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UNA PATEN'E DE INVENCION POR VETNIE Afios EN ESpafia, a

FAVOR IE LA RAZON SOCIAL SBOCIETE TES MANUFACTURES DES
GLACES ET PRODUITS CHIMIQUES DE SAINT GOBAIN, CHAUNY R

& CIREY, I¥ NACTONALIDAD FRANCESA, RESIDENTE EN PARTS,

(FRANCIA), 1 bis Place des Saussajes,
3 0broe;

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETQS DE VIDRIO"
L O (i T T e e

El presente invento hace refbrencia a la fabricaci6n
de objetos de vidrio ¥ do modo mfs especisl a los procedi-
mlentos de fabricacién en los cualas después de haber con-
ferido al objeto en cuestién un eatado de temple, ge hace
Intervenir uns operacién de ealentamiento la cual tiene por
£in atenuar o bien hacer desaparecer este estade de toemple
bien en forma local o blen .en tode la extensidn del objeto,

- Procedimlientos simileres en los cuales se efectfia, en
clerto modo, une especie de destemplado del vidrio, han 51

do ya propuestos ¥ con fines bilen diversos en %ealidad,
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8¢ puede citar, por ejemple, un procedimiento para la

fabricacibén de los parabrisas de los automdviles en log
cuales so desea obtener ciertas porciones de vidrio o crig-

tal no templadas o poco templadas, dispuestas en el centro

' de una zona de vidrio o cristal bien templado. En un para-

brisas de vidrio templado de modo uniforme por tod» su su-
perficie, se produce . bajo la acelén de ciertos choques una

fragmentacidén granulenta,el vidrio no obstante permanece en

gu marco. En estas condiciones la visibilidad a travéa del

parabriaaa 86 ve reducida, 81 se dispone en ol parabrisas
de partes o porcionﬁs del mismo menos tampladas, estas par-
tes escapan & este modo de fragmentecién y aaeguran_elwman-
tenimiento de una cémoda y fhcil visibilidad,

Dicho procedimiento consiste en templar de una maners

‘uniforme el cristal por toda su supsrficie destemplando se-~

guldamente eoiertas partes del mismo las cuales sirven para
agegurar 1a'visibilidad en casp de fragméhtaci&n o rotura,

'Un tipo conocldo de parsbrisas de seguridad que puede.
obtenerse por templado uniforme'seguido dél destemple co=-
rrespondienté de clertas partes o zonad, 65 aquel en el cual
las partes destempladas afectan la forma de una red de 1i-
neas que rodean por completo las partes o porciones de vi-
drio templado.

Se puede citar igualmente el procedimiento conocido

: consistante en comunicar primsramente al objeto o vidrio

un templado enérglico apto paras dar nacimiqnto a tensiones
Juperliores a las obtenldas con vistas a Oonformér finalmen-
te el objeto o vidrio, y‘saguidamente 8 somater é; conjunto
del objeto o vidrio a un destemplado apto para reducir las

tensiones al grado inferior deseado. Este procedimisnto per=-
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mite conforir facilmente a un objeto o §1drio detormingdo mn
grado de temple moderado que no de lugar a la fragmentacién
granulenta, por ejemplo con vistas a la fabricacidn de vi-
drios o cristales para usos domésticos,

Por filtimo, se puede citar tamhién a titulo de e jemplo ‘f
conocido, la regularizacidn de las tensiones de templado,ob- |
tenida sometiendo un objéto;‘una vez que ha gido debidamente
templaddgaunzcalentamiehﬁo general efectuado duramte un espa-
c¢lo de tlempo y a unsa tomperaturas tales qué las tensiones més
elevadas son asi atenu&dés sin que por ello las tensiones de
valor' normal se vean précticaﬁente modificadag. Se ‘suprime asf
6l exceso de tensidn indeseable que haya podido producirse en

6l curgo de la operacidn de temple proplamente dicha y lo cual

.constituiria una causga de- rotura del wvidrio,

Sin>embargo,y da une manerea general, se ha podido compro-
bar en la préctloca que esta operacién de calentamiénto aplica~-

da a.un vidrio u objeto templado con vistas a destemplarile des—

pués es de una realizacidn delicade, exipe ciertas precaucio-

nes y puede dar lugar bien a que 61 vidrio estalle -0 bien, al
menos, a deformaciones en su superficle. Egtas dificultades

