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DESCRIPCION
Estacion dobladora de prensa para doblar hojas de vidrio
Antecedentes de la invencion

La invencion se refiere a una prensa dobladora para materiales calientes, con herramientas dobladoras de oposicion
que se mueven hacia y lejos entre si. Mas particularmente, la invencion se refiere a una estacion dobladora de
prensa para doblar hojas de vidrio, con dos herramientas dobladoras que se mueven hacia el otro.

Normalmente, en la dobladora de prensa, un molde macho esencialmente soélido, también se conoce como un molde
integral, forma una herramienta dobladora, mientras que las otras herramientas dobladoras se disefian como un
molde hembra anular o de tipo anillo. También, para ayudar en el proceso doblador, se coloca una pluralidad de
agujeros de succion en partes del molde integral que se determinan mediante la configuracion del molde anular
cuando el molde anular entra en contacto con una hoja de vidrio caliente durante el proceso doblador de prensa.

Como se describe, cuando una fuente de vacio se aplica al molde macho, la presion negativa creada se transmite a
través del molde via los agujeros de succion provocando asi que la hoja de vidrio, por ejemplo, un laminado
automotriz, tal como, un parabrisas, o una hoja de vidrio, tal como, una vidriera lateral o una vidriera posterior (que
se puede templar después del doblado que se extraera de una cada de la moldura. Como se usa en el presente
documento, el molde integral denota un molde doblador contra el que yace la hoja de vidrio sobre su area completa
durante el doblado, y un molde anular denota uno que soporta la hoja de vidrio solo en el borde durante el doblado.

La hoja de vidrio que se doblara se calienta a temperatura de doblado y se lleva a un estado deformable entre dos
herramientas dobladoras. Las Ultimas se mueven hacia la otra, por lo que el molde integral presiona la hoja de vidrio
sobre el molde anular. La conformacién del borde de la hoja tiene asi lugar.

Al mismo tiempo, la zona media de la hoja se mantiene al vacio contra la cara del molde para llevar a cabo una
conformacién adicional. Estos procedimientos tienen lugar relativamente rapido, ya que la hoja de cristal se enfria
rapidamente y después de un corto periodo de tiempo la zona de borde de la hoja de vidrio cae por debajo de la
temperatura de doblado.

Son concebibles diversas combinaciones de herramientas dobladoras. Una combinacion que se ha tratado y
probado particularmente bien es una en la que el molde anular se curva de una manera concava, mientras que el
molde integral tiene una curvatura convexa. El molde anular normalmente forma la mitad del molde inferior, y la
mitad del molde superior puede moverse verticalmente desde encima y hacia la Gltima. En lugar de esto, también es
posible retirar el molde anular hacia el molde integral o mover ambas herramientas dobladoras hacia la otra.

Después de la abertura de, y la retirada desde, las herramientas dobladoras, la hoja de vidrio deberia poseer una
forma deseada, ser dimensionalmente estable, y no distorsionarse 6pticamente. De lo contrario, el proceso doblador
resultaria en desechos o productos que poseen una calidad pobre.

Algunos de los factores que influencian la calidad de los productos producidos por el proceso doblador son: a) lograr
y mantener el estado deformable, b) colocar y deslizar la lamina de vidrio en los moldes, c) la velocidad de
ejecucion, d) controlar el contacto con el molde y/o la herramienta con la hoja de vidrio o pieza moldeada, y €)
contaminacion de las superficies del producto doblado.

Especificamente, el calor ganado o perdido de la hoja de vidrio a través del proceso doblador de prensa puede
provocar que la hoja de cristal se doble de manera incorrecta, se agriete, se rompa, se distorsiona épticamente, y/o
cambie dimensionalmente la forma y el tamafio. La variacidon de los contornos de la superficie del molde integral
puede hacer dificil que el molde sostenga adecuadamente, posicione, evite el deslizamiento, y libere la hoja de vidrio
durante el proceso doblador de prensa.

