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El presente invento, se refiere, de modo general,

a la produccibén de hojas de vidrio curvadas mediante téc-
nicas de doblado a presidn, en las que las hojas de vidrio
ablandadas por el calor se comprimen hasta una curvatura
deseada entre superficies de forma complementarias formadas
sobre un molde de formado. Mis particularmente el invento
concisrne a un molde de forma perfeccionada para el doblado
de hojas de wvidrio,

Como base, el creciente uso en los recientes alios
de hojas de vidrio curvado como cierres ancristalédos, par-
ticularmente en las ventanillas de los vehiculos automdvi-
les, ha inspirado el desarrollo de procedimientos de manu-
factura automitica y de aparatos para la produccidén de ho-
Jas de vidrio curvadas, en grandes cantidades, requiriendo
un minimo de mano de obra. En estos procedimientos, hojas
de vidrio sustancialmente planas, se calientan a una tempe-
ratura elevada, correspondiente al punto de reblandecimien-
to del vidrio, y luego se prensan a la curvatura deseada
entre superiicies formadoras complementarias, formadas
en un molde de formado. Después de ser dobladas las hojas
de vidrio son ordimriamente templadas, para aumentar la
resistencigflel vidrio y modificar sus caracteristicas de
rotura, de manera que, cuando se romﬁen, las hojas templa-
das se desistegran en particulas pequefias, relativamente
inocuas mas bien que en piezas grandes dentadas, tales como
las que resultan cuando se rompe un vidrio no templado.

Para ser comercialmente prdcticos, los procedimien-
t0s seguidos deben ser capaces de producir hojas curvadas
que cumplan tolerancias muy estrechas en dimensiones y bp-

ticas por lo que losg aparatos deben poder doblar las hojas
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de manera exacta, con curvaturas precisamente definidas sin
estropear o dafiar en cualquier forma las superficies de las
hojas que se encuentran en el campo visual de la ventanilla
acabada.
5em La finalidad del invento es proporcionar un molde
de doblado, perfeceionado, para doblar hojas de cristal a
estas curvaturas definidas de manera precisa sin daflar la
superficie de las hojas.
Otra finalidad es realizar lo anterior comprimiendo
10,~ hojas calientes entre superficies de forumado exactamente
contorneadas, mientras al mismo tiempo se evita el contacto
directo entre las hojas reblandecidas y estas superficies.
Otra finclidad es evitar el contacto dirscto entre
las superficies formadoras del molde y las hojas de vidrio
15.~ proporciopando una delgada y dura pelicula,de fluido aeri-
forme o gas entre las superficiss de formado y las hojas.
En los dibujos gque acompaiian:
La figura 12 es una vista lateral en alzado de un
aparato de doblado que incorpora las nuevas caracteristicas
20,~ del presente invento.
La figura 28 es una vista en plano del molde de
formadocongtruido de acusrdo con el invento.
La figura 32 es una vista tomada a lo largo de
la linea 3-3 de la figura 28.
25 .~ La figura 42 es una vista en perspectiva de une
de las partes de molde gue forman un medio de doblado.
La figura 52 es una vista de las partes de molde
de los medios de doblado, mostrdndolos en relacidn de pren-
sado con una hoja de vidrio, parte en conte y mostrados

30.~ en seceibn; y



100-'

150"'

200—

25 .=

30.-

La figura 62 es una seccidn transversal de la
parte de molde representada en la figura 48,

De acuerdo con el presente invento, hay dispues~
tos aparatos para doblar hojas de vidrio, un molde de do-
blado, caracterizado porgue el mencionado,molde comprende
un miembro premeable, poroso, que tiene a su través poros
dinminutos y tortuosos, una superficie - cortorneada de for-
mado sobre dicho miembro y medios para introducir un flui-
do aeriforme a presidn dentro de el miembro, para filtrarse
a través de los poros y formar una pelicula delgada, inmb-
vil, de fluido, sobre la superficie de formacibn, pars
actuar como medio separador entre dicha superficie de for-
macibn y una superficie de hoja de vidrio apoyada scbre é1.