90 manlfiestan de modo particular en el caso en Gue el destem=~ ?
pledo haya de efectuarse 1§ca&mgnbe. ‘

El presente invento tiene por objeto remediar estos in-
convenlentes ¥ permitir la obtencidn sin riesgo alguno del
destemplado del.vidrio de un objeto de vidrio templado total
o parcialmente, Pyr destemplado, y 6s preclsamente en esta
aceptidn del término la que se ha tomedo aquif, hay que enten-
der una operacibn que lleva =1 vidrio a un estado final tal
que sus tensliones se vean suprimidas o solamente reducidasg con %

relgolén a las tensiohes del vidrio en su estado templado ini-

* e i
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Dicha operacidén consiste, al objeto de efectuar el men-
cionado temple, en someter la paﬁfa correspondlente del obje-
to o vidrio que ha de destemplarse a la accidn de un ¢ ampo '
oléctrico de alta frecuencila, |

La peticionaris ha podido comprobar que este medio de
calentamiento pefmite obtener fécilmonte sin rotura alguna
¥y sin deformaciones en la superficie, el destemplado del vie
drio templado,

Se puede explicar como sigue; la ventaja del procedimien-
to que constituye el objeto del presente invento:

Como ya es sabido, en la operacidn de temple, las capas
exterliores del vidrio, previamonte llsvado.a una temperatura
préxima al punto de reblandecimlento, se enfrian y ae'solidi-
flean las primeras., Las capas internas enfrifndose a su vez
han sido obstaculizadas al contraerge y.se encuentran en un
ogtado de extensidn. El calentamiento por pérdidas dielbectri-
cas tieno por efécto ya conocldo, el calentar inmediatamente
el vidrio en todo su grosor y practicamente las capas interio-
res son llevadas sosuldamente & una temperaturs més elevada
que la de las capas exterlores que son enfriadas al contacto
del alre ambiente, Dgsde 51 princliplio de 1la pperaciéh de cae
lentamlento las capas internas se callentan mhs rapidamsnte
que las capas exteriores, se dilatan més que botas, es decir,
que las contraccilones a que habia dedo lugar su enfriamlento
retardado tlenden a desaparecer y el $#1drio vuelve a poseer
aquel estado de equilibrio que ténia antes de reallzar la ope-
recidén de temple, En otras palabréa, se puede decir que, al
monos al principlo de la operacién,”alwcomenzar ol calentamien-

to por la parte interior, el vidrio vuelve a pasar on sentido
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al término de la operacién de temple, lo cual no significa
riesyo aslguno de rotura, ,

Por el contrario, cuando se practica él destemple porv
los procedimlientos habituales mediasnte un calentamlento ex-
terior, blen sometiendo al vidrio al contacto de. un fluido
callente, blen exponiéndole a la radiaciédn de una fuente de
¢alor tal como las resistencias eléctricas recorfidas por una
corriente, se callentan en primer lugar las capas externag
que no pueden transmitir el calor slno poco & poco a las ca-
pas lntornes. Agf pues, al principio de 1la operaéién, las ca~
pas exteriores al dilatarse desarrollan en las capas internas
ya tendldas las fuerzas de extensibén. Estas, al unirse a las

alli existentes, pueden sobrepésar los limites de resistencia

del vidrio que son, como ya es sabido, mds déblles a la trac-

cibén que a la compras16n.

Bien entendido, los fendmenos que acaban de describirse
gon los que se producen en los primeros instantes de la ope=
racidn de calentamiento y solamente durante esta etapa 1niciél
del mismo. Se comprends en efecto que a medida que se va e jer-
clendo ol calentamlento, se produce, tanto en las capas inter= .
nas como en las externas una disminucidn de la viscosidad ap-
ta para conseguir la dlsminucién y hasta la misma desaparicidén

de todasg las contragciones tanto gl son de extensiﬁn como de

 compresidn,

La diferencia esencial que acaba de ponerse de relieve

: entre el caso de calentamlento ordinario vy el de calentamien-

to por pbrdidas dieléctricas en el vidrio se refiere en esen-
cia al principlo del calentamiento y miontras el vidrio tiene

un estado précticamente rigido. Pero es'precisamente en esta
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fase Iniclal de calentamiento cuando oxigten los mayores

