82)
penetran en las barras laterales (15 y 32) de las seccio-
nes extremss del bastidor (13 y 29) y actlan de tal mane-
ra, jue aseguran fuertemente entre si dichas secciones ex-
tremas. Una vezaseguradas asi, las mordszas, jue pueden ser
abastecidas con u:.a fuente adecuada d= e¢nergia rotatoria,
sSe nacen girér 180 grados, con logqae ge invierfen las su~-
perficies de moldeo, de suerte que la superfibie de moldeo
convexa esté ahora arriba y la superficie de moldeo cénca—
va esté debajo y sostenga la hoja de vidrio curvado (37).
Durante la rotacibn, debido =2 la zccibén de sujecidn de las »
mordazas sobre los soportes, las supsrficies de moldeo'ejer€,
cen una presidn continua spbre la zona marginal de la hoja
de vidrio sujeta entre ellas, de lorma que no hay peligro
de deslizamiento de la hoja.

~ Después de invertirse asi las superficies de
moldeo, ye no se necesita la superficie de moldeo conve-
Xa, que puede separarse inuediatamente de_lq hoja de vidrio
o, como se muestra en la figurs 92.,1las dos superficies,
que tienen las hoja entre ambas, se pueden hacer avapszar
un poco mis en el horno, hasta que se encuentren debajo
del dispositivo de la segunda trampa (62). Bntonces se
abren las puertas de la misma y se puede bajar el gancho
(60) a fin de elevar la superficie de moldeo convexa pa-
ra desencajarla de la hoja curvada y retirar dicha super-
ficie de moldeo del norno. La superficie de moldeo cdénca-
va, que sostiene aboras la hoja, se nace svanzar luego a v
través de la restante zona de curvar del horno y, a conti-
nuacidén, por la zona de temple, en la gue se enfria len-

taiente la hoja. Al pasar por el resto de lz zona de cur-

a
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var, la hoja se ajusta exactamegie a la superficie de molf/ 
deo, si no se ha hecho as{ ya, y la flexién invertida de
las partes centrales, si no se efectls durante la etapa

de inversifn o poco después, se realiza entonces.

Se comprender§, naturalmemnte, que los limites
de las zonas de curvado y temple son relativesgytque en
realidad, eﬁ la mayor parte de los casos no representan
un cambio fisico en el horno, sino més bien a un cambio
de temperatura. Como se ve en lz figura 92., la inversidn
de las superficies de moldeo se efecflia dentro de la zona
de curvar (48) del horno (47). Con el procedimierto del
presente invento, la inversién de las superficies de mol-
deo puede realizarse en cualjuier momento anites de que la
hbja haya alcanzado la_temperatura a que conservars éu for-
ma curvada fingl si se deja sin apoyo, con tal gue, sin |
emnbargo, la hoja este suficientemente caliente para per—
mitir que se efectde la flexidn invertida de la parte cen-
trgl, cuando la hoja esté sostenida por lz superficie de
moldeo cénevava,

En el temple de las n-jas de vidrio curvadas de
acuerdo con el presente invento,'se puede emplear el hor-~ ;
no (42) que se aprecis en la figura éé., En dicho horno,
se coloca la hoja de vidrio sobre la superficie de moldeo
convexa, que luego se conduce a través del horno, asi co-~
mo de la zona de curvado del mismo. Después de curvarse
la hoja, se encaja luego su superticie superior en ls su-
perficie de noldeo cbncav a, invertidas las dos superfi-
cies de moldeo, y, a continuacibén, se sepsra lg superfi-
cie de moldeo con#exa de la hoja curvada, pues ya no sir-
ve para ningdn fin esencial. Mientras la hoja se mantiene
todavia, en realidad, a lz temperatura de curvar y se apo~
ya en la superficie de moldeo cbncava, s fin de que la par

te central de la misma se curve hacia absgjo, sele del ex-
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tremo de descarga (B) del horno y pasa debajo, de la cam~
pana de aire (45). Mientras esté debajo, la hoja es so-
metida & un chorro de aire, gque efectia el temple super—
ficiagl o temple de la hoja ya curvada.