El presente invento constituye un aparato para
doblar y templar hojas de vidrio por un procedimiento con-
tinuo. Il aparato incluye un sistema 10 de transportador
accionable para llevar hojas 1l a traviés de una zona A de

calentamiento que tiene medios 12 para calentar las hojas

a la temperatura correspondiente al punto de reblandecimiento

del vidrio, una zona B con medios 13 para dar forma a las
hojas a la curvatura deseada y una zona de enfriamiento C
con medios 14 para enfriar desde la temperatura elevada a
una temperatura inferior al campo de recocido del vidrio,
Estos medios de calentamiento, doblado y enfriado 12, 13

¥y 14 respectivamente estdn dispuestos en relacidn alineada
a lo largo de un paso predeterminado definido por un siste-
ma 10 de transportador que lleva las hojas, una por una

a través de cada una de las zonas mencionadas, desde una
zona de carga D, en un extremo del paso, a una zona.de des-

carga E en el extremo opuesto del paso.
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Los mediosde calentamienta,'ﬁoblado y enfriamien-
to, juntos con el sistema de transportador 10 se encuentran
sobre un bastidor 15 soportante, que comprende railes 16
superiores e inferiores que se extienden longitudinalmente
a lo largo del paso en los lados opuestos del mismo y van
soportadog sobre pedestales 17 dispuestos verticalmente.
Como se deducird de la siguiente descripcibn, el
aparato puede ser ficilminte adaptado para doblar hojas de
varios tamafios, gque tengan diferentes configuraciones de 1i-
nea. Asi, mientras los dibujos ilustran un aparato adaptado
para doblar pequefias hojas de vidrio, de forma {riangular,
tales como las que se utilizan en ventiladores de automb-
vil o elementos andlogos, el mismo aparato, con determinadas
modificaciones sencillas, puede ser utilizado para doblar
hojas de diferentes formas y dimensiones.
qOmo se expresé més arriba, para ser aceptables
para su uso en cierres de vidrieras de autombévil, las super-
ficies de las hojas que se encuentran dentro de la zona de
visidén del cierre de vidriera debe hallarse exenta de cual-

quier defecto superficial que interfiera la clara visién

~a través de las hojas. Para evitar dafiar las superficies

de las hojas cuando son calentadas, dobladas y templadas,

el presente aparato se encuentra disefiado de manerg que
exiza un minimo de contacto fisico con las zonas mayores

de las hojas. A este fin, las hojas se hallan equilibradas
sobre un borde en un plano sustancialmente vertical sohre
el sistema transporiador cuando se mueven & lo largo del
aparato, con lo que el contacto fisico con las zonas mayores
de las hojas puede limitarse a un espacio muy pequefio 0

evitarse por completo, dependiendo de la forma en que las
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hojas se hallan equilibradas. Por ejemplo, las hojas pueden
hallarse equilibradas sobre un borde mediante un medio
soporte gque hace contacto con una superficie relativamente
pequefia de la hoja, cuya superficie . no debe quedar dentro
de la zona de visibilidad de la ventanilla acabada. Equi-
librando la hoja en'un plano ligeramente inc¢linado, en la
forma ilustrada en los dibujos, el contacto fisico entre
los medios que equilibran la hoja y la superficie de la
hoja deben ser restringidos a un lado de la hoja.

Los medios de calentamiento 12, para llevar las
hojas a 1a temperdtura propia para el doblado, comprenden
células 18 de calentamiento, dispuestas en la zona A de
calentamiento, sobre los lados opuestos del paso de movi-
miento dé las hojas y que se extienden hacia arriba desde
el plano, paralelamente al plano en gque la hoja es sopor-
tada. Las hojas se mueven a lo largo del plano entre las
células 18 sobre un transportador de tipo de rodillos 19,
que forma una parte del sistema transportador 10, y se ex-
tiende a través de la zona de carga D y el Area de calenta-
miento A. Este transportador es accionado por un medio 26
adecnado de accionamiento, a una velocidad conveniente para
el calentamiento adecuado del cristal, En el presente caso
un cierto mimero de células se encuentran dispuestas una
al lado de otra a lo largo del paso, mra dirigir el calor
contra las hojas cuando son transportadas a través de la
seceibn de calentamiento, cuyas éélulas pueden ser contro-
ladas individualmente de manera gque lleven progresivamente
a las hojas a la temperatura apropiada de doblado cuando
se muoven a lo largo del paso. |