‘riesgos de rotura del mismo,

PoT razones anflogas a las que acaban de ser menciona-

dag se ovitan, aparte de los riesgos de rotura, ‘las defor-

‘maclones de la superficie Gue se observan con frecuencia en

los vidrios somotidos a la oporacidn de destemple por los
antiguos procedimientos y debidos al hecho de que al prin-
ciplo de la operacién las superficies del objeto sometidag
a la accidn directa del calor, al estar més reblandecidas
que el corazén o nficleo, se deforman bajo la accidn de las
tensiones que subsisten adin en las capas 1nteriores.

Por el contrario, graclas al procedimiento que constitu-
¥y ol objeto del presente invento, las capas 1nternas al al-
canzar una temperatura més olevada que la superficie poseen

una densidad més débil lo que permite la reduccidn o di sminu-

: cién de sus tensiones S1ln deformar por elle las capas super-

fleclales que han pormanecide relativamente mis rigidas,

A ccntinuacion ¥ a tftulo de ejemplo no limitativo se

- desceribe la aplicacién del procedimiente de acuerde con el

presente invento en diferentes casog de destemplado del vi-
drié ya templado;

La fL gura 1 ea una figura esquembtica de principio del
procedimiento. | o

- Las figuras 2 y 3 son una vista vortical y una visgta de

plano rolativas a la fabricaci6n de un conjunto de vidrio tem—
plado en el cual existen dos zonas de visibilidad con vidrio
no templado,

La flgura 4 es una vists en perspectiva que conclerne a
la fabricacién de un conjunto de vidrio templ?do on el .cual

88 dispone una red de lineas de vidrio no tegplado,

L ¥
ot
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Las filgurag 5‘ &@&515};33 reslgectivamente 1ongi-
tudinales transversal y horizontal de una instalacién que
permite la fabricacidn del conjunto de vidrio representado
en la figura 4, )

Lgs flguras 8 y 9 son vistas esquemfticas de principio
respectivamente en corte vertical ¥ de plano, relativas al
doblado de una hoja de vidrio templade por el procedimtento
dque constituye ol objeto del prosente 1nvenﬁo.

Lgs fisuras 10, 11 y 12 son vistas rsépectivamente on
dorte transversal, de pleno ¥.en corte longitudinal relati-
Vas a un dispositivo que permite efectuar el doblado de una
hoja de vidrio templado.

Las figuras 13, 14 y 15 son unas vistas.respedtivamente
en corte vertical y de plano relativas a otro dispositivo
que permite efectuar la misma operacidn,

En la flgura 1 se ha representado con el nfimero 1 una
hoja de wvidrio templado- con el nfimero 2 las armaduras de
un condensador; con 81 3 una toma de corriente de alta fre-
cuencia Con un enroliamianto primario 4 y obtro secundariop
5 unldo a las aﬁmaduras del condensgador,

Para destemplar la hoja 1, de acuerdo con el presente
invento, 56 somete dicha hoja a la accién del campo eléctri-
co desarrollado entre las armaduras 2.

