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WAPARATO PARA CURVAR IAMINAS DE VIDRIO®, - - - -~ = --—————

La presente invencidn se refiere, en términos generales, a
wn aparato para curvar 14minas 6 lunas de vidrio y, mis en parti-

cular,a -un molde de curvar para producir léminas de vidrie cur-

vas para cerrar huecos de ventanillas deé vehiculos 6 para fines

andlogos, léminas que tienen sus bordes marginales bajo un esfuer-
zo § carga.de compresién, lo gue las hace mis resisténtes y mds

capaces de soportar y resistir el defio gque les pudiera causar el

" chogue, sacudida 6 impacto’

La invencidén se basa en la capacidad que tiene el vidrio de

responder a un tratamiento térmico en el gue se le calienya para
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enfriarle desples, desarrollando dentro de si unos esfuerzos §

tensiones internos. La naturaleza de los esfuerzos particulares

desarrolados en el cuerpo dei vidrio, es decir, el que estos eg~
fuerzos sean de tensidn & de compresidn, depende del ritmo a que
, .

se enfria el cuerpo partiendo de una temperatura elevada. Contro-

“lando el ritmo de enfriamiento -procese conocido cominmente como

temple- se pueden controlar los esfuerzos resultantes en el cuer-
po de vidrio? As{, iniciando diferentés fases ‘de enfriamiento en

distintas dreas del cuerpo de vidrio se pueden desarrollar zonas

localizadas devtensién y de compresidén; Naturalmente, en el cuer-

po de‘vidrio en conjunto, & temperaturas normales, existe una con- -
dicién de evabilidad 6 equilibrio en la que estén equilibrados
los esfuerzos de tensién y los de compresidni -

Al tratar ldminas de vidrio destinadas a la fabricacidn de
parabrisas para vehfculos é 4 fines agélogpé, uno de puede aprove-
char de las caracteristicas del vidrio antes descritas pere esta-
blecer un modelo predeterminado de esfuerzos localizados en el vi-
drio, mod#elo que 'dé por resultado un producto acabado mis duradero"
Como los‘ébusos a qué se ven sometidos los parabrisas de vehiculos:

mientras se manipulan, §é almacenan, se tramsportan y, por ﬁltimo,(

_se instalen en las carrocerias de los vehiculos se conceniran prin-

cipalmente en los bordes de las ldminas de vidrio, poniendo 9stos
bordes en compresién._se aumenta la fuerza estructural y la re-
sistencia de estos.4 la rotura, y por consiguiente ge aumenta tam-
bién 1a resistencia de todo el parabrisast

En términos generales, 1a,éreaciéﬁ de esfuerzos en las iémi—
nas de vidrio supone un proceso de tratamiento térmicd en el que

las léminés de vidrio .se cglientan a una teﬁperatura elevada, suw

jperior ol punto de temple del vidrio, y después se enfrian a un

ritmo controlado, a través de una gema de temperaturas decrecien-
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tes denominada cominmente como una gama de temple. Las porciones

de 1a l4dmina que se enfrian relativamente de prisa desarrollan
unos esfuergos de compresiém y, por el contrario, las pbrcionés
que se enfrian relativamente despacio desarrollan unos esfuerzos
de tensidn. As{ se puede impartir a la limina de vidrio un modelo
predeterminado de esfuerzos 1ocalizados controlando el ritmo de én-
friamiento de diferentes zonas de la lémina’