Mientras pueden eumplearse varios dispositivos
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de calentamiento en las células, preferiblemente, para
evitar el contacto de las superficies de las hojas, las
células deben hallarse disefiadas para dirigir los gases
hacia el paso, proporcionando asi cojines de gases calien-
tes, sobre los que flotan las hojas en el plano deseado.
Los gases calentados, 0 los fluidos combustibles que se
queman para producir los gasesk pueden ser introducidos en
las células 18 a través de tuberizs 21 individuales conec-
tadas a las células. Los gases introducidos en las células
escapsn entonces a través de las caras de las células hacia
el paso, para chocar sobre las hojas que alli se mueven.

Después de ser calentadas y 2 su salida . de la
ZOna de calentamiento A, las hojas 11 son recibidas en un
segundo transportador 22 que lleva 1las hojas a través de
la zona B de doblado y pasa los medios 13 que dan forma
a la hojé con la curvatura deseada. El transportador 22
comprende la correa o banda sinfin 23, preferiblemente de
acero inoxidable o material similer para resistir el calor
a2 que se somete la banda, que recibe el borde de la hoja
de vidrio calentada. La banda 23 es accionada de manera
por el extremo mediante un medio 24 de accionamiento adecus-
do parsa hacer avanzar la hoja pasando los medios de dobkado
hasta ei iﬁterior de la zona de enfriamiento C.

Al entrar en la zona de enfriamiento C, las ho-
Jas de vidrio doblado son recibidas sobre un tercer trans-
portador 25, taubién- del tipo de rodillos, dispussto zli-
neado extremo con extremo con los transportadores 19 y 22
para completar el sictema 10 de transportador. El transpor-
tador 25 es accionado por una unidad de accionamiento 26

para mover las hojas desde la zona de doblado B a la zona



de descarga E entre los medios 14 de enfriamiento situados
adyacentes al paso.
Los medios de enfriamiento 14 incluyen cabezales
de soplado dispuestos en los lados opuestos del paso y
5o operables para dirigir un medio refrigerante tal como aire
0 andlogo, contra las superficies opuestas de las hojas.
Agui, de nuevo, pars evitér cualquier contacto mecdnico
con las superficies mayores de la haja, los cabezales de
soplado pueden estar formados de manera que proporcionen
10.- cojines de aire entre los cuales flota la hoja, cuyos co-
jines también realizan el deseado enfriado de las hojas.
Los medios 13 de doblado, incluyen un molde de
formado 27 que comprende dos mitades de molde 28 y 29,
una dispuesta a cada lado del paso de movimiento de las
15.~ hojas, cuyas partes de molde son méviles en relacibn una
con otra acercdndose y alejdndose del paso: con 10 que coOm-
primen las Jojas calentadas en-tre las superficies comple—
mentarias 30 macho y hembra que dan la forma, sobre las
caras opuestas de las partes de molde. A este fin, las par-
20.-~ tes de molGe 28 y 29.soh llevadas por medios de soporte 31,
con las superficies de formado dispuestas substancialmente
paralelas al plano de lzs hojas de vidrio, para el movimiento
entre una posicibn abierta en que las partes de molde estdn
separadaé en los lzdos opuestos del paso, y una posicidn
25.~ cerrada en que las partes del molde se encueniran en estre-
cha proximidad y adyacentes al paso.
Los medios de soporte 31 para cada una de las
partes del molde incluyen una plataforma 32 desliZable
sobre una base 33 llevada por pedestales 34 que formgn

30.- una parte del bastidor 15. Cada parte de molde se halla



5em

10-“'

"15.~

20.=

25 [ B

30.-

asegurada a la placa de base 35, gue estd sujeta con pernos
como se representa en 36 a una‘plaoa de montaje 37, que se
eleva desde el extremo anterior de cada platcforma, y ase-
gurada a ella como se ilustra en las placas de cartela 38.

