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S o b r e

METODO Y APARATO PARA TEMPLAR Y CURVAR PLANCHAS DE VIDRIO.



El presente invento se refiere plenamente a la 
producción de planchas de vidrio templadas y curvadas y, 
mas particularmente, a un método perfeccionado de un apa 
rato para curvado y templado que resulta muy eficaz con 

5 .- vidrios muy delgados.
Tanto el curvado como el templado de las plan­

chas de vidrio son, desde luego, métodos antiguos y bien 
conocidos y ha venido a ser uha práctica comercial con­
vencional el producir planchas de vidrio, templadas y do 

10.- bladas de espesor relativo(6'350 mm en adelade), en curva 
turas exactamente predeterminadas y con tipos de ruptus*- 
ra aceptables.

Asimismo, una técnica de curvatura conocida cjo 
mo IG (inercia y gravedad) curvatura, se ha dado reciente 

15.- mente a conocer.
Sin embargo, al mismo tiempo, se ha estado desa 

rrollando lo que es ahora una demanda que se expande rápi­
damente para el vidrio templado y curvado delgado (4 '064 mm 
y menos), para diversos tipos automotores y, en tanto que 

20.- se han hecho y se están haciendo toda clase de esfuerzos 
para atender la demanda, se hizo evidente en una primera 
fase que los procedimientos de templado y curvado hasta 
ahora ampliamente conocidos y aceptados no se prestaban, 
en si mismos, a la elaboración de vidrio delgado y que un 

25.- satisfactorio curvado y templado de este tipo de vidrio 
presentaba una cantidad de nuevos y diferentes problemas.

Sin embargo) el presente Invento viene a propor­
cionar .--un método y aparato perfeccionados, que es capaz 
de producir planchas delgadas de vi-drio templadas, y cur- 

3 0 vadas en una amplia variedad de tamaños, formas y curvatu­
ras sobre una base de producción comercial y de manera que
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se ajuste a los severos y exigentes requisitos de elemen 
tos automotivos.

En los adjuntos planos:
La Fig. 1 es una vista seccional vertical, Ion 

gitudinal de un aparato de templado y curvatura construí 
do de acuerdo con el invento:

La Fig. 2 es una vista seccional transversal, 
-que considera la zona inicial de templado y de curvatura 
del ap-arato, y tomada substancialmente a lo largo de la 
línea 2-2 de la Fig. 1

La Fig. 3? es una vista del proyecto o visión 
plana del aparato de curvar, en una escala ampliada y to 
mada substancialmente a lo largo de la línea 3-3 de la 
Fig. 2

La Fig. 4 es una vista de detalle del aparato 
de templado inicial y de curvado de la Fig. 1, tomada 
substancialmente a lo largo de la línea 4-4 de la Fig. 3

La Fig 5 es una vista similar a la Fig, 4, que 
ilustra el movimiento de las piezas del aparato durante 
la curvatura de una plancha de vidrio.

La Fig. 6 es una vista similar a la Fig. 4, pe 
ro de forma modificada del aparato y a escala mayor.

La Fig. 7 es una vista seccional transversal, 
tomada substancialmente a lo largo de la línea 7-7 en la 
Fig. 6.

La Fig. 8 es una vista de detalle de la forma 
preferida de cabezal de inyección de aire para el aparato 
de templado inicial y curvatura, y

La Fig. 9 es una vista seccional, transversal 
tomada substancialmente a lo largo de la línea 9-9 en la ̂
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De acuerdo con el presente invento, se habilita 
un método para el templado y curvado de planchas de vi­
drio, en el cual una plancha plana de vidrio se calienta 
a la temperatura de curvado durante el movimiento a lo 
largo de una trayectoria substancialmente horizontal, la 
plancha plana calentada se eleva desde dicha trayectoria 
a la superficie moldeadora de contorno de un molde de curva 
tura a una velocidad suficiente para crear una fuerza de 
inercia, la cual, cuando está combinada con la fuerza de 
gravedad hace que esta plancha se curve al ponerse en con 
tacto con dicha superficie de modelaje, y la plancha cur. 
vada se hace bajar entonces sobre dicho molde para devol­
verla a la mencionada trayectoria para seguir un movimiento^ 
continuo a lo largo de ellos, caracterizado por la iniciación 
de un rápido enfriado de dicha plancha a medida que la mi¡s 
ma está siendo curvada y mientras está en posición elevada 
sobre dicho molde, y continuando el referido enfriado rá­
pido hasta que la plancha en cuestión queda templada.