Para producir léminas de vidrio curvas, estas se calienten
y. despuds se enfrian mientras van soportadas en un molde de cur-
var que actda como una obstruccibén é resistencia local al ritmo
normal de enfriamiento de ciertas dreas de la ldmina, 4 este Tes-
pecto, al curvar léminag de vidrio, estas se suelen calentar a uns
temperatura que corresponde al punto de ablandamiento del vidrie
en‘lé_zona.de calentar de un horno de curvar, se hace que .se com-
ben haste adapiarse a la supérficie de soporte é configursdora dé'
un molde, y después se deja que se enfrie & temple el vidr;o en’ '
una gons controlads, donde se reduce gradualmente la temperaturs.
mientras la 14mina sigue soportads-en la superficie configuradora
del molde, Durante el proceso de curvar, el molde absorbe calor -
del-hornSVy, en el proceso de temple, este calor residual absor=
bido retarda el enfriamiento de las 4reas de la lémina gue e apo-
yan en.la superficie configuradora, con lo que -estas dreas se qﬁe--
dan en tensién? Como se ha indicado pis arriba a temperaturas norma
les los esfuerzos en una lémina de vidrie estén en equilibrie, por
consiguiente, el esfuerzo de tensidn de las Areas antes citadas,
que se apoyan en la superficie del molde, se eqhilibra'con un ese
fuerso .de. compresidn en las Areas adyacentes, Basado en esto, se
comprenderd que regulando la disposicién de 12 ldmina de vidrio cons
relacién. a la superfiie configuradora del molde, se puede determi-

nar la orientacidn del esfuerzo localizado en un modelo predetermi-
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nados Asi se puede impartir el esfuerzo de compresidn deseado a

los bordes de uns lémina de vidrio curvada, colocando estos bordes
con realeidn al mol@e de ‘suerte que diéhos bordes se puedan enfriax
relativamente de prisa y asi se queden en compresidn.

Como podrd apreeiarse, la resistencia de los bordes de una
14mina de vidrio depende de la mégnitud del esfuerzo de compresidn,
que, & Su vez, depende de la magnitud del esfuerzo de tensidn que
equilibras Por consiguiente, una{finalidad importante de la pre-

sente invencidn es sumentar la resistencia de las léminas de vi-

‘drio de las caracteristicas anteriores, aumentando la magnitud del

esfuerzo de compresidn impartido a los bordes de la ldmina:

Otro objetivo de la invencidn es presentar un aparato de cure.
var perfeccionedo capaz de conseguir la finalidad antes citada’

0tro fin de la invencidn es ofrecer un molde  de cuvar - capas
de producir un esfuerzo de tensidn mayor en la ldmina para.éoﬁse-
guir asi un mayor esfuerzo de compresidn en las borciones margina- -
les de la limina.

Otro objeto de la invencidn es'aumeﬁtar el esfuerze total.de
tensién de unas zomas determinadas de wna 1lémina de vidrio mien-
tras se mantiene la intensidad de esfuerzo § esfuerzo en tensién
de la unidad en un valor relativamente bajo.

En los dibujos adjuntos: : e

la figura 12 es una vista en aslzado del malie de curvar con
las nﬁevas caracferisticas de la presente invencidn;

lg figura 2% es una visﬁa en seccién tomada & lo largo de la
linea 2-=2 de laﬂfigura 18; A

la figura 3® es una viste en seccién‘fragmenﬁaria tomada a
1o largo de la linea 3=-=3 de la figura 25;

la flgura 4% es una v1sta gimilar a 1a figura l! que presen=

ta una versidm modificada de la invenciénuy
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la figura 58 es una vista en seccidn tomada a'lo largo de la
linea 5-=5 de la figura 4%;

Segin 1la presente invencidn se presenta un aparato para cur-
var léminas de vidrio cortadas a medida, que comprende un molde

de curvar de tipo anular con un riel configurador que se conforma

- en elevacién y perfil a una ldmina de vidrio cortada a medids gque

Se quiere curvar, y doiado en su parte superior de una superficie
configuradora. Bl riel configurador es de tamafio relativemente me-
nor que la ldmina de vidrio para soportarla mo por los bordes, si-
bd un poco hacia adentro. Dicho molde se caracteriza por llevar um
elemento pera retener calor dispuesto muy éerca del riel configu-
rador extendidndose hacia adentro de dicho riel configurador y se=-
parado.por debajo de la superficie configuradora del repetido riel
para quedar por debajo de una po;ci&n de una superficie mayor de
una lémina de vidrio soportada en dicho molde: BEste molde lleva
también un dispositivo para montar dicho elemento destinado a re-

tener calor en la posicidn antes citada relativa a diche riel con=-

figurador?

