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s o b r e ;

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN DE OBJETOS DE VIDRIO"

El presente invento hace referencia  a la fabricación 

de objetos de v id r io  y de modo más especia l a los procedi­

mientos do fabricación en los cuales después de haber con­

ferido  a l.ob je to  en cuestión un estado de temple, se hace 

5 -  in terven ir una operación de calentamiento la  cual tiene por 

f in  atenuar o bien hacer desaparecer este estado do temple 

bien en forma lo ca l o bien en toda la  extensión de l ob jeto .

Procedimientos sim ilares en ios cuales se e fectáa , en 

c ie rto  modo, una especie de destemplado del v id r io , han s i. 
10 -  do ya propuestos y con fines bien diversos enRea lidad .
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Se puede c ita r ,  por ejeop lo , un procedimiento para la 

fabricación de los parabrisas de los automóviles en los 

cuales se desea obtener c iertas poroiones de v id r io  o c r is ­

t a l  no templadas o poco templadas, dispuestas en el. centro 

de una zona de v id r io  o c r is ta l  bien templado. En un para­

brisas de v id r io  templado de modo uniforme por toda su su­

p e r fic ie , se produce bajo la  acción de c iertos  choques una 

fragmentación granulenta,el v id r io  no obstante permanece en 

su marco. En estas condiciones la  v is ib ilid a d  a travág del 

parabrisas se ve reducida. Si se dispone en e l  parabrisas 

de partes o porciones del mismo menos templadas, estas par­

tes escapan a este modo de fragmentación y aseguran e l  man­

tenimiento de una cómoda y f á c i l  v is ib il id a d .

Dicho procedimiento consiste en templar de una manera 

uniforme e l  c r is ta l por toda su superfic ie  destemplando se­

guidamente ciertas partes del mismo las cuales sirven para 

asegurar la  v is ib ilid a d  en caso de fragmentación o rotura.

Un tipo conocido de parabrisas de seguridad que puede 

obtenerse por templado uniforme seguido del destemple co­

rrespondiente de ciertas partes o zonas, es aquel en e l  cual 

las partes destempladas aíbctan la  forma de una red de l i ­

neas que rodean por completo las partes o porciones de v i ­

drio templado.

Se puede c ita r  igualmente e l  procedimiento conocido 

consistente en comunicar primeramente a l objeto o v id r io  

un templado enérgico apto para dar nacimiento a tensiones 

superiores a las obtenidas con vistas a conformar finalmen­

te e l  objeto o v id r io , y seguidamente a someter e l  conjunto 

del objeto o v id r io  a un destemplado apto para reducir las 

tensiones a l grado in fe r io r  deseado. Este procedimiento per-



Rite con fe r ir  fácilmente a un objeto o v id r io  determinado ¡un 

grado de temple moderado que no de lugar a la  fragmentacign 

granulenta, por ejemplo con vistas a la  fabrioacign de v i ­

drios o cr is ta les  para usos domésticos.

Por último, se puede c ita r  también a t itu lo  de ejemplo * 

conocido, la regu iarizacign  de las tensiones de templado,ob­

tenida sometiendo un ob jeto, una vez que ha sido debidamente 

templadóyauncalentamiento general efectuado durante un espa­

c io  de tiempo y a una temperaturas ta les  que las tensiones más 

elevadas son asi atenuadas sin que por e l l .  las tensiones de 

va lor normal se vean prácticamente modificadas. Se suprime asi 

e l  exceso de tensign indeseable que haya podido producirse en 

e l  curso de la  oporaclgn de temple propiamente dicha y lo  cual 

con stitu ir ía  una causa de rotura del v id r io .

Sin embargo,y de una manera general, se ha podido compro­

bar en la  práctica que esta operacign de calentamiento ap lica ­

da a.un v id r io  u objeto templado con vistas a destemplarle des-; 

pués es de una rea llza d gn  delicada, exige c a r ta s  precaucio- i 

nes y puede dar lugar bien a que e l  v id r io  es ta lle  o bien, a l ! 

menos, a deformaciones en su su p er fic ie . Estas d ificu ltades 

se manifiestan de modo particu lar en e l  caso en que e l  destem- i 

piado haya de efectuarse localme&tQ.