El documento EP 0 431 895 A2 demuestra medios para refrigerar el vidrio mediante los agujeros de entrada y salida
conectados por una hendidura para que el aire caliente circule legos del vidrio mediante los agujeros de salida y
reinsertar aire frio a través de los agujeros de entrada. Sin embargo, la prensa consiste en moldes macho y hembra
integrales. Para separar el vidrio del molde después de que el vidrio se haya enfriado mediante el medio de
circulacion, se recoge del molde mediante un aparato de succion.

El documento US 4 767 437_divulga una disposicién de doblado de prensa horizontal que incluye una pluralidad de

agujeros en conexién fluida con una ranura conformada en linea recta para aumentar la resistencia de la fuerza de

succién cuando se tira de las hojas que se doblaran en la prensa.

Un vacio parcial presente en las bocas de los agujeros de succion y la lenta ejecucion del proceso doblador puede
producir en la hoja de vidrio, como un efecto secundario inevitable, las zonas de refrigeracion local que pueden
afectar a las propiedades opticas de la hoja de vidrio en estos puntos. En el caso de la condicién de vacio parcial, la
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zona de moldeo del molde integral se mantiene libre de los agujeros de succion. Ver el documento EP 0 530 211 B1
que describe un molde integral del tipo mencionado al principio.

Los moldes y las herramientas dobladoras entran en contacto con la hoja de vidrio caliente también pueden inducir
distorsion fisica y dptica del producto. Ademas, las particulas que se originan a partir de varios procesos o fuentes
externas pueden dafar y distorsionar la superficie de la hoja de vidrio durante el proceso doblador. En la actualidad,
la hoja de vidrio que se doblara se calienta antes del proceso de operacion de doblado, por ejemplo, en o justo fuera
del horno de calentamiento previo de la hoja de vidrio. A veces, los moldes se calientan por su propia fuente de
calor, por ejemplo, eléctricamente, con aceite caliente, aire, o diversos otros fluidos. Incluso con estas
consideraciones de calentamiento, aun se podrian realizar mejoras en el control del calentamiento de la hoja de
vidrio.

También, es todavia dificil colocar, mantener y liberar de manera consistente y apropiada la hoja de vidrio en las
superficies del molde, y prevenir el deslizamiento de la hoja de vidrio durante el proceso doblador de prensa.
Ademas, las superficies opuestas del molde colocan presion sobre las zonas de vision del producto, lo que da como
resultado en un enfriamiento localizado que puede conducir a distorsiones fisicas u épticas.

Para minimizar la distorsion de la superficie de la hoja de vidrio, debido a que las particulas del proceso se estan
presionando entre el molde y las superficies de la hoja de vidrio, un segundo material, por ejemplo, una tela de acero
inoxidable, se ha incluido entre el molde y las superficies de la hoja de vidrio.

Sin embargo, el proceso doblador de prensa es todavia capaz de mejorar respecto a la velocidad de doblado, la
precision de doblado, y la calidad 6ptica de la hoja de vidrio doblado producido con tales moldes. Aquellos expertos
en la materia siguen buscando una solucion para el problema de cémo proporcionar una mejor estacién dobladora
de prensa para el doblado de los materiales calentados y particularmente de hojas de vidrio.

Sumario de la invencion
La invencion se refiere a una estacion dobladora de prensa de acuerdo con la reivindicacion 1.

Los objetivos y las ventajas de la invencion se haran evidentes a partir de la siguiente descripcion y las
reivindicaciones adjuntas, haciéndose referencia a los dibujos adjuntos que forman una pieza de una memoria
descriptiva, en la que los caracteres de referencia designan las piezas correspondientes en varias vistas.

Breve descripcién de los dibujos

Figura 1 - representacion esquematica de una seccion vertical a través de una planta, en la que se integra un
dispositivo de acuerdo con la invencion;

Figura 2 - una vista en planta de la planta de acuerdo con la figura 1;

Figura 3 - una vista desde abajo de un primer molde integral de acuerdo con la invencion de una estacién
dobladora de prensa usada en la planta de acuerdo con las figuras 1y 2;

La figura 4 - una vista desde abajo de un segundo molde integral de acuerdo con la invencién o la estacién
dobladora de prensa usada en la planta de acuerdo con las figuras 1y 2; y

Figura 5 - una seccion parcial a través de las herramientas dobladoras usadas en el proceso de estacion
dobladora de prensa.