A efectos de iluatrgci§n, la invencién presente se muestra
en los dibujos incorporada en un aparato de curvar(10) del tipe’
usado convencionalmente para producir liminas de vidrio curvas pa-
ra ventanillas de automéviles tales como parabrisas U otros fines
andlogos. El aparato de curvar (10) comprende un bastidor & basé
de soporte (11), en el que va montado un molde (12) maecizo ammlar
mediante unos postes verticales (13). El'molde (12) comprende. un
riel (14)configurador, continue, relativamente estrecho genersl-
mente metdlico en forms de aro cerrade y ligado por ‘unas barfas(15)
que se extienden a itravés del molde y se aseguran al riel configu=
radori?En la cara del riel que da hacia arriba va una superficie

configuradora (16) con contorno en elevacidn que se adapta a la
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curvatura que se quiere dar a las lfiinas de vidrio. Bl perfil de
la superficie configuradﬂra se conforma al de una 14mina curvada

cortada a medida pero es relativamente menor longitudinal y trans-

<versa1mente, con lo que las zonas marginales de uma limina de vi-

drio curvada, que descansa en la superficie configuradora, sobre~
salen del molde sin estar en contacto con-é1; (Figura 32)7

Ios paTabrisas de vehiculos generalmente estdn hechos con vis=
drio de segurided leminado gue coﬁprende dos léminas de vidrio con
una cepa interpyeste de material termopldstico, tal como resina de
polivinilbutiral 4 otro sémejante, ligadas bajo la influencia del

caler y presibn para forﬁar una estructura compuesta transparente.

En tales casos se suele curver las dos ldminas de vidrio al- mismo

tiempo & por parejas, soportando las. ldminas planas que gse quiere

curvar en relacidn superpuesta sobre la superficie configursdera

del molde como se ilustra mds claramente en la figura 32§ Sin em-

bérgo; se apreciaxé que los procedimientos para producif parabri=-

' sas laminades que se ilustran y describen aquf 4 efectos de ilus-

tracidn solamente y no se pretende que ls invencidn, como queda
deserita en las reivinﬂicaéiones qﬁe damos al fiﬁal-de la memoria,
se limite en mbdo alguno a estos procedimientosi Ademds se aprecia-
rd que la constrﬁccién del molde de curvar en si, en algunes res~
pectos, viene,dictada‘por las curvaturas que se quieren der y asi
10 tiene relacién alguna con 1a invenciénﬁ A este respecto se épre--
ciard que-lae ldminas de vidrio se curven generakmente con curvatu-
ras-relativamentg poco pronunciadas en molées anulares maéizos dei
tipo ilugtrade, mientras que para-cﬁrvar 14minss con curvaturas
relativamente pronunciadas 6 agudas, se suslen utilizar moldes de=
nominados "engoznados” que comprenden un ndmero de secciones arti-
culadas. )

De scuerdo con un procedimiento comercial aceptado para pro-
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ducir léminas de vidrio curvas, se soporta un par de l4minas de

vidrie planas en la superficie configuradora (16) del moide, que

entoncess ge le hace pasar a través de un horno de curvar para ele-
var la temperatura de las léminas al punto de ablandamiento del vi-.
drio con lo gue 1as_léminas se comban por su propio peso hasta po-
nerse en contacto con la superficia-configuradora curvaf Una vez
que se ha dado asf{ la curvatura desecads a las léminas, los moldes
pesan a través de una zona de templar donde se reduce gradualmen-
%te la temperatura de las liminas de vidrio de una manera controla-
da hasta ph punto por debajo de la gama de temple del vidrio?