El presente invento tiene por objeto remediar estos in­

convenientes y perm itir la  obtencign sin riesgo alguno del 

destemplad, del v id rio  de un objeto de v id r io  templad, to ta l 

o parcialmente. p„r destemplado, y e s  precisamente en esta 

acepblgn de l término la  que se ha temado aquí, hay que enten­

der una operacign que lle va  s i v id r io  a un estado f in a l ta l  

que sus tensiones se vean suprimidas o solamente reducidas con í 

relqolon  a las tensiones de l v id r io  en su estado templado ln i-
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Dicha operación consiste, a l objeto de efectuar e l  men­

cionado temple, en someter la  parte correspondiente del obje­

to o v id r io  que ha de destemplarse a la  acción de un campo 

e lé c tr ic o  de a lta  frecuencia.

La petic ionaria  ha podido comprobar que este medio de 

calentamiento permite obtener fácilmente sin rotura alguna 

y sin  deformaciones en la  su perfic ie , e l  destemplado del v i ­

drio templado.

$e puede exp lica r como sigue, la  ventaja d e l procedimien­

to que constituye e l  objeto del presente invento:

Como ya es sabido, en la  operación de temple, las capas 

exteriores del v id r io , previamente llevado a una temperatura 

próxima a l punto de reblandecimiento, se enfrian y se s o lid i­

fican  las primeras. Las capas internas enfriándose a su vez 

han sido obstaculizadas a l contraerse y se encuentran en un 

estado de extensión. E l calentamiento por pérdidas d ie lé c t r i ­

cas tiene por e fecto  ya oonocido, e l  calentar inmediatamente 

e l  v id r io  en todo su grosor y prácticamente las capas in te r io ­

res son llevadas seguidamente a una temperatura más elevada 

que la  de las capas exteriores que son enfriadas a l contacto 

del aire ambiente. Desde o l princip io de la operación de ca­

lentamiento las capas internas se calientan más rápidamente 

que las capas ex terio res , se dilatan más que éstas, es decir, 

que las contracciones a que había dado lugar su enfriamiento 

retardado tienden a desaparecer y e l  N idrio vuelve a poseer 

aquel estado de eq u ilib r io  que ten ia antes de rea liza r  la  ope­

ración de temple. En otras palabras, se puede decir que, a l 

menos a l princip io  de la  operación, al-comenzar e l calentamien­

to por la  parte in te r io r , e l  v id r io  vuelve a pasar en sentido

j

30- -
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inverso por los estados f ís ic o s  ^por los cualt^j había pasado 

a l término de la  operación de temple, lo  cual no s ign ific a  

riesgo alguno de rotura.

Por e l  contrario, cuando se practica e l  destemple por 

5 -  los procedimientos habituales mediante un calentamiento ex­

te r io r ,  bien sometiendo a l v id r io  a l contacto do. un flu ido 

ca lien te , bien exponiéndole a la  radiación de una fuente de 

d^Blof t a l  como las resistencias e léc tr ica s  recorridas por una 

corrien te , so calientan en primer lugar las capas externas 

10 * Que no pueden transm itir e l  ca lor sino poco a poco a las ca­

pas internas. Agí pues, a l princip io  de la  operación, las ca­

pas exteriores a l d ila tarse desarrollan en las capas internas 

ya tendidas las fuerzas de extensión. Estas, a l unirse a las 

a l l i  ex isten tes, pueden sobrepasar los lim ites de res istencia  

15 -  del v id rio  que son, como ya es sabido, más débiles a la  trac­

ción que a la  compresión.

Bien entendido, los fenómenos que acaban de describ irse 

son los que se producen en los primeros instantes de la  ope­

ración de calentamiento y solamente durante esta etapa in ic ia l  

30 -  del mismo. Se comprende en e fec to  que a medida que se va e je r ­

ciendo e l  calentamiento, se produce, tanto en las capas ín t e r - . 

ñas como en las externas una disminución de la viscosidad ap­

ta para conseguir la  disminución y hasta la  misma desaparición 

de todas las contracciones tanto s i Son de extensión como de 

25 -  compresión.

La d iferen cia  esencial que acaba de ponerse de re lie ve  

entre e l  caso de calentamiento ordinario y e l  de calentamien­

to por pérdidas d ie léc tr ica s  en e l  v id r io  se r e f ie re  en esen­

cia a l princip io  del calentamiento y mientras e l  v id r io  tiene 

30 — un estado prácticamente r íg id o . Pero es precisamente en esta



fase in ic ia l  de calentamiento cuando exlaten los mayores 
riesgos de rotura del mismo*

P„r razoae. enílogas .  1 . .  que acaban ^  menclena- 

daa se ev itan , aparte de l e ,  riesgos a . rotura, las defer- 

-  .aciones de 1 . e u p . r f i . i e 'que . .  observa. . .a  frecuencia . .  

l e .  V id rio , sometidos a la  operación de destemple p .r  1 .. 

antiguos procedimientos y debido, a l hecho de que a l prin­

c ip io  de la  operación las su p erfic ie , de l objeto sometidas 

a 1. .co lón  d irecta  d e l ca lo r , a l estar mSs reblandecida.