Descripcion detallada de las realizaciones preferen  tes

La invencién proporciona un molde integral que incluye al menos algunos agujeros dispuestos en al menos una
hendidura, que tiene diversas formas en seccidn transversal. La o las hendiduras se forman en una cara de moldeo
sobre una gran superficie del molde integral.

Ademas, los agujeros pueden conectarse a una fuente de presion positiva o negativa. Una forma particularmente
preferente de la invencion se caracteriza por el hecho de que una serie de agujeros se conectan juntos mediante al
menos una hendidura formada en la cara de moldeo del molde integral.

Se ha mostrado que esta medida relativamente simple acelera considerablemente la retirada mediante presién
negativa del aire entre la cara de moldeo del molde integral y la hoja de vidrio que se doblara. La disposicion de los
agujeros en al menos una hendidura significa que un gran volumen de manera comparativa de aire puede extraerse
rapidamente de la cara del molde, especialmente al principio de la retirada por presion negativa, para que la hoja de
vidrio pueda yacer sustancialmente instantaneamente al lado de la cara del molde del molde integral.

Esto asegura que el proceso doblador de prensa tiene lugar tan cerca como sea posible a una temperatura de
doblado prescrita, para que la elasticidad residual de la hoja de vidrio se extienda en un intervalo especificado, y
para que las fuerzas de restauracion durante la refrigeraciéon de la hoja de vidrio no vayan después a una desviacion
no deseada de la forma pretendida de la hoja de vidrio. En consistencia con las practicas anteriores, la zona media
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del molde integral amplio, y por lo tanto la hoja de vidrio, permanece preferentemente libre de tener en él agujeros y
los efectos, tal como afectando negativamente la calidad Optica en la zona de visién de la hoja de vidrio.

Un efecto ventajoso adicional de la(s) hendidura(s) proporcionado de acuerdo con la invencién se basa en el hecho
de que un vacio parcial se distribuye no solo muy rapidamente, sino que también de manera uniforme sobre la cara
de moldeo del molde integral. Esto también ayuda a promover la precisién de la conformacion.

Los efectos positivos de la al menos una hendidura pueden mejorarse por el hecho de que el dltimo conecta junto
los agujeros tanto como sean posibles o incluso todos los agujeros. En una disposicion particularmente preferente,
todos los agujeros se conectan por una simple hendidura periférica.

En una realizacién de la invencion, varios agujeros separados entre si se proporcionan, por ejemplo, varias
hendiduras individuales que se conectan con otras a lo largo de la zona anular predeterminada por el molde anular
0, si se proporcionan varias filas de agujeros de succion, hendiduras formadas en paralelo. Es particularmente
preferente, sin embargo, que todos los agujeros de succién dispuestos en una fila se conecten juntos mediante una
hendidura.

Un ancho y una profundidad o posiblemente un radio de varios milimetros, preferentemente 4-6 mm, pero
aproximadamente en el intervalo de 3-10 mm, han probado ser las dimensiones en seccion transversal mas
favorable de la hendidura.

Como se menciond anteriormente, es ventajoso mantener la zona media de la cara de moldeo de los agujeros, para
no afectar negativamente la éptica de la hoja de vidrio. Preferentemente, la o las hendiduras con sus agujeros se
dispone(n) a aproximadamente de 5 a 20 mm del borde exterior de la hoja de vidrio. Esta zona se cubre
generalmente con una frita o pintura opaca en las hojas de vidrio terminado, y cualquier deterioro de la calidad 6ptica
debido a la retirada de la presion negativa no es por lo tanto visible al observador.

La eficacia de la disposicion de acuerdo con la invencién con agujeros dispuestos en al menos una hendidura - por
la que una hendidura se conecta preferentemente juntas un niamero de agujeros en casa cao - solo en la zona del
borde de un molde integral amplio, presupone que una retirada ininterrumpida y rapida de aire por presion negativa
también tiene lugar a partir de la zona media del molde integral. Esto puede tener lugar de diferentes maneras.