También, de acuerdo con este invento, se habili­
ta un aparato para el templado y curvado de planchas de vi­
drio, incluyendo un sistema de transportador horizontal 
para apoyar y soportar las planchas de vidrio planas y 
curvadas y transportarlas a lo largo de un recorrido o 
trayectoria previamente determinada, disponiendo el molde 
de curvatura de una superficie de moldeo, y los medios pa­
ra desplazar dicho molde verticalmente entre una posición 
rebajada debajo de dicha trayectoria y una posición elevada 
por encima de ella para levantar una plancha de vidrio ca­
lentada desde dicho sistema de transporte y hacer que se 
curve por inercia y gravedad al entrar en contacto con la



referido superficie de moldeo y que, subsiguientemente, 
se baje la plancha curvada para devolver la citada plancha 
de vidrio a la referida trayectoria, para que siga un mo­
vimiento continuado a todo lo largo) caracterizado por pre_ 

5.- sentar medios asociados con dicho molde, al objeto de di­
rigir los golpes o chorros de fluido o líquido refrige­
rante contra las superficies contrarias de dicha plancha 
de vidrio mientras está en dicho molde.

Refiriéndonos ahora más particularmente a los 
10.- planos, aparece representada e ilustrada en las Figuras

1 a 4, una forma de aparato diseñado para templar y curvar 
planchas de vidrio de acuerdo con el invento, Brevemente in 
dicado, este aparato comprende una sección A de calentado 
una sección de templado y curvado B, una sección interme- 

1$.- dia de templado y/o enfriado C, y una sección de enfriado 
D¡ todo ello dispuesto en forma horizontalmente alineada 
y relación de punta-a-punta. Para desplazar las planchas 
de vidrio de forma que puedan ser tratadas a través de varias 
secciones a todo lo largo de la trayectoria generalmente 

20.- recta, está previsto un sistema de transportador E que com 
prende una serie de rodillos 10 para la manipulación de 
las planchas de vidrio en la zona de calentado y adyacen­
te, y una serie de rodillos relativamente más pequeños 11 
para manipularlos en las zonas de curvado, templado y enfria- 

25.- do.
Los rodillos del sistema de transporte E son accio 

nados adecuadamente y el horno tipo de túnel de la sección 
de calentado se calienta utilizando medios convencionales 
(no representados), de forma que las planchas planas de vi- 

30.- drio G introducidas por la boca de entrada del horno 12 se



llevarán hacia delante y se calentarán a la temperatura 
de curvatura o, substancialmente, hasta el punto de ablan 
dado del vidrio en el momenco en que llegan a la sección 
B de templado y curvado.

Dentro de la sección B, se monta un carrito o 
transportador 13 para el movimiento vertical en el extremo 
de una varilla 14 acoplada a un pistón que actúa dentro 
de un cilindro hidráulico o de aire 16. El carrito o trans 
portador 13 comprende un par de platinas o rodillos verti­
calmente espaciados y alineados 17 y 18, el inferior de 
los cuales soporta una serie de tubos espaciados de cabezal 
de inyección de aire 1-Jque se extienden transversalmente 
a los mismos y provistos en su parte superior con aberturas 
20. Montado por encima de los tubos 19 sobre las varillas 
21 que se extienden hacia arriba desde los mismos, hay un 
molde de curvar hembra segmentado del tipo de anillo 22, 
que tiene sus segmentos espaciados de uno a otro y sitúa 
dos entre rodillos adyacentes 11 del sistema transporta­
dor E.

Una segunda-serie de tubos de cabezal de inyec­
ción 23 depende y está soportada desde la platina superior 
17 y cada serie de tubos 19 y 23 comunican, en un extremo 
de los mismos, con tubos múltiples 24 y 25, respectivamen 
te, conectados a un tubo o conducto de suministro 26 a tra 
ves del cual el aire u otro elemento de templado puede su­
ministrarse bajo presión.