. que . 1  corazón .  n ic le . ,  se deforman baje l .  acción de 1 . .  

tensiones que subsisten ain en las capas in te r io res .

Por e l contrario, gracias a l procedimiento que constitu­

ya .1  objete del presente invente, las capas in terna, a l a l-  

danzar un. temperatura mis elevada que 1. s u p e r fl. i .  p o s .. .  

un. densidad mis dób il 1. que permite 1 .  reducción e disminu­

ción d. sus tensiones sm  deformar per e n .  i . ,  super­

f ic ia le s  que han permanecido relativamente mié r íg id as .

A continuación y a t ítu lo  de ejemplo no lim ita tiv o , se 

describe 1 .  aplicación de l procedimiento de acuerde c.n e l  

presente invente en d ife ren te , cases de destemplado del v i -  
drio ya templado.

La R  gura 1 es una figu ra esquemática de princip io  del 
procedimiento.

Las figuras 2 y 3 son una v is ta  v e r t ic a l y una v is ta  de 

plan, re la tivas  a la  fabricación de un conjunto de v id rio  tem­

plad. en e l  cual existen dos zonas de v is ib ilid a d  c.n v id rio  
no templado.

L . figura 4 es una v is ta  sn perspectiva que eenclern. a 

la  fabricación de un conjunto de v id r io  templad, en e l.cu a l 

se dispone una red de lin ea , de v id r ie  ne templad..
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Las figuras ^  respectivamente longi

tudinales transversal y horizontal de una insta lación  que

permite la  fabricación  del conjunto de v id r io  representad, 
en la figura 4.

Las figuras 8 y 9* son vistas esquemáticas de principio 

respectivamente en c .r te  v e r t ic a l y de plano, re la tivas a l 

doblado de una hoja de v id rio  templad, por e l  procedimiento 

que constituye e l  objeto del presente invento.

Lgs figuras 10, 11 y 12 son vistas respectivamente en 

corte transversal, de plano y en corte longitudinal r e la t i ­

vas a un d ispos itivo  que permite efectuar e l  doblado de una 
hoja de v id r io  templado.

Las figuras 13, 14 y 15 son unas vistas respectivamente 

en corte v e r t ic a l y do plano re la tivas  a otro d ispos itivo  

que permite efectuar la  misma operación.

En la  figura 1 se ha representado con e l  número 1 una 

hoja de v id r io  templado; con e l  número 2 las armaduras de 

un condensador; con e l  3 una toma de corriente de a lta  f r e ­

cuencia con un enrollamiento primario 4 y otro secundario 

5 unido a las armaduras del condensador.

Para destemplar la  hoja 1, de acuerdo con e l  presente 

invento, se somete dicha hoja- a la  acción de l campo e lé c t r i ­

co desarrollado entre las armaduras 2.

Dado que las pérdidas d ie léc tr ica s  en e l  v id r io  son re­

lativamente pequeñas en f r ió ,  es conveniente calentar e l v i ­

drio por un medio de calentamiento ordinario cualquiera an­

tes de someterle a la  acción del campo e lé c tr ic o  y de l l e ­

varle a una temperatura relativamente moderada. Se puede en 

e fec to , por un calentamiento previo moderado, obtener una 

mejora notable de l calentamiento por pérdidas d ie léc tr ica s ,SO -
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lugar a r ies  en ;ugar a riesgo alguno de rotura per-

Una forma particularmente ventajosa para la  ejecución 

de l procedimiento que constituye e l  objeto del presente tn- 

- vento consiste en combinar la  operación de destemplado e n  

la  de templado uniforme de manera que la  operación de destem­

plado tenga lugar inmediatamente después de la  acción,de tem­

ple y antes de que .1  v id r io  se en fr ie  p .r  completo. Esto per­

mite aprovechar las calorías aun presentes en e l  v id r io  tras 

la  operación destemple del mismo.