Como se ha notado mis arriba, durante el proceso de teﬁple,
el calor residual que retiene el molde desplies de salir de la zo-
na de curvar del horno, retarda el ritmo de enfriamiento de las
porciones de la ldmina que descansan en la superficie configurado-
ra haéiendo gue estas zonas se queden en tensién. Este esfuerze de
tensién se equilibra por un esfuarzo de compresibén desarrollado en
las zonas de la ldmine que sobresalen del riel configurador y que,
por consiguiente, no se ven influenciadas por el calor que retiene
el molde, y que por lo fanto se enfrian a un ritmo normall

Basado en esto, se apreciard que pera aumentar la magnitud del
esfuerzo de compresidn en los bordes de la ldmina para aumentar asi
la resistencia 4 la rotura de estas partes, babrd que aumentar la
magnitud de los esfuerzes de tensidn desarrollados en las léminas
de vidrio; Pero también se ha comprobado que los-esfuerzos de tem-
sién de gran intensidad debilitan el vidrio haciéndole menos resis--
tente a la rotural A

Pars aumentar‘la resistencia de las porciones marginales de
las l4minas de vidrio aumentando los esfuerzos de compresién desa-
rrollados en ellas sin debilitar la 14mina, la presente invencién

propone desarrollar un esfuerzo de tensidn total mayor de una in-
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tensided 4§ unidad relativamen{:wggggfaﬁe se equilibre con une gran
intensidad de combresién en los bordes marginales de las léminasf
A este fin, de acuerdo con»la_inveneién, se utiliza un ele=
mento (17) para retener calor situado hacia adentro del riel con-
figurador (14) para retardar el ritmo de enfriamiento de una zona
mayor de las liminas, ¢reando asi un mayor esfuerzo de tensidn en
ella que, como es natural, se equilibrard con un esfuerzo de compxt
sidn de gren intensidad en le poreidn relativamente éstrecha, que
sobresale, de las léminas ﬂe;vidrio; Para mantener la intensidad
del ésfuerzo de tensién en un valor relativamente bajo, la super-
ficie configuradora (16) que estd en contacto directo con las 14-
minas de vidrio es relativamente estiecha,y el riel configurador

(14) estd dotado de unas aberturas (18) para reducir su masa, con

' 1o que se reduce la cantidad de calor absorbido y retenido por el

rielf o |

Bl elemento (17)que retiene calor se eztienda.desde_ei_riel
confiéurador (14) hacia adentro y gueda separado por debajo de las
1éminas de vidrio que'descansén en la superficie configuradora(16)
pero relativamenie. muy cerca de ellas, para disminuir la influen-
cia del elemento que retiene calorlspbre las zonag»dé las ldminas
de vidrie que deseansan_encima: Asl, aungue se produce un esfuerzo’
de tensiln en toda la zona que descanse encima, este esfuerzo-es
de una intensidad relativamente ngueﬁa ¥ po, perjudica.a les cua-
lidades de resistencia de las liminast Como el riel configurador .

(14) tiene una masa relativamente pequefla, la intensidad de los es-

‘fuerzos creados por este elemento, cae dentro de limites aceptables

El esfuerzo total impartido a las l4minas por el riel configurador
(14) 3 por el elemento (17) que. retienme calor, se equilibra’ con wn
esfuerzo de compresidén de una intensidad mucho méyor en comparae-