Por lo tanto, se presupone como un desarrollo ventajoso de la invencién proporcionar canales de flujo adicional en la
cara de moldeo del molde integral dentro de la zona delimitada por los agujeros. Estos canales de flujo pueden
conectarse de una manera radiante a la hendidura con sus agujeros, por ejemplo, en zonas particularmente criticas
con respecto al doblado de la hoja de vidrio. De manera alternativa, tales canales de flujo pueden extenderse como
lineas individuales o lineas reticuladas, con o sin conexién, a una de las hendiduras de la cara de moldeo.

La profundidad y la anchura de tales canales de flujo permanece en el intervalo de 3-10 mm, preferentemente de 4-6
mm, como en el caso de las hendiduras. Los agujeros pasantes se proporcionan en los canales de flujo, a través de
los cuales el aire encerrado por la hoja de vidrio adyacente es capaz de fluir lejos en el lado trasero del molde.

En un desarrollo particularmente preferente de la invencion, se presupone que cada herramienta dobladora se cubre
con al menos una tela permeable al aire, que se realiza preferentemente de material especial, por ejemplo, de acero
inoxidable, fibra de vidrio, fibras de poliparafenileno tereftalamida (por ejemplo, Kevlar"), materiales mezclados con
Kevlar", fibras de polibenzoxazol (PBO) que contienen grafito (por ejemplo, Zylon"), y diversos tejidos de estas fibras.
El uso de tal tela permeable al aire ayuda a realizar la distribucion del vacio parcial y por lo tanto la retirada por
presién negativa uniforme sobre las superficies de contacto del vidrio de las herramientas dobladoras.

La considerable mejora en la retirada por presién negativa de acuerdo con la invencién por la provision de al menos
una hendidura permite que la cara de moldeo del molde integral se cubra por solo una fina tela de maya en lugar de
multiples capas de tela realizada de materiales permeables resistentes al desgaste. El ahorro que se presenta por lo
tanto es considerable.

Ademas, la invencion puede practicarse teniendo la cara de moldeo del molde integral cubierta por al menos dos
telas que yacen una encima de la otra, por lo que la tela que se enfrenta a la hoja de vidrio tiene una estructura mas
fina que la tela que yace al lado de la cara de moldeo del molde integral. Aunque no se desee mantenerse en
cualquier teoria, se piensa que esto ayuda a administrar la superficie de la hoja de vidrio y al mismo tiempo mejora la
distribucién del vacio parcial.

Un importante efecto favorable adicional se logra basicamente por el hecho de que la estructura y el espesor de la
tela que se enfrenta a la hoja de vidrio se adapta al tamafio de cualquier particula de impureza. La practica muestra
que el tamafo de particula debe esperarse. La estructura y el espesor de las telas usadas se adaptan en
consecuencia. Las particulas se jalan en las telas y por lo tanto se previene que causen dafios en la superficie de
vidrio, sin embargo, pueden ser pequefias.
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Se propone adicionalmente que la herramienta dobladora que forma el molde integral se realice de ceramica,
aluminio, de acero inoxidable, o diversos otros compuestos que incluyan silices fundidos y que, como el molde
anular, se pueda calentar eléctricamente, con aceite caliente, aire, o diversos otros fluidos, o de cualquier otra
manera. La cerdmica y las composiciones anteriormente mencionadas del molde integral crean una superficie de
moldeo de alta calidad y resistente al desgaste.

Dependiendo de la pieza producida y de las condiciones de moldeo, a veces es dificil liberar la pieza del molde
integral al finalizar el ciclo de moldeo. La invencién puede dirigir esta condicién aplicando presion positiva a al menos
algunos de los agujeros. Como resultado, se ha descubierto que la pieza se libera facilmente del molde integral sin
intervencion fisica, reduccién del tiempo del ciclo del producto, o creacion de defectos de calidad.