En las figuras 2 y 3 , la  hoja de v id r io  templado que ha 

de someterse a l destemplado localizado,va  indicada con la  le ­

tra  L . L&s dos porciones que han de destemplarse van represen­

tada. con 1 .. números 6 y 7 . La hoja 1 es C locada en un horno 

v is ib le  s en corte v e r t ic a l en la  figura 2 y n. representado 

en la figura 3. Egte homo está destinado a dar a la  hoja un 

calentamiento general antes de la  aplicación del calentamien­

to localizado por pérdidas d ie lé c tr ic a s . La hoja 1 descansa 

sobre do, soporte. 9 3 lo  de s í l ic e ,  la  s í l ic e  n. da lugar .  

un calentamiento por pérdidas d ie lé c tr ic a s . De una y otra par­

te do las dos zonas 6 y 7 que han de destemplarse, se aplican 

unas masas metálicas, por ejemplo a baso de acero inoxidable 

11, 12, 13 y 14. Estas masas metálicas van unidas a los polos 

de una toma de corriente de a lta  frecuencia no representada en 
las R guras 2 y 3.

A f in  de regu larizar la  d istribución de la  energía de es­

ta  corriente de a lta  frecuencia, en cada una de las zonas 6 y 

7 se interpone entre las masas metálicas y la  su perfic ie  del 

v id rio  una plaquita de s í l ic e  de unos 3 o 2 mm de espesor, to ­

do lo  plana que sea posib le . Como ya se ha indicad, anterioi-men-



te  la  s í l ic e  no da lugar a pérdidas d ie léc tr ica s  y estas pía- 

quitas permiten e v ita r  la  formación de e flu v ios entre las ma­

sas metálicas y e l  v id r io . En lugar de una plaquita, puede 

interponerse entre las masas y e l  v id r io  una simple capa de 

polvo de s í l i c e .

La operación comienza por e l  calentamiento general del 

conjunto de v id r io  con ayuda del horno 8, calentado como ya 

se ha indicado por cualquier medio ordinario adecuado, como 

por ejemplo mediante resistencias e lé c tr ica s  (no representa­

das en e l  dibujo) dispuestas sobre las paredes in teriores 

del horno.

Por este calentamiento se lle va  la  hoja en su conjunto 

a una temperatura lo  más elevada posib le, la  única condición 

exigida es la  de que esta temperatura sea in fe r io r  a la  tem­

peratura a la  cual comienzan a desaparecer las tensiones de 

va lor elevado. Cgn este objeto la hoja puede alcanzar la  tem­

peratura de unos 400SC. Seguidamente se pone eh marcha e l d is­

positivo  generador de corriente de a lta  frecuencia. E l ca lor 

que e l  mismo desarrolla  en las zonas 6 y 7 hace desaparecer 

las tensiones en dichas zonas. Ĝ n un campo e lé c tr ic o  de a lta  

frecuencia de l o .000 vo ltio s  por centímetro y una longitud de 

onda de 25 metros (o correspondiente; a una frecuencia de 13 

megaciclos por segundo) se puede regular la  potencia de a lta  

frecuencia de modo que puede destemplarse sin riesgo de rotu­

ra una hoja de v id r io  de 5 mm de espesor en un minuto aproxi­

madamente. So termina la  operación dejando la  hoja de v id rio  

que se en fr ie  lentamente a l ob jeto de ev ita r  e l  r iesgo de ro­

tura. Egte enfriamiento puede tener lugar, aparte separando 

las armaduras, retirando la  hoja de v id r io  y llevándola a un 

hprno o a un d ispos itivo  sim ilar a los hornos o táñeles do
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recocido pero en e l  cual la  temperatura in ic ia l  es mucho 

menos elevada que en e l  caso de recocido. En efecto  es 

conveniente en e l  caso actual, no modificar las tensiones 

existentes en e l  v id r io  en e l  momento en que la  hoja entra
- en e l  túnel.

En e l  ejemplo de aplicación representado en la figura 

4 la  hoja de v id r io  es tratada en posición v e r t ic a l .  A este 

e fecto  es suspendida en la forma ya conocida y empleada en 

los procedimientos de templado del v id r io , mediante unas

- piezas o tenazas 15 y 16.