Dado quo las pérdidas dieléctricas en el vidrio son re-

lativamente pequefias en frio, es conveniente cslentar el vi-

drio por un medio de calentamiento ordinario cualquiers an-

tes de someterle a la accién del campo eléctrico y de lle-

~varle a una temperatura relativamente modersda, Se puede en

' efecto, por un calentamiento previo moderado, obtener una

me jora notable del calentamiento por pérdidas dieléotricas,
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§in que por ello se delLu gar a riesgo alguno de rotura per=
\ - Judicial,
Una forma particularmente ventajosa para la ejecucién’
del procedimiento QUﬂ constituye el objeto del . ‘presente ine
B = vento consiste €n comblnar la operacigdn de destemplsado con
la de templado uniforme de manera que la operacién de destem-
plado tenga lugar inmodiatamonte despuds de 1a accién de tem-
ple y antes de qus el vidrip se enfrie por completo, Eato per~ -
mite aprovechar las calorias aun presentes en el vidrio tras
10 -« 1la oporacién de,temple del mismo, _ ‘
' En las fl guras 2 v 5; la hoje de vidrio templadeo que ha
'; | de someterse al destemplado localizado/va indicada con la le=
tra L. Las dos porciones que had de destemplarse van represen-
tadas con los nfimeros 6 y 7, Ta hoja 1 es colocada en un horno
15 = visltle 8 en corte wvertical en la flgura 2 ¥ no rapresentado
en la figura 3. Egte horno esté destinado a dar a la.hoja un
calantamiento goneral antes de la aplicacidn del calentamien-
to locallzado por pérdidas dieléctricas, Lg hoja 1 descansa
sobre dos soportes 9 g 10 de s{lice, la-s{lice no da lugar g
l20 - . un calentamiento por‘pérdidaé dioléctricas. De una & otra par-
te de las dos zonas 6 y 7 qué han de destemplarse, se aplican
ﬁnas masas methlicas, por ejemplo a base de acero inoxidable
11, 12, 13 y 1l4. Egtas magas metédlicas van unidas a los polos
de una toms de corriente de alta frecuencla no representads en
26 = las £ guras 2 ¥V 3 ‘
‘A ffn de regularizar la digtribucidn de la energla de es-
ta corriente de alta frecuencia, en cada una-de las zonas 6y
7 se interpone entre las masés metélicas ¥ la superficie dei
vidrie una pquuita,de aflice de unos 3 o 2 mm de espesor, to-

30 - do lo plana que sea posible., Como ya se ha indicado anteriormene
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) te la aflice no da lugar a pbraidas dieléctricas y estas pla-

Quitas permiten evitar la fopmacidén de efluvios entre las ma-
sas methlicas y el vidrio; Ep iugar de una plaquita, puede
v Interponerae entre las magas y ol #1drio una simple capa de
5 = polvo de sflice,

La operacién comlenza por el calentamiento goneral del
conjunto de vidrio con ayuda del horno 8, calentado como ya
se ha indicado por cualquier medio ordinario adecuado, comp
por ejemplo mediante resistencias eléctricas (no reprosenta-

10 - das en ¢l dibujo) dispuestas sobre las paredes interiores
dai horno,

Por eatg-caléntamiento ge lleva la hoja en su Qonjunto
& una temperatura lo més elevada posible, la finica condicién

. exiglda es la de que esta temperatura sea inferior a la tem-
15 = peratura a la cual comienzan a desaparecer las tensiones de
valor elevado. Con €ste objeto la hoja pusde alcanzar la tem-
peratura de unos 4002C, Seguldamente so pone eh‘marcha-él dig-
positivo generador de corriente de alta frecuencia, EL calor
qué el mismo desarrolla en las zonas 6 y 7 hace desaparecer.
20 - las tensiones en dichas zonas, Cyn un campo eléctrico de alta
ffacuencia de 10,000 voltios por contimotro y una longitud de
onda de 25 metros (o correspondiente: a uné'frecuencia de 12
megaciclos‘por segundo) se puede re;ular la potencig de alta
frecuencla de modo que pusde destemplarse sin riesgo de rotu~
25 = ré una hoja de vidrio de 5 mm de espesor en un minuto aproxi-
| madamente. S termina la operacibén de jando la hoja de yidrio
gue se énfrie 1entaﬁenta al obJeto de evitar el riesgo de ro-
tura. Egte enfriamiento pusde tener lugar, aparte separando -
las armaduras, retirando la hoja de vidrio Yy llevéndola a un

30 « horno o a un dlspositivo similar e los hornos- o tﬁneles do
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recoclido pero en el cual la temperatura 1nicia1 es micho

mdnos ¢lovada quo en el cago de recocido, En efocto ag
conveniente en el caso actual, no modificar las tensionea
existentes en el vidrio en el momanto on 4ue la hoja entra
en el tunel. *

En el ejemplo de aplicécién repregentado en la figufé
4 la hoja de vidrio es tratada en pogicidn vertical, A este
efecto es suspendida en le forma Y& conoclda y empléada en
los procedimientos de templadé del vidrio, mediante unas
pinzas o tenazas 15 y 16,

Las plezas metélicas que desempefian el papel de arma-
duras de condensador van representadés con los némeros 17
Y 18. Apectan la for&é de marco o red que se quiere destome
plaer en la hoja de vidrio y con este ffn presentan unas ba-.