Para llevar al molde entre las posicionss abierta
yeerrada cada plateforma 32 es guiada de mancra deslizable
sobre la base 33 para el movimiento lineal adelante y atris
a lo largo del paso extendiéndose de manera substancialmente
perpendicular al paso de movimizato de las hojas. En la
realizacidn ilustrada , en la que las hojas son soportadas
en un plano inelinado, el paso a lo largo del cual se mueve
la platzforma es taxbién substancialmente perpendicular al
plano de las hojas.

Para este fin, cada platzforma 32 estd provista
con casquillos 39 ajustados en sus 12d0s opuestos y desliza-
bles a lo largo de varillas paralelas 40, fijas a los extre~
0oy supeéiores de 1los ples 41 que sobresalen de y estdn
unidos a la base 33, en lados opuesios de la plutaforma,

E1l movimiento reciproco de cada plataforma 33 se
efectla mediante un actuador reversible 42 , que actia entre
la bvase 33 y la plataforma. Como se representa en la figura
28 el actuador comprende un pistdn de doble accidn y una
dispogicidn de cilindro 43 que estd fija a la base por medio
de una cartela 44 & la que el miembro accionado o varilla
de pistén 45 gse une a la placa 37 sobre la plataeforma ,
mediante un acoplamiento 46 de sbrazadera y pasador. El
fluido de presidn es admitido sel:ctivamente en el cilindro
a través de cualguicra de las lumbreras 47 o 48, para mover
la plateforma y la parte de molde llevada con ella acercin-

dose y alejiandose el movimiento de paso de .las hojas.
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En funcionamiento, cuando la hoja sale de entre
las células 18 de cal:ntamiento, en la que flota entre
los cojines de gases, su borde inferior es recibido sobre
la banda 23'y su extremo superior se desliza a lo largo de
una barra de guiado 49 que se extiende a través de la zona-
de doblado B. Cuzndo la hoja se aproxima a la posicidn de
doblado propiamente dichas entre las superficies de formado
30 sobre las partes de molde 28 y 29 su presencia es sefia-
lada por medios sensibles 50, adecﬁados qQua entonces produ-
cen una sefial que inicia una secuencia de doblado en la que
las hojas son dobladas entre las partes del molde. Mis
particularmente, cuando una hoja calqntada pasa los medios
sensibles 50 colocados justamente encima del molde 27 de
form:do, se envia una sefial a través de un circuito conven-
cional adecuzsdo a un zistema de gobierno (no representado)
que regula el flujo de fluido & presibén a los cilindros
43 para efectuar la introduccibdn del fluido en el extremo
del cabezal de cada cilindro, a través de las lumbreras 47
en cantidad suficiente para mover las partes del molde, que
se encuentran en posicidn abiswrtaj haciael paso a una posi-
cibn intermedia adyacente al paso. Al continuar el avance
de la hoja, la parte o borde supsrior de la misma, gue ha
sido soportada por la barra gula 49, cae en una ranura 51
formada en la barra de gula y descansa sobre la superficie
de formado sobre una de las partes de molde: la parte infe-
rior del molde en la realizacidn ilustrada. En este caso el
sistema de gobierno realiza la interrupeidn de los medios
24 de accionamiento del transportz=dor, para detenerrel
movimiento de avance de la hoja, Entonces, mientras la hoja

descansa sobre la parte de molde, se admite fluido de
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presidn, adicional, en el in%erior del cilindro, para mover
laé partes de molde én ajuste de prensado con las superfi-
cies opuestas de las hojas.

Después de que la hoja ha sido asi doblada, se
introduce fluido a presién por la lumbrera 48 y se avacua
por la lumbre-ra 47 de un actuador acoplado a la purte su-
perior del molde, para h.cer retroceder é¢sta parte de molde
a su posicidn abierta. La banda 23 es entonces accionzda
por el extremo para mover a la hoja para que pase el molde
de formado, ds manera que su extremo superior estd una
vez descansando contra la barra de guiado 49 y simultdnea-
mente, la segunda parte de molde 25 se retira a una posi-
¢ibn apartado del paso, a la posicibn abierta del molde,
introduciendo fluido a presidén al extremo de varilla del
cilindro. 3ste secuencia de doblado se repite cada vez que
una hoja cali=nte se mueve pasando los medios sensible 50,