En la sección intermedia C, están previstas cá­
maras de pleno opuestas 26 con cabezales de inyección de 
aire o cilindros de chorro de aire 27 de construcción con 
vencional, pero capaces do dirigir el fluido refrigerante
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contra las superficies opuestas de las planchas de vidrio 
que se desplazan a través de esta sección hacia el siste­
ma de transporte en una manera que o bien enfría rápida­
mente o refrigera lentamente los mismos, dependiendo de 

5 .- los requisitos o exigencias, y más allá de los chorros de 
aire 27 en la sección de refrigeración D, existe una se­
gunda serie de cabezales 27', también de construcción 
convencional, pero adaptados solamente a superficies 0- 
puestas lentamente refrigeradas de las planchas de vidrio 

10.- y asi continúan trayóndolas hacia una temperatura ambiente, 
después de que han sido convenientemente enfriadas para 
moldearlas y templarlas completamente.

En la realización del método del invento del a- 
parato que acabamos de describir, las sucesivas planchas de 

15.- vidrio G del plano, se llevan a la entrada del extremo 
(no indicado) del horno 12 de la sección de calentado A 
Cuando una plancha plana calentada sale del horno y se di­
rige hacia la sección B, encuentra los elementos adecuados 
de tope 28 (Figs. 3 y 4) que están posicionados de forma 

20.- que interrumpan el movimiento de avance de una plancha de 
vidrio G cuando llega a un punto dentro de la sección B 
donde se encuentra en adecuada alineación de trabajo con el 
molde de curvatura 22. Al mismo tiempo, los topes 28 están 
colocados lateralmente de tal forma, que también actuarán 

25.- para alinear correctamente el borde delantero de la plancha 
parada con el molde.

Inmediatamente después de ello, el líquido es in­
troducido en el extremo inferior del cilindro 16 a través 
del conducto 29, dando lugar a que ol molde 22 se levante 

30.- verticalmente para elevar la plancha de vidrio de los r o ^ m ^ "
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11 con el suficiente impulso para hacer que el vidrio ablan 
dado por el calor se doble por medio de las fuerzas combina 
das de inercia y gravedad, de conformidad con la superficie 
de moldeo 30 del molde (líneas de puntos de la Fig. 5). Al 

5 .- mismo tiempo, el líquido refrigerante a alta presión es 
dirigido contra las superficies opuestas de la plancha 
curvada de las aberturas 20 en los tubos de cabezal de cho 
rro de aire opuestos 19 y 23 para enfriar rápidamente y 
templar el vidrio caliente y este enfriado se continua a 

10.- medida que el molde 22 se desplaza hacia abajo mediante la 
introducción de fluido en el extremo superior del cilindro 
16 para devolver la plancha curvada y, por lo menos parcial 
mente templada a los rodillos 11, En este momento, los eLe 
mentos de tope o parada 28 habrán sido desplazados fuera de 

15.- la trayectoria y el movimiento de avance del vidrio curvado 
a lo largo del sistema de trnasportc E es inmediatamente 
continuado.

En algunos casos la plancha se vidrio curvado 
estará totalmente templada y completamente templada también 

20.- en el momento en que baja al transportador, en cuyo caso el 
líquido refrigerante suminstrado a los cabezales de chorro 
de aire 27 de la sección intermedia C serán ajustados de 
forma que simplemente sean de ayuda para enfriar lentamente 
el vidrio templado y curvado para llegar a una temperatura 

25.- ambiente o de manipulación. Por otra parte, si la plancha 
curvada no ha sido totalmente templada en el momento en 
que ha vuelto a ser depositada en el sistema transportador 
el liquido o fluido suministrado a los cabezales de chorro 
de aire 27 deberá ajustarse conforme a la temperatura y la 

30.- presión para continuar el rápido enfriado y acción de tem-
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piado sobre el vidrio ininterrumpidamente y a una suficien 
te distancia a través de la sección C para completar el tem 
piado. Después de ello, dentro del balance o compensación 
de la sección C y/o de la sección D, los cabezales o cilin 
dros de chorro de aire y el líquido refrigerante suministra 
do a ellos se ajustarán para enfriar lentamente el vidrio 
totalmente templado hasta alcanzar una temperatura ambien 
te.

En cualquier caso, la cosa más importante respec. 
to del método de este invento es que el rápido engriado o 
templado del vidrio comience a medida que la plancha se do 
bla, lo cual puede ser antes o según el molde alcanza el lí­
mite de su movimiento ha-cia arriba y este rápido engriado 
o templado se continúa sin interrupción hasta que el vidrio 
está totalmente templado.