El sistema de horno que se aprecia en la Fig.
82, se emplea para sjecubtar el procedimiento del presen-
te invento, cuando se desea efectliar la etapa ée inver—
sifn fuera del horno de curvar. Uns hoja de vidric (63)
de dimensidén de blogue que se va a curvar, se apoya en
una superficie ds moldeo convexa (64) y se coloca en un
dispositivo de transporte (55) por medio del-cual se pa-
sa a través del horno (54) y se curva de conformidad con
dicha superficie de moldeo. A4l salir del extremo de des-
carga (X) del horno, la hoje (63), que sbélo necesita ser
enfriads lo suficiente pars ser manipulada, se separa
de la superficie de moldec (64) y se corta de allf una
hoja moldeada (65), que luego se invierte en posicidn
céncava y se coloca en una superficie de moldeo cénca~
va (66), que tiene un contornc que se adapta a la hojae
Laisuperficie de moldeo (66) se pasa al horno de reca—
lentar (57) y la hoja (65) se calienta hasta la tempe-
ratura de curvar. A dicha temperatura se efectia la
flexidén invertida de la parte central. Nientras se man-
tiene a temparatura suficiente pars templar, la hoja sa~
le del extremoc de descarga (H) del horno y pasa bajo
la campana de aire (59), que dirige un chorro de aire
a la hoja para efectuar el temple de la misms. Sin em-
bargo, se comprenderd que la campana de temple'(59} se
puede sBprimir y que entonces la hoja puede pasarse a
través de un horno de templar para producir ﬁna hoja

curvada templada.

-mh;.a«%
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En sesumen: ls presente patente de invencién
recaerd sobre las siguientes reivindicaciones:

l2 .~ Procedimiento y aparato para curvar ho-
Jas de vidrio, caracterizado porgue comprende el calen-
tamiento de la hoja de vidrio que se va g curvarshasta
una tempergtura de curvedo, y, previamente, el curvado
de la misma segfin una curvadura, prefijada, invirtiendo
la hoja curvads y apoyéndola sobre unz superficie de mol-
deo, que tiene una curvadura a la que, finalmente, ha-
bri de plegarse la hoja, curvado ésta seglin la curvadu-
rag final sobre dicha superfifie de moldeo y enfrigndo
después la hoja curvada.

. 22 +~ Procedimientoc y aparato para curvar hojas
de vidrio, caracterizado segin la reivindicacién 1l2,,
porgie lavhoja de vidrio se curva segln una curvadura
prefijada sobFe ung superficie de moldeo curvada conve-
xamente ,

38 ,~ Procedimiento y aparato para curvar hojas
de vidrio, segln las reivindicaciones l2. o 2&., carac-
terizado pofque la hoja de vidrio 8e curva de acuerdo
con su curvedura final sobre una superficie de moldeo
curvade en forma cbncava.

| 42 ,~ Procedimiento y aparato para curvar hojas
de vidrio, segin las reivindicaciones 228. 6 32., @rac—
terizado porgue la presién se aplica a la superficie su-
perior de la hoja de vidrio durante el curvado prelimi-
nar de lg misma.

52 .~ Procedimiento j aparato para curvar ho-
Jas de vidrio, seglin cualquiers d¢ las reivindicaciones
28, a 42., caracterizado porque la hoja de vidrio se

msntiene en contacto con la superficie de moldeo curva-
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da convexamente, mientras se estd invirtiendo.

62+~ Procedimiento y aparato para curvar ho-
Jas de vidrio, segin 1la reivindicacién 32., caracteri-
zado porgue la superficie de moldeo curvada en forma
cbncave se encaja en la superficie superior de la ho-
Jja de vidrio, mientras que dicha hoja se curva em con-
tacto con la superficie de moldeo convexa.

72 «—~ Pparcedimiento y aparato para curvar ho-
jas de vidrio, segln la reivindicacién 63., caracteri-
zado porque se invierte la hoja de vidrio curvado al
invertir ambas superficies de moldeo, mientras contie-

nen la hoja curvads entre ellas.