Mientras pueden ser utilizados diversos medios
sensibles 50, en el presente caso estos medios comprenden
un sencillo conmutador eléctrico 52 llevado por la barra
de guiado 49, encima del moldée 27 de formado y que tiene
una palanca de disparo 53 que se proyecta dentro del paso
de recorrido del borde superior de la hoja cuando la Gltima
de mueve a-lo largo del paso. De esta manera, la palanca 53
es disparada por la hoja cuando esti Gltima se aproxima a
la posicidén de doblado propiamente dicha, con lo que la
llave 52 inicia la secuencis de doblado por el sistema que
gobierna el flujo d2 fluido de presibn hacia los cilindros
43 v el accionamiento del transportador 22.

“En l= disposicidn representadg,una super-~ficie

de formado 30, macho, estd formada sobre la parte 28 de
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molde superior y es continua, de manera que encaja en la
totalidad de la superficlie del vidrio somstido a doblzdo.
La otra parte 29 del molde, la parte inferior como se repre-
sente en la figura 52, comprende una estructura de tipo
anular sdaptada para encajar con las porcilones marginales
de la hoja solamente y llevando'una superficie de formado
hembra, adicional sobre ella., Durante el doblado, cuando
las superficies formadas de las partes del molde son llevae
das al contacto con lassuperficies de las hojas, las (lti-
nas se encuentran reblandecida por el calor y por lo tanto,
son muy susceptibles de ser melladas, abolladas o daifindas
en alguna otra forma por un movimiento relativo entre las
superficies de formado y las hojas, 0 por cualquier imper-
feccidn que pudiera existir sobre lag guperficies de formado.
Ademds, las hojas pueden ser dafiadas porel choque térmico
resultante de un rdpido paso de calor entre lag partes del
molde y las hojas calentadas. En este respecto, se apreciara
que una temperatura diferencial significativa existird, nor-
melmente entre las partes del molde y las hojas calentadas.
asi, cuando las hojas se ponen en contacto con partes de
molde relativamente frias, el calor es absorbido por las
tltimas,desde las hojas y dependiente de la relacidn de
transmisién de calor, pueden o romperse las hojas , causar—
se grietas de recocido o crear tensiones inesperadas de ele-
vado valor en el vidrio. Todos estos defectos hardn a la
hoja inaceptable para los fines a que se destina,
Para evitar el dafiado de las hojas como resultado
de su contacto con el molde, el presente invento admite el
proporcionar un cojin pelicular de fluido aeriforme o gas,

tal como aire o andlogo, entre las superficies de formado
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vy las superficies de la hoja, cuya pelicula actia como
medio de separacidn que previene el contacto directo entre
las hojas y el molde form:dor y ademds, actia como medio
alslante entre las hojas y el molde para retardar el flujo
de calor entre ellos.

A este fin, el lado de una o dos de las partes
del molde que hacen frente al paso y que tiens sobre é1
la superficie formadora puede estar formado por un mieibro
poroso o permeable o placa, a través de la cual pueda for-
zarse a pasar para formar una pelicula aislante y que forme
un cojin de gas, sobre la superficie. formadora de la
parte del molde. Se ha encontrado gue si la placa con poros
diminutos y una porosidad uwniforme controlada, es el elemen-
to utilizado, el gas pasa muy suavemente a través de la
placa y forma una pelicula superficial extraordinariamente
delgada de gas, que se distribuye por igual sobre la super-
ficie formadora sin flujo perceptible alguno en la forms
de los chorros o soplos hacia afuera de la superficie de
form:do. Esta pelicula es reposo, que se contornea de la
misma manera que la superficie dz formedo, actia como medio
separador que praviene cualguier contacto directo entre la
superficie formadora y la superficie del vidrio, y , ademis
retarda la- transferencia de calor desde el vidrio al molde.