¢ifn en las zonas relativamente menores concentradas en torme a .
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lor bordes marginales dé las léminas, o
Aunque el elemento (17) para retener calor se puede hacer

de una gran variedad de materiales capaces de absorber calor mien-

"~ tras pasa.el molde por el horno, y de radiar este calor a las 18-

minas de.vidrio durante el proceso de temple~para retardar el rit-
mo de enfriamieénto de las porciones de las liminas qué quedan en~
cima de dicho elemento, ¢én el caso actual se utilize una treme de
material . con agujefbs,'tal como una reja metilica (19) 4 otro ele-
mento similar que tenga unas cualidadés de absorcidq y retencidn

de calor inferiores a las del riel configurador: Se usa un dispo-

. sitive (20) para soportar la reja (13) en el riel configurador(14)

por debajo de la superficie configuradora (16), ¢on la reja. exten-
didndose desde el riel hacia el .centro del molde. -

| Aungué el elemento para retener calor sélo es preciso en .fren-
te-de.lés partes de la ldmina en que se quiere aumentar la inten-
gidad del.esfuerzolde‘compresidn en los bordes marginales, en. la
versidn ilustrada, el elemento de retener calor ge extiende en tor-
no a todo .81 riel configurador y ssi sirve para producir un esfuer-
zo -de compresidn de intensidad.reiativamente elevada a. .10 largo de
$0das las porciones marginales de la 1émins’,

. .Como me jor se ilustra en la figura 38, el dispositivo (20) que:
sirve pars montar la reja é elemento de rétene: calor.(19) en el
riel configurador (14), comprende una barrs (21) que se extiende
alrededor del molde por el interior del risel configurador (14) y
par debajo de la superficie configuradora (16). La barra (21) va
montada en unos soortes verticiales (22) unidos a’las barras . de
ligar (15) gue se extiéndep a través del molde entre el riel con-
figurador (14)§.En puntos.espaciados en torno al molde van uncs
elementos espaciadores (23) dispuestos entre la barra (21) y el

riel configurador con sus extremos opuestos sujetos a este, pars
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asegurar la barra.un tanfto separada del riel, reﬁa (&&7 descan=-
sa en la barra (21) y estd sujeta en sm sitio por alambres (24) 4
algo semejante, que atan la reja a los elementos espaciadores(23)®

Ias dimensiones del elemento de retener calor (17) dependen

. de las caracteristicas de absorcidn de calor del riel configura-

dor (16) y del elemento de retener calor, asi como de la cantidad
dé esfuerzo total de tensién deseado: factores todos,que, como se
ha indicado m&s arriba, gobierman la intensidad del esfuerzo de com
presidn originado en las porciones marginales de las ldminas, Si
se’'usa una rejilla métélica, como se ilustra en los dibujos, se pue
den afiadir capas adicionales de este material para aumentar la can-
tidad de ealor abéorbido y retenido por el elemento?

Se ha comprobado que todos los cambios bruscos en el modelo
de esfuerzos localizados de la limina de vidrio ddn por resultado ..
zonas agudamente definidas de esfuerzos de gran intensidadl Asi, ..
una 1{nea divisoria entre zonas bajo esfuerzo de tensidn y zonas
bajo eésfuerzo de compresidn & sin esfuqrzo alguno presenta un es-
fusrzo de tensidn de gran intensidad que produce una linea de muy
poca résistencia a la rotura, haciendo una l4mina més susceptible
el deterioro por los varios choques térmicos y fisicos a que se
veréd expuesta durante su vida de servicio. En la versidén ilusirati-
va, la lfnea divisoria que separa las porciones marginales de la
ldmina que estén bajo un esfuerzo de compresién, ¥ las -zonas que
descansan sobre el riel configurador y el elemento de retener ca-
lor que estén bajo esfuerzos de tensidn, se cubriria al qqedar_mon—-
tada la unidad terminada y'los.elementosjcoh los que se monta ofre-
cerlan una proteccidn mecdnica a esta zona y asi el esfuergo infen-
so de tensiém a lo largo de la linea divisoria no presentaria nin-

gin inconveniente, Is linea que separa las zonas de la 1lémine que

_quedan encima del elemento de retener calor y las zonas que quedan
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hacia adentro de este elemento, queda dentro. del Area visual ma- -
yor de la lémina y, por consiguiente, no. se protege en modo ale
guho? Para evitar que se debilite el vidrio en esta porcidn de la.
14mina, se evitan 1los cambios brusces en el modelo de esfuerzos
reduciendo graduslmente é fundiendo el esfuerzo de Yensién hacia
las zonas internas de las 1ldminas, se consigue aplicando un ritmo.
de enfriamiento que vaya-ﬁrogresivamente en aumento & las porcio-
nes de las léminas éue,quedén-hacia'adentro partiendo del riel com~
figurador. ‘