Pueden utilizarse cualesquiera medios de tope 
28, ya sean del tipo de accionamiento manual o automático.
La distancia entre las planchas o platinas de transportes 
superpuestas 17 y 1S y, consiguientemente, la distancia 
entre la serie opuesta de tubos de chorro de aire 19 y 23 

pueden ser controlados por medio de postes de ajuste 31 

y la adecuada alineación del carrito transportador 13 du­
rante el movimiento ventical del .mismo está asegurada por 
medio de guias telescópicas 32..

En la práctica actual, las planchas de-vidrio 
curvado y-templado de 3'175 mm de espe-sor, de la forma 
representada por el moldo 22 de la Fig. 3 y las cuales 
se ajustan a los requisitos comerciales exigidos para 
luces de puerta de automóviles, fueron completamente tem­
pladas en aproximadamente unos 8 segundos después de salir



del horno de calentado por el método de este invento.
Específicamente, se requicieron aproximadamente 

2-1/2 segundos para transportar ol vidrio caliente del 
horno a la posición de curvado. En unos 2-3/4 segundos, el 
molde había elevado la plancha, el cristal se había doblado 
por inercia y gravedad y había comenzado el rápido enfriado. 
En unos 3-1/4 segundos, el moldo había comenzado a bajar, 
continuando aún el rápido enfriado. En 3-3/4 segundos la 
plancha curvada volvio al transportador y el enfria-do se 
mantuvo continuamente con la plancha de vidrio pasando más 
allá del molde de anillo en 6 segundos y continuando siendo 
rápidamente enfriado durante 2 segundos más mientras circu 
laba a lo largo del transportador.

Según lo arriba citado, el tiempo actual de tcm 
piado requerido para las planchas de vidrio de 3,175 mm de 
espesor fue de 4.2 segundos y resultados similares se obtu­
vieron tratando planchas de vidrio de espesores de 2'286 mm 
y 3 '556 mm de manera similar, poro empleando tiempos de 
templado (enfriado por inmersión) de 3 segundos y 5.0 se­
gundos, respectivamente.

Se obtuvieron buenos resultados utilizando tu­
bería rectangular en ospeacres de pared .tanto de 19'050 mm 
x 33*100 mm como de 25'4 mm x 38*100 mm para los tubos de 
cabeza de chorro de aire 19 y 23, con orificios perforados 
de 1*588 mm de diámetro en la posición escalonada indicada 
on la Fig. 3 para proporcionar un modelo solapado de aire 
sobre el vidrio. También se observó que eran deseables y a 
consejabíes dlsbtancias de 28*575 mm más o menos 6'350 mm 
desde los tubos de chorro de aire al vidrio en el tratamien 
to de vidrio de 3*175 mm de espesor con distancias de apro-
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ximadamento 9*525 mm dando buenos resultados para vidrios 
de 1'981 mm a 2'540 mm de espesor. Aunque las paredes a- 
dyacentes de los tubos de chorro de aire 19 y 23 han sido 
representados como siendo generalmente paralelos a las 
planchas de vidrio G cuando están planas, los tubos pue­
den también ser colocados y/o contorneados de forma que, 
por lo general, sigan la curvatura do la plancha cuando 
está curvada.

La forma del invento representada en las Figs. 6 
a 9 de los planos, comprende los mismos elementos esenciales 
que se encuentran en las figs.. 1 a 5. Sin embargo, ademas 
una cantidad diversa de pies prensados 33 están habilitados 
para asegurar que incluso con formas poco corrientes o di­
fíciles o tamaños diferentes, la plancha de video ablanda­
da en caliente se pondrá en pleno contacto con la super­
ficie de moldeo del molde 22 conformándose asimismo eon 
su forma en el momento en que el molde alcance su límite 
sup-erior de movimiento vertical.