Placas porosas adscuadis para el prezente objeto
pueden estar construldas de una amplia variedad de materia-
les, incluyendo muchos metales diferentes, refractarios o
resinas. Una forma de pl:ica que ha probado ser satisfacto-
ria estd construlda de maferiales pulverizados aglutinados
en sus puntos de conticto de cualquier manera conveniente,

dejando entre las particulas pequefios huecos, cuyos huecos,
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se intercomunican para formar pasajes tortuosos a través
de los,cuales puede permear el medio gaseoso.

Mientras las caracteristicas del flujo exacto de
gas a través de la placa no son completamente apreciadas,
se cree que la permeabilidad del gas a través de los dami-
mitos canales tortuosos de la placa, cuyos camales ofrecen
una resistencia substancial al flujo del gas, éste aparece
en la suparficie de formacidn como millares de chorros de
aire extremadamente pequefios, a presidn relativamente ele-
vada, por cm2., que fluyen a una distancia muy corta de
la cara y luego se disipan en la atmbsfera. El resultado
neto es una pelicula muy delgada, dura e inmbévil de aire,
sobre la superficie de formado que tiene el mismo contorno
gue dicha suporficle de formado.

Pueden utilizarse placas que tienen caracteristicas
variables de porosidad, Por cjemplo, la porosidad puede va-
riar desde.una placa que tiene un tamafic medio de poro de
5 micrones & una placa con un tamaiio medio de poros de 165
micrones. La presidn del aire utilizado depende de la poro-
sidad de la placa y del grueso de la placa. Las placas con
la porosidad arriba especificada, comprendidas en los grue-
sos de 1'588 mm a 12'700 mm pueden utilizarse usando un gas
2 una presidn comprendida entre 0'35155 Kg por cm2 y
6'32790 Kg por cm2, Ia presidn exacta utilizada con una pla-
ca determinada cn lo que se roafiere al grueso depende desde
luego, del resultado final deseado: las caracteristicas de-
seadas y el grueso de la pelicula superficial que ha de for-
marse sobre la superficie formadora del molde.

Se apreciara’que una o ambas partes del mslde

pusden formarse de tal manera que proporcionen la pelicula
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de gas entre las superficies formmdoras y las hojas. Sin

# !
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embarzo, a fines de ilustreccidn, el invento se muestra
aqui como incorporado a la psrte de molde 29, de tipo de
anillo, que tiene la superficie formadors hembra formada
sobre élla; Como se representa en las figuras 42, 52 y 68,
la parte de molde 29, de tipo d= anillo, es de estructura
tubular que dafine un: cAmra cerrada 54, acoplada a una
fuente (no representadsa) de gus a presibn, preferiblemecnte
aire, por un conducto 55 adecuado, La cara de la parte del
molde sobre la cual estd form:ds la superficie formadora
comprende un material porosc, ds mansra nue el aire penetra
desde la camara 54 a travis dz la superficie formadora, pro-
duciendo asi la pelicula de sire adyacente a y en el exterior
de esta superficis, cuya pelicula evitairdi el cout:cto direc-
to entre la sup-riiciec formadors y 1z hoja que se somete a
doblado.

La parte de molde de tipo de anillo es de forma
de canal hueco 56, =bisrto por arriba en forma de U y con
una placa 57 de matarial permeable al aire montada sobre
¥ cerrando el lado abierto del candl para dsfinir la camara
de aire 54 cerrada al aire. E1 canal 56 en forsa de U puede
estar formado de alguno de diversos materiales, prefsrible-
mente metal, capaces de resistir temperaturas elevadas a
las que someterd el molde repetidamente, durante elproceso
continuo de dobladc. La placa 57 puede ser de metal poroso
tal como acsro inoxidable sinterizado o material semejante,
a través del cual. pueda colarse el aire somctido a presidn.
La placa 57 estd soldada a los extremos libres del canal 56
en forwa de U, para formar una junta impermeable dl aire.

Zste conjunto poaprendiendo el canal 56 en forma de U y
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la placa 57, estd montado sobre la placa de base 35 por
medio de¢ varillas 58 que se extienden entre medio con un
extresno fijo a la parte postasrior del canal 56 en U y el
extremo opuesto roscado en la placa base.