Una planta de acuerdo con las figuras 1 y 2 tiene un horno 1 de calentamiento previo, que sirve para calentar
previamente las hojas de vidrio 2 de un par de hojas de vidrio. Las hojas de vidrio 2 se transportan sobre los rodillos
3, el espacio de las cuales se reduce en la zona de la salida del horno, hasta que las hojas de vidrio caliente son
deformables y por lo tanto requieren mayor apoyo.

El horno 1 de calentamiento previo se sigue de una estacion dobladora 4, que se provee de una herramienta
dobladora disefiada como un molde anular 5 y una herramienta dobladora disefiada como un molde integral 6. Cabe
sefialar que la estacién dobladora 4 se puede colocar dentro del horno 1 de calentamiento previo. EI molde anular 5
se rodea de una camara 7, que sirve para construir un amortiguador de gas. Las hojas de vidrio 2 se transportan
sobre este amortiguador de gas tan pronto como salen del horno 1 de calentamiento previo.

La camara 7 se baja seguidamente y se coloca la hoja de vidrio 2 respectiva sobre el molde anular 5. Al mismo
tiempo, el molde integral 6 se baja para extraerse por presidon negativa en la respectiva hoja de vidrio 2 y para
hacerla en la forma deseada. Al completar la conformacion de la hoja de vidrio 2, la hoja de vidrio 2 puede liberarse
del molde integral 6 por medio de presion positiva aplicandose a través del molde integral 6.

Puede apreciarse que la estacién dobladora de prensa puede comprender mas de dos moldes 5, 6 opuestos, se
puede orientar en una posicion diferente a la vertical, tener diversos moldes que se mueven hacia los otros, o tener
diferentes moldes que son estacionarios.

Al completar el proceso doblador, un dispositivo 8 de transporte sirve para transferir las hojas de vidrio 2 doblado en
un horno 9 templado. Sin embargo, la invencion toma efecto en la estacién dobladora de prensa 4, en la que se
doblan las hojas de vidrio 2. Es necesario aqui extraer tan rapido como sea posible el aire entre la cara de moldeo
del molde integral 6 que viaja en la direccién del molde anular 5 para el doblado de la hoja de vidrio 2 caliente y adn
deformable.

La figura 3 muestra una primera realizacion del molde integral 6 de acuerdo con la invencién en una representacion
ampliada, y en vista en planta desde abajo. Durante el doblado, el molde integral 6 esta en contacto de moldeo con
el molde anular 5 (indicado solo parcial y esquematicamente). La hoja de vidrio 2 se presiona entre el molde anular 5
y el molde integral 6.

En la cara de moldeo del molde integral 6, en una zona predeterminada por la configuracion del molde anular 5, se
forma una pluralidad de agujeros 10, que se pueden conectar a una fuente de presién negativa (no mostrada). Como
norma general, los agujeros se conectan de manera junta a una fuente de presién negativa, aunque una pluralidad
de fuentes de presidn negativa separadas también es absolutamente concebible.

Los agujeros 10 se conectan todos juntos mediante una hendidura 11 que puede tener diversas formas en seccion
transversal, con un recorrido anular, formado en la cara de moldeo del molde integral 6. La hendidura 11 permite la
retirada rapida por presion negativa del aire entre la cara de moldeo del molde integral 6 y la hoja de vidrio 2 que se
doblara. Como se menciond, es posible proporcionar, en lugar de una unica hendidura 11, tales hendiduras
separadas en las que uno o varios agujeros se disponen respectivamente.

Otra realizacion del molde integral 6, de acuerdo con la figura 4, tiene las caracteristicas de la realizacién
previamente descrita en la figura 3. Ademas de la hendidura 11, de acuerdo con la invencion, los canales de flujo 15,
sefialando de una manera radiante al centro del molde integral 6, se proporcionan donde las zonas de los lados
largos de las hojas de vidrio 2 se cierran en las esquinas, que a veces son especialmente criticas en el doblado,
yacen adyacente al molde integral 6. Dichos canales de flujo facilitan la salida de flujo del aire encerrado en la
hendidura 11.