Las piezas metálicas que desempeñan e l  papel de arma­

duras de condensador van representadas con los números 17 

y 18. Afectan la  forma de marco o red que se quiere destem­

plar en la  hoja de v id r io  y con esto fin  presentan unas pa- 

' redes 19. fondo de los a lvéo los formados entre las pare­

des puede estar vacio o llen o , en la  forma representada en 

la  figu ra . La operación comienza por un calentamiento gene­

ra l do la  hoja de v id r io  templada. A este f in , dicha hoja de 

v id rio  templado 1 antes de ser llevada entre las armaduras, 

pasa a un horno no representado en la  figu ra , en la  cual se 

estaciona, permaneciendo en posición v e r t ic a l suspendida me­

diante las pinzas 15-16. Una vez que su temperatura ha l i e -  ! 

gado a loe 400SC o un va lor menor se hace pasar la  hoja del 

horno a l espacio comprendido entre las armaduras 17,18 man­

tenidas suficientemente separadas una de o tra . Se acerca se­

guidamente dichas armaduras a la  hoja, los a lveolos de una 

de e lla s  están dispuestos frente a los a lvéolos de la  otra 

y se conectan a la  toma de corriente de a lta  frecuencia re­

presentada esquemáticamente con e l  número 20,

Con una toma que posea las ca racterís ticas  análogas a50 -
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3.1 M . . .  .M ea , . .  . b t l . . .  r.tu ra  ^

Y Í3 r l. ,i¿u i.n d . ^ s  lin ea . .  banda. . n t r o c ^ . a , ,  o . r r . . -  

p end l.n t.. .  1 . .  p a re ... 19 a . i . .  armadura. 17 - i e ,  1 . ,  d i-  

- f . r . , t . ,  z .n .. r ld r l .  ...p ren d id a , entre e . ta . banda.

3d.d.n .n  .a tad . templad.. s . . .n .ib e  . .  ^  .,1

u t il iz a d , c e  p .r a b r i . . . ,  . . .  e l u . .  d . l  . 1 ^ . ,  . .  

.u a lq u i.r . pu.da e.traRar la  frag^n tao lán  d. 1. . . . a  t e .p l . .  

3a sue ha su fr id . . 1  cheque, per. .a ta  fragm entada. queda 

lim itada a di.ha zona a oon.aouen.ia de la  pre .en .1 . de una

linea continua no templada que rodea por completo la  mondo- 
nada zona. .

Durante la  acción del campo e lé c tr ic o  de a lta  frecuencia 

es de desear que las partos de v id r io  no calentadas por este 

campo, es d ec ir , las que corresponden a los a lveolos de las 

armaduras, no se en frien  o bien 1 . hagan en Muy pequeña es­

ca la . E llo  se consigue prácticamente teniendo cuidado de ro­

dear e l  conjunto de la  hoja y las armaduras con una especie 

de envoltura o capa que la protege contra la  párdida de ca­

lo r .  En c ie rto s  casos se pueden disponer las armaduras 17- 

18 a l objeto deque e lla s  mismas desempeñen este papel de 

envoltura o capa protectora. A este f in , e l  fondo de los a l­

veolos está constituido por una chapa de hierro laminado o ' 

palastro recubierto o no de un revestim iento a is lan te . Se de­

be notar que la  presencia de este fondo metálico no entraña 

inconveniente alguno desdo e l  punto de v is ta  de l calentamien­

to de a lta  frecuencia e l  cual debe quedar localizado a las 

partes en contacto con las nervaduras o paredes de las arma­

duras, puesto que el-campo debido a los fondos de los alveo­

lo s  queda muy ááb ll o pequeño. T^as de haber sido sometida 

a la acción de las armaduras la hoja de v id rio  deberá ser
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enfriada lentamente a l objeto de e v ita r  t.do r ie s g . de ro­

tura. C.n este objeto se pueden dejar las armaduras ap lica­

das contPa e l  v id r io  tras haber suspendido la acción de la . 

corriente y no separarlas sino después de haberse enfriado 

suficientemente e l  v id r io . Igualmente se puede lle va r  la  ho­

ja  de v id r io , tras la  acción de la corrien te de a lta  frecuen­

c ia , a un recinto calentado previamente y rea liza r  e l  en fr ia ­

miento de dicha hoja de modo que se efectúe lentamente.