A manera de ejemplo, uha parte de molde se ha
construido utilizando un2 placa de 3'175 mm de grueso,
de acero inoxidable sinterizado, gque se vende bajo la de-
signacidn Tipo H, por la Pall Trinity Micro Corporation,
Cortland, Nueva York. Esta placa tiene un tamafio medio de
poros de 5 micrones y manteniendo en la cdmra una presidn
de 2'46085 Iz por cm2, el eire pusa & través de la placa

pars producir la pelicula dura de aire deseada, adyacente
a la superficie de formado de la parte de molde.

Mientras este invento ha sido 1llustrado y deta-
112damente descrito en relacidn con la parte hembra de
molde de tipo de anillo, solamente, se apreciara con algunas
modificaciones sencillas, el presente invento puede ser tam-
bién incorporado en la parte 28 de molde macho representada.
Como se ve en la figura 52 la parte macho 28 en la realiza-
cibn ilustrada, couprende una estructura hueca hecha de
matal o material semejante que tiens paredes laterales 59
v la pared final integramente unida a ellas 60, definiendo
una cdmara cerrada 61l. La sup:rficie de formado 30 se forma
gobre la cara exterior de la parad final 60. El extremo
opuesto de esta estructura hueca estd unido a la placa de
base. Para reducir a un minimo la transferencia de calor
entre las hojas de vidrioc y la parte de molde, la dltima
estd provista con una cubizrta 62 aislante, resistente al
calor.

Para incproorar el presente invento es esta

»y
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parte de molde la pared final serd sustituida con una capa
de material permeable del tipo uszdo en la plzca 57. La
camira hueca puede entonces ser acoplada mediante conductos
adecuados a una fuente de aire a presidn.

De lo anterior se apreciard que, con un molde de
doblado construido como se ha indicado en el presente invento,
las hojzs de vidrio reblunlscidas al calor pueden ser dobla-
das a presidn con curvaturas muy precisas, mientras se evita
por completo el contacto directo entre la hoja y la superfi-
cie formadora del molde. De esta manera, la superficie de
la hoja es protegida del daflo debido a abolladuras y de-for-
maciones debidas al molde y del daZo debido a la rdpida
transferencia de calor desde la hoja al molde relativamente
frio.

Con el presente molde, la superficie real de pre-—
sibén es una pelicula de aire, inmévil, contorneada, que evita
a la vez el contacto indirecto indeseable y actia como ais-

lante para retardar la velociilad de paso de calor entre
las hojas y el molde de doblado.

Utilizando un material permeable, poros, que tenga
poros diminutos del orden de 5 a 165 micrones, el aire sale
de la superficie ds formade en forma de chorros muy pequeiios
a presidn-elevada que se disipan rdpidamente y asi, en efecto,
forma la pelicula muy delgada que debido a la presidén y al
nimeros de chorros por unidad de sup.rficie, evita el contac-
to directo con las hojas, incluso cuando el molde de doblado
es comrrimido contra la superficie de la hoja con fuerza
suficiente pars doblar esta Ultima.

Cuando se dirize aire a presibn a través de la

superficie formadora del molde, no existe ningin movimiento,
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apreciafle de aire gque forma la pelicula en 1a.veeindad
de la superficie formadora, sino que mas bien la superficie
formadora aparece inmbvil al tacto, como si se hallara com-
pletam:nte cubierta con un lubricante de suficiente tensidn
supsrficial para guardar contra el contacto directo con la
superficie formudora.
N 0 T A

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre
las siguizntes reivindicaciones.

12,~ Aparato para doblar hojas de vidrio, caracte-
rizado porque el molde comprende un miembro poroso, permea-

ble, que tiene diminutos y tortuoses poros a través del mismo,

una superficie de .formado contorneada formada sobre el miembro

y medios para introducir un fluido aeriforme a presidn en

el miembro, para que pase a través de los mencionados poros

y forme una pelicula dura, inmévil, de fluido sobre la super-

ficieformadora, para actuar como mzdio separador entre la
superficie formadora y una superficie de hoja de vidrio des-
cansando contra é1.

28,- Aparato para doblar hojas de vidrio, segin
la reivindicacidn primera, caracterizado porque el miembro
poroso tiene un tamaiio medio de poros comprendido entre 5
¥y 165 micrones.