Ademas, a modo de ejemplo, se proporciona en la zona media del molde integral 6 canales de flujo lineales con
forma aguda de una H horizontal, que también provoca una salida de flujo de aire acelerada. La invencién puede
abarcar otras formas de canales diferentes a la forma en H. Las formas pueden dictarse por la forma de la hoja de
vidrio que se moldeara sobre la cara de moldeo del molde integral 6. Estos canales de flujo 15, aunque
conectandose juntos, no se conectan, sin embargo, a la hendidura 11.
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En los canales de flujo 15 se proporcionan agujeros 16 pasantes, a través de los cuales el aire encerrado puede fluir
hacia afuera a través de los canales de calentamiento (no mostrados) en el molde integral 6, sin requerirse una
conexion a una fuente de presién negativa para esto.

La figura 5 muestra una hoja de vidrio 2 dispuesta entre el molde integral 6, el molde anular 5 y la camara 7 (solo
indicado aqui en una seccién parcial ampliada, como una representacion en seccion transversal). Meramente para
una presentacion mas clara, las herramientas dobladoras (el molde anular 5y el molde integral 6) y la hoja de vidrio
2 tienen una distancia pequefia entre si en la figura 5, considerando que las herramientas 5 y 6 dobladoras
presionan de hecho la hoja de vidrio 2 entre ellas durante el doblado.

La hoja de vidrio 2 se proporciona sobre su lado superior con una tira 12 con el borde xerografiado negro estandar,
gue tiene un patron de puntos que se desvanecen igualmente estandar (meramente indicado en la figura 5 como un
rectangulo oscuro Unico a la derecha de la tira 12) en la direccion del centro de la hoja. Puede verse en la figura 5
gue la hendidura 11, mostrada cuadrada aguda en seccién transversal, pero no limitada a la misma, con un ancho y
una profundidad de preferentemente 4-6 mm, pero dentro del intervalo de 3-10 mm, respectivamente, se dispone en
el molde integral 6 a una pequefia distancia, preferentemente aproximadamente 5-20 mm, del borde exterior de la
hoja de vidrio 2.

La construccion de la hendidura 11, como se describio, es de tal manera que cualquier defecto dptico que se origine
de la hendidura 11, o mas precisamente los agujeros 10, se cubren por la tira 12 de borde xerografiado. Los
agujeros 10 conducen a la camara de extraccion hueca conectada de manera selectiva a la fuente de presién
negativa, para extraer la hoja 2 contra la superficie de moldeo del molde integral 6, o a la fuente de presién positiva,
para liberar la hoja 2 del molde integral 6, que se indica solo esquematicamente en la figura 5.

El molde anular 5, como el molde integral 6, se proyecta ligeramente mas alla del borde de la hoja de vidrio 2. De
acuerdo con una forma preferente de la realizacién de la invencién, ambas herramientas 5, 6 dobladoras se cubren
respectivamente por telas 14 y 13 permeables al aire.

La tela 13 del molde integral 6 también contribuye a que el aire sea capaz de retirarse por presion negativa de la
zona central del molde integral 6 rapida y uniformemente mediante la hendidura 11 y los agujeros 10. La estructura y
el espesor de las telas 13 y 14 se dimensionan de tal manera que las particulas de impurezas, por ejemplo, astillas
de vidrio, pueden recogerse para evitar dafiar la superficie de la hoja de vidrio 2.

Como ya se ha descrito, la hoja de vidrio 2 adquiere su forma final por medio del doblado de prensa - aparte de
cualquier recuperacion elastica provocada por fuerzas de restauracién después de la liberacién de las herramientas
5, 6 dobladoras. Por la rapida refrigeracién, es necesario que la hoja de vidrio 2 se conforme tan rapidamente como
sea posible en la cara de moldeo del molde integral 6. Esto se asegura por las medidas de acuerdo con la invencion.

Al completar el ciclo de moldeo, se puede aplicar presion positiva a los agujeros para liberar la pieza moldeada. Esto
reduce la necesidad de intervencién fisica para liberar la pieza del molde integral que mejora la calidad de las piezas
producidas.

Considerando un gran nimero de agujeros, del orden de 500, se requieren con moldes integrales para garantizar
gue la hoja de vidrio podria yacer rapidamente al lado del molde integral, el nimero de agujeros 10 requeridos
puede reducirse drasticamente por al menos una hendidura 11 de acuerdo con la invencion.