Para mayor claridad se ha representado en las figuras 

esquemáticas 5,6 y 7 e l  conjunto de una Instalación que per­

mito rea liza r  los diferentes tratamientos sucesivos que aca­

ban de aeí? descritos con referencia  a la figura 4+ En estas 

figu ras, se ha representado con e l  número 21 un c a r r i l  hori­

zontal sobre e l  cual puede desplazarse un ca rr ito  22 a l cual 

la hoja de v id r io  1 va suspendida por las pinzas o tenazas

15-16. Gpaclas a este c a r r i l  se puede hacer, pasar fácilmente 

la hoja de v id r io  por los emplazamientos sucesivos A B C D E, 

En e l  punto A se uno a las piezas una hoja do v id r io  templa­

da. En e l  B e l  lugar donde pasa a l horno 2*3, y donde la hoja 

sufre un calentamiento previo uniforme-que la permite alcan­

zar una temperatura in fe r io r  a los 4ooaC. En e l  punto C la  

hoja está colocada entre las armaduras 17-18 y sufre la  -ac­

ción localizada de calentamiento con vistas a l destemple de­

seado. E l número 24 .representa una envoltura o capa protec­

tora para retardar o impedir e l  enfriamiento de la hoja en 

las partes no calentadas por las armaduras. Bñ e l  punto D 

la hoja queda estacionada en un horno 25 para ser enfriada 

lentamente después de la  acción sufrida en e l  punto 0. Por 

último la  hoja en e l punto E, debidamente enfriada, se en­

cuentra a l aire lib re  y e l  tratamiento puede considerarse
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terminado. En este moMnto puede ser retirada mediante 

las pinzas. En los d is tin tos  hornos 23-24-25 e l  paso de . 

la  hoja se hace por un hueco o hendidura del tipo  de la  

hendidura, 26 representada en la  figura 6.

5 -  En las figuras 8 y 9 se ha representado con e l  núme- *

ro 1 una hoja de v id rio  templado que se puede doblar a lo 

largo de la línea ab para obtener un ángulo diedro dado.

Se disponen a una y otra parte de la hoja do v id r io , a lo 

largo de la  linea ab, dos electrodos 27 y 28 unidos a una 

10 -  toma de corriente de a lta  frecuencia representada esquemá­

ticamente con e l  número 29. Bajo la  acción de l campo e lé c ­

tr ic o  de a lta  frecuencia e l  v id rio  se ca lien ta  a todo lo  

largo de la  línea ab y se reblandece. Es entonces fá c i l  

doblarle alrededor de la  línea ab a modo de charnela pa- 

15 -  ra obtener e l  ángulo diedro deseado, por ejemplo, llevan ­

do una mitad de la  hoja de la-posición la . la  posición . I '  

representado en linea  de puntos en la  figu ra  8.

Como en e l  caso de los ejemplos anteriores, es re­

comendable operar sobre e l  v id r io  a una temperatura del *

2o -  orden de los 400S C y, s i es posib le, tra tar la  placa 

de v id r io  seguidamente después de haber efectuado e l 

tratamiento de templado, a l objeto de aprovecharse de. 

la  temperatura relativamente elevada a la  que se encuen­

tra  después de l templado.

25 -  E]_ procedimiento tiene la  ventaja de perm itir obtener un

doblado muy limpio teniendo en cuenta que e l  campo e lé c tr ic o  

de a lta  frecuencia puede ser aplicado sobre una superficie 

muy localizada; por otra parte puede modificarse esta super­

f i c ie  haciendo variar e l  p e r f i l  del e lectrodo . La superfic ie 

obtenida tras e l  doblado es por otra parte muy regu lar. En30 -
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una hoja semejhnt^ W ^A M da oomo parabrisas, la zona pró­

xima a la  arista  ab que ha sido destemplada es adecuada pa­

ra lim ita r , en la parte del parabrisas que haya sufrido la 

acción de un choque, la  fragmentación del c r is ta l .

Las figuras lo ,  11 y 12 son re la tivas  a un primer modo 

de rea lización  de un procedimiento de doblado conforme a l 

presente invento. En la  figura lo  se ha representado con e l  

número 1 la  hoja de v id r io  que debe ser doblada. Egta hoja 

va dispuesta en e l  in te r io r  de un horno v is ib le  en corte ver

t ic a l  en la  figu ra  lo  y no representado en las figuras 11 y 

13. Va colocada dicha hoja sobro un ca rr ito  30 llevado por 

unos te jo s  31 que se desplazan sobro un camino de rodadura 

32. E]_ emplazamiento do la  hoja sobre e l  ca rr ito  os d e fin i­

do con precisión con ayuda de un medio cualquiera ta l como

por ejemplo las cuñas o calzas representadas con e l  número 

33. Un tubo de s í l ic e  34 va dispuesto horizontalmente en la 

parte superior del ca rr ito  50 en e l  lugar de la  a r is ta . A 

este tubo va f i j o  un segundo tubo v e r t ic a l 35* e l  conjunto 

de los dos tubos adopta la  forma general de una .T. En e l  in ­

te r io r  de l tubo 34 va dispuesta un alma metálica 36 destina­

da a desrempeñar e l  papel de armadura do condensador.