32,- Aparato para doblar hojas de vidrio, segin
la reivindicacidn primera, caracterizado porque el miembro
comprende una placa de metal poroso.

48,~ Aparato pare doblar hojas de vidrio, segin -
la reivindicacidn primera, caracterizado porque el-miembro
poroso comprende una placa de acero inoxidable reducido &

polvo, sintsrizado.
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58,~ Aparato para doblar hojas de vidrio, segin

la reivindicaceidén primera’ caracterizado porque el miembro
para introducir un fluido aeriforme dentro del miembro poroso
comprende medios para definir una cémara gue tiene un lado
5 am cerrado por el miewmbro, y medios para acoplar la camara a
uni fuente de fluido aeriforme bajo presidn.
8,~ Aparato para doblar hojas de vidrio, segun
la reivindicacién primers, caracterizado porque el miembro
porosc comprende un anillo abierto conformado en disefio al
10.- disefio de la hoja, que ha de ser doélada de manera que dicha
superficie formadora forme sobre é1 contactos solamente en
las porciones marginales ds dicha2 hoja.
78.- Aparato para doblar hojas de vidrio, segin
la reivindicacidn sexta, caracterizado porgue un canal subs-
15.- tancialmente en forma de U se encuentra fijo al miembro para
former con él una cémra cerrada con una pared formada del
miembro y medios para introducir un fluido aeriforme dentro
de la cdmara bajo presidn.
88,~ Aparato para doblar hojas de vidrio, segin
20.= la reivindicacidn primers, caracterizado porgue el molde
comprende una parte de molde hueco que define una cdmara
cerrada, un miembro porosc, permeable, que tienc poros a
su través, formando una pired de la cémara, una superficie
formadora;‘form:da en el lado exterior del miembro, y mediocs
25.~ para introducir un fluido aeriforme bajo presibn dentro de
dicha cdmara para que sz cuele hacia afuera a travds de
los poros en la cdmara y forme una pelicula delgada y quieta
de fluido sobre la superficie formadora, actuando la peli-
cula como medio separador entre la superficie formadora

30.- ¥ la supsrficie de una hoja de vidrio que descansa sobre ella.
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02.- Aparato para doblar hojas de vidrio, segdn
la reivindicacidn primera, que incluye medios pars trans-
portar las hojas de vidrio que han de ser dobladas, sucesi-
vamente una por una a lo largo de un paso predeterminado,
un molds de formedo ques tiene partes de molde opuestas,
situadas en los lados opuestos de dicho paso y quevestén
alineadss uno con otros transversalmente al paso, superfi-
cies de formado complementarias formadas sobre las caras
opuestas del molde, medios de montaje de las partes de molde
para su movimiento relativo hacia y separéndose unos de
otros entre una primera posicién'en la que las superficies
de formado estén separadas y una segunda posicidn en la que
las supzrficies de formado se encuentran en estrecha proxi-
midad de manera gque encajen en las suyperficies opuestas
de una hoja de cristal dispuesta en el paso y sometan a pre-
gibén entre ellas a la hoja, y medios para mover las partes
de molde entre la primera y la segunda posicidn mencionadas,
caracterizados porgue la cara opuesta en, por 1o menos una
de las partes de molde, comprende un miembro poroso y
permeable que tiene diminutos y tortuosos poros a su través,
con la superficie formadora formada en un lado de la misma,
y medios para introducir bajo presién un fluido aeriforme
en dicho miembro, para que pase a través del mismo, y forme
una pelicula delgeda e inmbvil de fluido, sobre la superficie
formzdora, de manera que la pelicula actia como medio separador
entre la suparficie formadora y la superficie de una hoja
cuando esta Gltima es comprimida entre las partss de
molde.

108,- Aparato para doblar hojas de vidrio, segin

la reivindicacidn novena, caracterizado porque la parte de
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molde es hueca y define una cam:ra cerrada.
112.- APARATO PARA DOBLAR HOJAS DE VIDRIO.
Segun se describe en la presente memoria que

consta de veintiun folios mecanografizdos por una sola

cara y dibujos.

Madrid, 34 MAY. ﬂﬁ'{
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