Se han logrado resultados cualitativamente excelentes incluso con solo aproximadamente 40-80 agujeros 10
dispuestos dentro de una hendidura 11. El ahorro de los costes debido a tener que formar menos agujeros en el
molde integral significa un beneficio econémico considerable debido a la produccién reducida del molde integral 6.
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REIVINDICACIONES

1. Una estacion dobladora de prensa (4) que tiene dos moldes (5, 6) opuestos que incluye un molde integral (6) y un
molde anular (5); teniendo el molde integral (6) una cara de molde con al menos una hendidura anular periférica (11)
ubicada en una superficie de la misma y al menos un agujero (10) definido en la hendidura anular, en donde el al
menos un agujero (10) estd en comunicacion fluida con la al menos una hendidura anular periférica (11) y la al
menos una hendidura anular periférica (11) esta formada en una zona periférica del molde integral (6) que
corresponde a la zona de contacto de moldeo donde se presiona el material entre el molde integral (6) y el molde
anular (5).

2. La estacion dobladora de prensa de la reivindicacién 1, en la que el al menos un agujero (10) esta conectado de
manera selectiva a una fuente de presion negativa para mantener el material en la superficie del molde integral,
permitiendo asi al material que se conforme en una pieza cuando se empujan juntos los moldes (5, 6).

3. La estacion dobladora de prensa de la reivindicacién 1, en la que el al menos un agujero (10) esta conectado de
manera selectiva a una fuente de presién positiva para liberar el material del molde integral.

4. La estacion dobladora de prensa de la reivindicacion 1, en la que el material comprende una hoja de vidrio (2).

5. La estacion dobladora de prensa de la reivindicacion 1, en la que varios agujeros (10) estan conectados juntos por
la al menos una hendidura periférica (11) formada en la cara del molde del molde integral (6).

6. La estacion dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 5, en la que la al menos una hendidura anular periférica
(11) estéa dispuesta a aproximadamente 5-20 mm del borde exterior de la hoja de vidrio (2).

7. La estacion dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 6, en la que la profundidad y el ancho de la al menos una
hendidura anular periférica (11) estan en el intervalo de 4-6 mm respectivamente.

8. La estacion dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 7, en la que unos canales de flujo (15) adicionales y unos
agujeros pasantes (10) se proporcionan en la cara de moldeo del molde integral (6) dentro de la zona encerrada por
la al menos una hendidura anular periférica (11).

9. La estacion dobladora de prensa (4) de la reivindicaciéon 8, en la que las herramientas dobladoras (5, 6) estan
cubiertas cada una por al menos una tela permeable al aire (13, 14).

10. La estacién dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 9, en la que la tela permeable (13, 14) se selecciona de
entre un grupo de materiales que incluye acero inoxidable, fibra de vidrio, fibras de poliparafenileno tereftalamida,
polibenzoxazol, fibras de grafito o tejidos mezclados de los mismos.

11. La estacién dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 9, en la que la cara de moldeo del molde integral (6)
esta cubierta por dos 0 mas telas (13, 14) que yacen una sobre la otra, por lo que la tela que se enfrenta a la hoja de
vidrio (2) tiene una estructura mas fina que la tela que yace al lado de la cara de moldeo del molde integral (6).

12. La estacion dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 9, en la que la cara de moldeo del molde integral (6)
esta cubierta por solo una tela (13, 14).

13. La estacién dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 11, en la que la estructura y el espesor de la tela (13,
14) que se enfrenta a la hoja de vidrio (2) estan adaptados al tamafio de cualquier particula de impureza.

14. La estacion dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 12, en la que el molde integral (6) se selecciona de
entre el grupo que consiste en ceramica, aluminio, acero inoxidable, composiciones que incluyen silices fundidos, o
combinaciones de los mismos.

15. La estacion dobladora de prensa (4) de la reivindicacion 8, en la que las herramientas dobladoras (5, 6) pueden
calentarse eléctricamente, con aceite caliente, aire, u otros fluidos.
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