De acuerdo con otro aspecto de la presente inyencién, los eg=
fuerzos de tensidn se fundén hacia las porciones cenirales de las
léminas incliﬁando el eleﬁento (17) de retener calor hacia abajo
v hacia el interior del riel configurador (14), Aunque se podria
inclinar todo el elemento de retener calor progresivamente hacia
abajo desde el riel configurador hacia el centro del molde, aqui
se ilustra dicho elemento formado por una porciém (25) que se ex-
tiende hacia- adent:o.desde el riel configurador, substancialmente
paralela a la cara inferior de las liminas de vidrio soportadas -
en el molde y por otra porcidén (26) inclinada que forma parte in-
tegrante'del extremo interior de la primera porcién y que se inéli=

na hacia'ab;jo separindose de las ldminas de vidrio. Asi, el efec-

' to del calor residual retenido por el elemento v4 en disminucién

progresiva de fuera adentro a lo large de la porcién inclinada del
mismo, con lo que disminuye progresivamente 1aAmagnitud del esfuer:
20 de tensidn producido en las ldminas y asi se evita la formacidn
de una l{nea muy marcada de divisidén entre las zonas de las léminar
bajo esfuerzo de tensidn y las zonas bajo esfuerzo de compresidn
é sin esfuerzo algunos

" En las figuras 4.y 58 ‘se presenta una modificacién de la

invencidn en laque el elemento de retemer calor (27) se extiende
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é través de todo el molde y por consiguienéaih;orﬂigzajogge toda

la zona de las ldminas de vidrio (28) comprendida dentro de los
confines del riel configurador (14) del molde., E1 elemento de re-
tener calor {27) estd construfdo para retener relativamente mis ca-
lor en zonas determinadas adyacentes al riel configurador para re-
tardar el ritmo de enfriamiento de las porciones de las 1dminas

que quedan encima de sstag 4dreas, con lo que estas porciones se fi-
jan bn'tensiénf A este efecto se extiende un elemento continuo, %al!
como la péntalla (29) metslica ilustrada, en sentido longitudinal

y transversal a través del molde. dentro de los confines del riel :

: configurador ¥y queda soportado por debajo de la superficie configu-:

- radoxa del wmolde, mediante unas barras horizountales (30) sujetas

al riel configurador: Una banda & irama (31) también metilica y de
la anchura deseada descansa sobre la pantalla‘29) muy cerca del .
riel configurador y se extiende hacia’adeptrof Cuando estén sopor-
tadas las liminas de vidrio en el molde del modo antés descrito,el
espesor doble de la pantalla_metélica retiene relativamentie mds
calor que si fuera sencilla y as{ promueve un ritmo de enfiiamientO(
mis lento en las zonas de las l4minas.que descansan en un camino -
cerrado cerca del riel configurador y hacia el ;nterior del mismo,
los qué dé por fesultado el deserrollo.de un esfuerzo de tensidn -
en dichas zonas. Toda la pantalla (29) va reduciendo gradualmente
el esfuerzo de tensidn hacia el centro del molde para impedir la
formacién de una linea muy marcada de divisién en el modelo.de es~
fuerzos loca}izados de las léminas.