Con una forma irregular,, tal como la de una plan 
cha de vidrio cortada de manera que se ajuste al molde 22 
de la fig. 3) por ejemplo, cuatro de los pies 33 pueden c_o 
locarse en posiciones que conecten las cuatro zonas de es­
quina de la plancha de vidrio que se curva a medida que se 
lleva hacia arriba por medio del molde 22 y se pone en con­
tacto con la superficie de moldeo. Talos posiciones vienen 
ilustradas en las Figs. 6 y 7 de los planos y, como puede 
verse allí, una placa de montaje 34 está soportada por en­
cima del carrito 13 desde los hierros de canal (hierros en 
U) horizontales 35 del bastidor o estructura general 36 de 
la yáquina. Los cuatro pies prensados 33 son suspendidos



5.-

10.-

15.-

2 0 .-

25.-

30.-

desde la plazca 35 por medio de varillas 37 que se extienden 
hacia arriba a través de las mismas y terminan en colla­
rines 38 que conectan las paredes superiores de los aloja­
mientos o cajas 39 y asi limitan ol movimiento hacia abajo 
del pie 33. Al mismo tiempo, los pies son continuamente y 
de manera rápida llevados hacia abajo en su posición mas 
baja mediante la acción de muelles de compresión 40 conte 
nidos dentro del alojamiento y en relación circundante con 
las varillas 37 y trabajando contra los collarines interme 
dios 41 de las varillas, 37.

En funcionamiento, según una plahcha de vidrio a 
blandada por el calor es llevada hacia arriba en el molde 
22 y se comba por inercia y gravedad hacia la superficie 
de moldeado del molde, los pies prensados 33, cuando pren­
san, de manera elástica, presionará las esquinas de la plan 
cha de vidrio que se está curvando contra la superficie de 
moldeado del moldo para asegurar el completo contacto de 
estas zonas.

Los alojamientos 39 son fijados fuertemente a 
la placa 34 mediante elementos apropiados de sujección 42 

y los collarines 38 y 41 están roscados o, de otro modo, 
están sujetos muy ajustadamente sobre las varillas 37 para 
permitir los ajustes necesarios para determinar el punto 
en su movimiento vertical, en el cual la plancha de vidrio 
quedará conectada por les pies prensados y la cantidad de 
fuerza que haya de ejercerse para poner necesariamente el 
vidrio en contacto con el molde.

Las Figs. 6 y 7 también vienen a ilustrar una 
forma de desplazar los topes 28 dentro y fuera de la posición 
de conectado o engranado de la plancha. Asi pues, los topes
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se llevan a los extremos superiores de las varillas verti­
cales 43 conectadas a pistones de cilindros de aire 44 y 
pueden ser subidos y bajados mediante la introducción de fluí 
do en el que se desee de les conductos 45 y 46 mientras que 

5.- se permite que se descargue el otro.
Además, los cabezales de chorro de aire represen 

tados en las Figs. 6 a 9 son del tipo móvil o portátil, 
que permiten que los mismos cabezales sean utilizados en 
diferentes secciones de curvado y templado o máquinas para 

10.- este trabajo. A esto fin, y como puede apreciarse mejor en 
las Figs. 8 y 9) los cabezales de chorro de aire 47 están 
hechos de tubos de cabezales de chorro 48, de construcción 
similar a los tubos 23 y suministrados con liquido o flui­
do -refrigerante desde los tubos múltiples 49 alimentados 

15.- por un conducto 50. Sin embargo, como puede apreciarse me­
jor en la Fig. 7? los tubos múltiples superior e inferior 
se fijan fuertemente juntos por medio de una placa de mon­
taje de tubo múltiple 51, la cual permite que los cabezales 
de chorro de aire opuestos se deslicen como una unidad den- 

20.- tro y fuera de la posición de funcionamiento. Cuando están 
en posición de funcionamiento (Figs 6 y 7), la unidad puede 
estar fijada rígidamente en su lugar mediante la fijación 
bien asegurada de los dos tubos 48 que están situados central 
monte a la placa superior del carrito 13 con las adecuadas 

25.- ménsulas 52 (Fig. 6)
N O T A

En resumen, la presente solicitud recaerá sobre 
las siguientes reivindicaciones.

1^.- Método y aparato para templar y curvar plan 
30.- chas de vidrio en el cual una plancha plana de vidrio es
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calentada a una temperatura de curvatura durante movimiento 
a lo largo de una trayectoria o recorrido substancialmente 
horizontal, la plancha plana calentada es levantada de dicha 
trayectoria sobre la superficie de moldeo de contorno de 
un molde de curvar a una velocidad suficiente para crear 
unaíaerza de inercia que, cuando está combinada con la 
fuerza de gravedad hace que la plancha se curve en contacto 
con la referida superficie de moldeo, y la plancha curvada 
es después bajada en el molde para volverla a la citada tra 
yectoria al objeto de continuar el movimiento a lo largo de 
la misma, caracterizados por comprender el rápido enfriado 
de la plancha a medida que la misma se va curvando y mientras 
está en posición elevada sobre el molde y continuando este 
rápido enfria do hasta que la plancha de vidrio esta tem­
plada .