Este alma va conectada a una escob illa  37 con ayuda de 

un conductor 38 colocado en e l  tubo 35. E  ̂ alma metálica 36 

no llega  hasta los extremos del tubo 34 de manera que quede 

aislada eléctricam ente. Un cuadro móvil 39 articulado en e l  

punto indicado por e l  número 40 sobre e l  ca rr ito  3o puede 

sor bajado sobre la  hoja de v id r io  en la forma representada 

en las figuras 10 y 11. El bordo del cuadro situado de l lado 

ópueátó a la articu lación  4o lleva  una armadura 41 unida a 

una escob illa  42 por una parte v e r t ic a l 43. La armadura 41
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va aislada de l resto del cuadro por medio de uñas piezas 

de s í l ic e  44 y 45. En una parte determinada de la  longitud 

del horno van dispuestos dos ca rr iles  46 y 47 unidos a uno 

de los polos de una toma de corriente do alta, frecuencia 

(no representada en la  figu ra ) y aislada eléctricamente del 

resto de l horno; las escob illas 37 y 42 frotan respectiva­

mente s .b r. i . s  ra ile s  46 y 47. La aplicación de JLa corrien­

te de a lta  frecuencia se efectúa en tanto que e l  ca rr ito  

avanza por .1  horno; la  longitud de los ra ile s  está calcu­

lada en función de la  velocidad de desplazamiento del ca­

r r i t o ,  de suerte que e l  reblandecimiento de la  hoja de v i ­

drio  sea su fic ien te cuando las escob illas dejan de estar 

en contacto con los ra ile s  y que, por consiguiente, la  ac­

ción del campo e lé c tr ic o  de a lta  frecuencia deja de e je rce r­

se sobre la  hoja de v id r io . Cuando e l  v id r io  está su fic ien ­

temente reblandecido, la  parte de la  hoja del mismo en la  

entrada simulada vuelve a caer y viene a aplicarse sobre

e l  c a rr ito , lo  que asegura la obtención del ángulo diedro 
degoado*

En e l  primor modo de rea lizac ión  que acaba de;;ger des­

c r ito  la  hoja de v id r io  es puesta en contacto con su perfi­

c ies que han alcanzado temperaturas relativamente moderadas; 

no se corre pues un gran riesgo de ver marcada dicha hoja 
de v id r io .

Ei modo de rea lización  que va a sor descrito  tiene la  

ventaja de suprimir por completo este riesgo ; la  hoja de v i ­

drio a l no ponerse en contacto en momento alguno e n  super­

f ic ie s  susceptibles de marcarla; sino tan solo con una por­

ción muy reducida de los electrodos ev ita  así dicho riesgo .

Las figuras 13,14 y 15 hacen referencia a un segundo
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modo do r o a l i z a C * i ó ? T p r o c e d i m i e n t o  de doblado de acuer­

do con e l  esp ír itu  que informa e l  presente Invento.

E l c r is ta l  plano que acaba de ser templado está repre- 

. sentado en las figuras 13 y 14 y suspendido con ayuda do unas 

5 -  pinzas 48 en e l  in te r io r  de un homo en e l  cual reina una 

temperatura de unos 400SC aproximadamente. Las paredes del 

mencionado horno están representadas con e l  número 49. La 

hoja de v id r io  es llevada a l horno oon ayuda de un ca rr ito  

50 en e l  que las pinzas 48 van suspendidas. El ca rr ito  pue- 

10 -  de, por otra parte^ desplazarse sobro un camino do rodadura 

o rod illo s  dispuesto en e l  sentido longitudinal del homo.

Se ha previsto  asimismo en un lugar determinado en e l  

horno un d ispos itivo  que tiene un doble ob jeto:

l s . -  D^r a la  hoja de v id r io  una c ie r ta  inclinación ;

15 -  esta inclinación  está en función d e l ángulo que so desea ob­

tener despuás del doblado.

2a,- Calentar la  hoja de v id r io  en e l  lugar deseado.

La figu ra  15 representa una v is ta  de plano de este d is­

p os itivo  que aparece por otra parte en las figuras 13 y 14.