Se cémprende:é que el émpleo dé un elemento de retener calor
hacia él interior del riel configurador del molde, de acuerdo con
1la presente'invenciGn d4 por resultado un mayor esfuerzo total de

tensién en la limina, que es de una intensidad relativamente baja

¥ por cohnsiguiente no perjudica-al parabrisas acabado. Este mayor
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‘esfuerzo total de tensidn se equilibra con una banda relativamen-
te estrecha bajo un esfuerzo de compresién.de intensidad relati-
vamenbe grande que se extiende en torno a los bordes periférices
del parabrisas acabadol Como la resistencia del vidrio a la rotue

Ta cuando se expone a.cargas de impacto § choques térmicos, estd

'relacionada con la intehsidad del esfuerzo de compresién del vidrig

se fortalecen las zonas del parabrisas mis expuestas s tales abu-

"'gom; con lo que todo el parabrisas resulta mis fuerte y resistented’

. Eora .

En restmen; la presente solicitud recaeri sobre las siguien~
tes reivindicaciones: ‘

184 Aparato para curvar lminas de vidrio, caracterizado .por
que coﬁprenﬂe un molde de cuivar, anglar, con un riel configurador
que se conforma en elevacién y perfil 4 una ldmina de vidrio corta=-
tada 4 medida que se quiere curvar y dotado en su borde superior. -
de una.superficie‘configuradora;,el referido riel configurador. es.
de mener tamafio que la 1imina de vidrio para que esta no se.apoye
en é1 por sus bordes, siné por una zona un tan$0‘intgrior: El re~.
fé:iao aparato, se carﬁcteriza.por llevar un elemento para retener
calor dispuesto muy cerca del referido riel configurador y extenw
didndose hacia adentro partiendo .del mismo, separade por debajo de
la superficie configuradora del riei para quedar por dgbajo de.
una parte de una qupérficie mayor de una lémina de vidrio soporta~
da en dicho moldegfy por tener un dispositivo para montar el refe~
rido,elegento’de retener calor en 1la posicidﬁ antes citada con re~
lecidn al riel configurador en cuestién.

28,~ Aparato para curvar liminas de vidrie, segin la reivin-
cacién‘1l, ecaracterizado por que dicho elemento de retener calér
lleva una primera porcidén que se extiende lateralmente bacia aden-

tro desde dicho riel configurador, prdcticamente paralela a2 una
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14nina de vidrio plana que seqaﬁiér; éurvar ¥ que va soportada en
el mencionado melde, y una segunda porcidn, que forma parte inte~
grante del extremo interior de la primera porci6ﬂ, y que estd in-
clinada para spartarse de la limina de vidrio?

38 -Aparato para cwrvar ldminas de‘vidrio, segln cualquiera

de las reivindicaciones 12 § 28, caracterizado porque el elemento

de retener calor estd formedo por una trams de un material con aguje

rog,

48 -Aparato para curver liminas de vidrio, segin la reivindi-
cacién numero ;, caracterizade porque el riel configurador del mel-
de es. pricticamente continuo, donde el elemento de retener calor
comprende un'elementb substancialmente continuo, dispuesto dentro
de la periferia proyectada de dicho riel coenfigurador, por debajo
de la citada superficie configuradora y que 2 extiende a travgs
del referido molde pars cubrir por debajo pricticamente toda la ca= -
re mayor de la lémina de vidrio que queda dentro de los confines
del riel configuredor, una banda de material de retener calor dis-
puesta muy cerca de dicho riel configurador y extendiéndose hacia
adentro desde dicho riel para quedar por debajo de solo uma parte
de la cara mayoi de la lémins de vidrio, y un dispositivo pars mon=
tar el elemenioc de retener calgr ¥y la banda antes citada en ias Po="
siciongs relativas mencionadas,

58%-Aparato para curvar liminas de vidrio, segin la reivindi-
cacidn 42, caracterizado porque la banda para retener palor, esté_
colocada encima del referido eleménto de retener calor?

68%~-Aparato para curvar liminas de vidrio, segin cualaquiera
de las reivindicaciones 42 § 58, caracterizado por que el referido
elemento de retener calor.y la.banda de retener calor estén forma-
dos.por un material con agujeros’

TIanPﬁnamo PARA CURVAR IAMINAS DE VIDRIOY
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