2^.-.Método y aparato para templar y curvar plan 
chas de vidrio, según la reivindicación primera, caracteri 
zados porque el enfriado se inicia y continua dirigiendo cho­
rros de fluido refrigerante a alta presión contra las su­
perficies opuestas de la citada plancha.

3§.- Método y aparato para templar y curvar plan­
chas de vidrio, según la reivindicación primera, caractcri 
zados porque el enfriado es continuado durante el descenso 
del molde para devolver la plancha a la citada trayectoria.

4- .- Método y aparato para templar y curvar plan 
chas de vidrio, según la reivindicación tercera, caracteri­
zados porque el enfriado se continua hasta que la menciona­
da plancha es devuelta y durante el movimiento continuado
a lo largo de la citada trayectoria.

5- .- Método y aparato para templar y curvar plan
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chas de vidrio, según la reivindicación primera, caracte­
rizados por ejercerse una presión mecánica elástica contra 
porciones seleccionadas do la superficie superior de la plan 
cha durante la elevación do la misma, para hacer que la plan- 

5.- cha se ponga en contacto con el citado máde.
63.- Método y aparato para templar y curvar plan­

chas de vidrio que incluye un sistema de transporte hori­
zontal para soportar las planchas de vidrio planas y curva­
das en y movicndoslas a lo largo de una trayectoria previa- 

10.- mente determinada, un molde de curvatura que tiene * una
superficie de moldeo, y los medios o elementos para despla­
zar dicho molde verticalmente entre una posición rebajada 
por debajo de dicha trayectoria y una posición elevada por 
encima de la misma para levantar una plancha de vidrio calen 

15.- tada desde el sistema de transporte y hacer que se curve o 
doble por inercia y gravedad en contacto con la citada su­
perficie de moldeo y que, subsiguientemente, baje la plan­
cha curvada para devolver la plancha de vidrio a la citada 
trayectoria para que tenga un movimiento continuado a lo 

20.- largo de la misma, caracterizados por comprender medios aso­
ciados con el molde para dirigir los chorros de fluido o 
líquido refrigerante contra las superficies opuestas de la 
citada plancha de vidrio mientras esté en el citado molde.

7-.- Método y aparato para templar y curvar plan 
25-- chas de vidrio, según la reivindicación sexta, caracteriza­

dos por la existencia de elementos previstos para dirigir 
los chorros de fluido refrigerante contra las superficies 
opuestas de dicha plancha curvada después de su retorno a 
y durante el continuado movimiento de la misma a lo largo 

30.- de la trayectoria.
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8^.- Método y aparato para templar y curvar plan 
chas de vidrio, según la reivindicación sexta, caracteri­
zados porque los medios de refrigeración comprenden un jue­
go de tubos de chorro de aire, uno superior y otro inferior 

5 .- dispuestos en relación paralela espadada, teniendo aberturas 
escalonadas en las superficies opuestas de cada juego, 
junto con tubos múltiples que conectan cada uno de los 
juegos de tubos y por elementos que están previstos para 
soportar los juegos de tubos en asociación con el molde y 

10.- el sistema de transporte.
93.- Método y aparato para templar y curvar plan 

chas de vidrio según la reivindicación octava, caracteriza 
dos porque los tubos múltiples conectan los tubos en un 
extremo solamente, existiendo medios previstos para conec- 

15.- tar los tubos múltiples,juntos para permitir que los elemen 
tos de refrigeración se deslicen como una unidad en asocia­
ción con el referido molde y los medios de transporte.

108.- Método y aparato para templar y curvar plan 
chas de vidrio según la reivindicación sexta, caraoteriza- 

20.- dos porque los medios están previstos para ejercer automáti­
ca y elásticamente una presión mecánica contra las porciones 
seleccionadas de la plancha para facilitar el que la misma 
entre en urgente y rápido contacto con el referido molde du­
rante la elevación del mismo.

25.- 113.- METODO Y APARATO PARA TEMPLAR Y CURVAR PLAN
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5 .-

CHAS DE VIDRIO.
Según se describe en la presente memoria que 

consta de diecisiete hojas escritas a máquina por una 
sola cara y dibujos.

1972
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