82 .~ Pegycedimiento y aparato para curvar ho-
jas de vidrio, segin la reivindicacidn 7&., caracteri-
zado porgue la superficie de moldeo convexa se separa
de la hoja curvada después de que dicha hoja se invier—
te y se apoya en la superficie de moldeo céncava.

92 .~ Procedimiento y aparato para el curvado

) gegin las reivindicaciones 12 a 82
de hojas de vidriof caracterizado porque se calienta
la hoja haéta la temperatura de curvar mientras se trans—
porta por un hirno de curvar, y en el que se invierte
dicha hoja durante su recorrido por el horno.

103 .~ Popcedimiento y aparato paras curvar ho-
jas de vidrio, segin cuslguiera de las reivindicaciones
%2, a 98., caracterizado porque la hoja de vidrio se
apoya sobre la superficie de moldeo curvada de forma
cbncava, mientras se enfria.

112 .~ Procedimiento y‘aparato para curvar ho-
jas de. vidrio, caracterizado segin cualgquisera de las

reivindicgciones 3&. a 102., porque lz hoja de vidrio

curvado se mantiene, en realidad, a la t&mperatura de
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curvar, cuando se apoya inicialmente en la superficie
de moldeo curvada en forma céncava.

1l2&.~ Procedimiento y aparato para curvar
hojas de vidrio, segin cualquiera de las reivindicacio-
nes %%, a 1l2,, caracterizado porque ls hoja de vidrio
se curva segln una curvadura convexs, que, en realidad,
se adepta inversamente a la curvadura de una superfi-
cie de moldeo de forma cbdncava antes de ser agpoyada so-
bre dicha superficie de moldeo curvada en forma conca-
Vae.

132 .~ Procedimiento y aparato para curvar ho-
jas de vidrio segin cualquiera de las reivindicaciones
%4, @ 122., caracterizado porque las superficies de mol~
deo convexa y céncava encajan la hoja de vidrio sélo
por las partes marginales de la misma,

148 ,~ Procedmiento y aparato para curvar ho-
jas de vidrio, segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 12, a 13%2,, cafacterizado porgue se ejerce continua~
mente’preséénAsobre la superficie superior e inferior
de 1la hoja de vidrio curvasda, mientras = invierte di-
chg hoja. |

154 .~ Ppocedimiento y aparato para curvar ho-
jas de vidrio, cgracterizado porque el horno de curvar
tiene una cémara de calentamiento con aberturas de car-
ga y descarga; medios para mover un par de superficies
de moldeo superﬁuestas; convexa y cbéncava, & lo largo
de una trayectoria, determinada previamente dentro de
dicha cémara de calembtamiento, y una superficie de mol-
deo que aloja medios, dentro de dicha cdmara de calen—l
tamiento entre las aberturas de carga y descarga, para

invertir las citadas superficies de moldeoc.
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162 .~ Procedimiento y aparato para curvar ho-

'jas de Qidrio, segin se indica en la reivindicacidn 15e,
caracterizado porque el horno va provisto de una gber—
tura entre la abertura de carga Y le superficie de mol-
deo, que aloja medios por lm que la superficie de mol-
deo cpncava se puede introducir en la cimara de calenta-
miento.

_ 172 +~ Procedimiento y aparato psra curvar ho~
jas de vidrio segin lgs reivindicaciones 15 § 162, ca-
ractsrizado porgue ei horno va provisto de una abertura
entre la superficie de moldeo, y la abertura de descar—
ga, que aloja los mgdias, a través de los cuales se pue—
de sacar la supdrficiq‘dc moldeo convexa de la cémara
de calcntaﬁiento. |

18a,- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA CURVAR
HOJAS DE VIDRIC,

Segin se describe en ls presente memoria que
consta de diez y nueve hojas escritas a miquina por una
s6la cara y dibujas adjuﬁtos. Entre lineas "segﬁn las rei-

vindicaciones 1% a B8" Vglen,
Madrid s 2 F
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