30 -  Esto d ispos itivo  comprende dos electrodos 51 y 52 dispuestos 

a una y otra parte do la  hoja de v id r io ; dichos electrodos 

van unidóssrespectivamente por medio de simples conexiones 

53 y 54 a los dos polos de una toma de corrien te de a lta  fr e ­

cuencias no representada en la  figu ra . Los electrodos 51 y 

25 -  53 están aislados respectivamente mediante unos brazos de

s í l ic e  55-56 y 57-58 so lidarios de las piezas 59 y 60',

Cuando a l v id r io  o c r is ta l ha llegado en e l  horno a l 

lugar en que so encuentran los e lectrodos, ext oncos se para 

e l  ca rr ito , lo  que permite desplazarle a lo largo del horno 

30 -  y se actúa sobre e l  v id rio  en la  posición indicada en la  f i -



gura 3.4; por rotación alrededor del e je  61. L& hoja de v id r io  

en su movimiento rechaza e l  electrodo 52; este queda no obs­

tante en contacto con la  hoja de v id r io  como consecuencia de 

la  acción de un resorte 62 contenido en una ca j l t a  63 dispues­

ta, err la  parte ex te r io r  del horno; resorte- que comprimo e l  ex­

tremo alargado de la  pieza 60. Cuando e l  v id r io  ha tomado la 

inclinación  deseada se hace pasar la  corriente de a lta  frecuen­

c ia  por los electrodos 51 y 52. v id r io  se ca lien ta  siguien­

do la  linea de contacto con los o3.ectrodos. A i cabo do un c ie r ­

to tiempo de paso de la  corrien te ; y a consecuencia del reblan­

decimiento d e l v id r io  siguiendo dicha linea de contacto; la  

parte in fe r io r  de la  hoja de v id r io  g ira  alrededor de la  linea 

de los electrodos jugando e l  papel de charnela y viene a ocu­

par la  posición representada por una lin ea  de puntos en la  f i ­

gura 14. Sg interrumpe entonces e l  paso de la  corriente y se 

arrastra la  hoja do v id r io  con ayuda del ca rr ito  50 a un arco 

dohde se en fr ia  progresivamente conservando *su inclinación  

por ejemplo mediante la  ayuda de unas gulas situadas a ambos 

lados de la  hoja hasta e l  momento en que dicha hoja esté lo  

suficientemente r íg id a  para poder sor manipulada sin precau­

ción alguna.
N O T A

En resumen: la  presente patente de invención recaeré so­

bre las siguientes reivindicaciones*

' l a . -  procedimiento para la  fabricación  de objetos de v i ­

d rio , de l t ip o  según e l cual tras haber conferido a l objeto 

en cuestión un estado de temple se somete e l  mencionado obje­

to a una operación de calentamiento a l objeto de destemplarle 

localmente o bien en toda su extensión; esto procedimiento 

consiste en rea liza r  e l  destemplado sometiendo la  parte co-
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rrespondiente deí objeto tratado a la  acción de un campo 

e lé c tr ic o  de a lta  frecuencia.

2a.- Procedimiento de acuerdo con la  re iv ind icación  la , 

en e l  cual e l  objeto de v id r io  es calentado a una temperatu- 

5 -  ra modorada; por lo  general in fe r io r  a los 4009C antes de ser 

sometido a la  acción del campo e lé c tr ic o  del a lta  frecuencia 

mencionado.

3a.- Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 

1 y 2, en e l  cual la  operación do destemplado tiene lugar in - 

10 -  mediatamente después de haberse efectuado e l  templado de modo 

que pueda aprovecharse las ca lorías todavía presentes en e l  

v id r io  una vez terminada la  operación de temple.

en e l  cual tras la  operación de destemplado e l  objeto de v i- ' 

15 -  drio os enfriado lentamente.

5a.- procedimiento de acuerdo con la  reiv indicación  la , 

caracterizado por la  aplicación a l destemplado localizado de 

objetos de v id r io  y de modo muy especia l de hojas siguiendo 

unas superficies circu lares o bien unas lineas que puedan 

20 -  constitu ir una red.

6a.- Procedimiento de acuerdo con la  reivindicación  1&, 

caracterizado por la  u tiliz a c ió n  del destemplado y lo ca liza ­

do siguiendo una linea  o banda a f in  de doblar una hoja de 

v id r io  templado.

25 -  7a.- "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCIÓN DE OBJETOS DE VI-

Seg&n se describe en la  presente memoria qu  ̂ consta de 

dieciocho hojas escritas  a máquina por una sola cara y dibu­

jo s . '

4a .- procedimiento de acuerdo con la  re iv ind icación  la

DRIO".
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