redes 19, E; fondo de los alveolos formados entre las pare-

dea puede estar vacio o lleno, en la forma repre gentada en

la flgurae. La operacién comienza por un calentamiento gene-
ral de la hoja de vidrio templada. A este ffn, dicha hoja de
vidrio templado 1 antes de ser llevada entre las armaduras,
pasa a un horno no representado en la flzura, en la cual se
estaciona, permsneciendo en posicifn #ertical suspendida meo-
dlante las pinzas 15-16, Uﬁa vez que su températura ha lle~
gado & los 4009C o un valor menor se hace pasar 1a hojJa del

horno al espacio oomprendido entre las armaduras 17,18 man-

‘ tenldas suficlentemente separadas una de otra, Se acercs ge=-

guldamente dichas armaduras & la hoja, los alveolos de una

de ellas estan dlspuestos frente a los alvéolos de la obtra

vV 8se conectan a la toma de corriente de alta frecuencia re~
presentada esquembticamente con el nfimero 20,

Con una toma que posea las caracter{stices anflogas a

A,
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las de la toma del @ Jemplo art erior Y on un tiempo de accién
del mismo orden, ge obtiene sin rotura el destemplado del
vidrio Slzulendo las 1ineas o bandas entrecruzedag correg-
pondlentes & las paredes 19 de 1as armadurss 17-18; las di-
ferentes zonas de vidrio comprendidas entre estasg bandag

quedan en estadp templado. Se concibe que on un tal vidrio

‘utilizado como parabrlsas, con el uso del mismo, un choque

cualouiera pueda entrafiar la fragmentacion de la zona templa~-
da que ha sufrido el choque, poro esta fragmentactgn dueda
limitada & dicha zona a consacuencia de la presencia de una
linea continua no templada que rodes por completo la mencio-
nada Zona, - | '
Durante la accién del campo eléctrico de alta frecuencia

63 de desear que las partes de vidrio no calentadas por este
campb, @s doclir, las que corresponden a los 2lveolos de las
armadures, no se enfrien o blen lo hagan en muy pewuefia eg-
cala. Ello se oonsigue précticamente teniendo cuidade de To=-
dear‘el conjunto de ls hbja ¥ lag armadurss con una especio
de envoltura o capa que la protege contra la pérdids de ca~
lor. En ciertos‘casos‘se pueden digponer las armaduras l7-
18 al objeto de que ellas mismas desenmpefien este papel de
envoltura o capa protectora, A este fin; el fondo de los al-
veolos esté constituido por una chapa de hierro laminado o
palastro recuﬁierto © ho de un revestimiento alslante, Se do-
be notar que la presencia de,esta fondo mﬁtélicp no entraifia
Inconveniente alguno desdo e1 punto de vista dél calentamien=
to de alta frecuencia el cual debe gquedar 1dca11zado e lasg
partes en contacto con las nervaduras ©o paredes de las arma-
duras, puesteo que el-campo debido a los fondos ae los alvee-

los queda muy &8bil o pequefio, Tpas de haber sido sometida

a la accidn de las armaduress la hoja de vidrio debers ser
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tura. Cgn este objato se pueden dejar las armaduras aplica-

das contra e1 vidrio tras haber suspendido 1la accion de 1a

corriente y no separgrlas sine despuéds -de haberge enfriado
suficientemente g1 vidrio, Igualmonte se puede llevar la ho-
Jja de vidfio, tras la accién de la corriente dé’alta frecuén-,
cla, a un recinte calentado pr@ﬁiamente Yy reoalizar el enfria-
miento do dicha ho ja de modo que se efectfie lantamente.

Para nayor claridad se ha representado en las. figuras
esqueméticas 5,6 y 7 el conjunto de una instalacion‘que per-

mite realizar los diferentes tratamientos sucesivos que aca-

ban de sep descritos con referencia & la figure 4, En estas

figuras, se ha representado con el nimero €l un carrll hori-
Zontal sobre el cual puede dasplazarse un carrito 22 al cual
la hoja de vidrio 1 va sugpendida por las plnzas o tenazas
15-16,. Gpacilas a este carril se puede hacer psasar fécilmente
la hoja de vidrio por los emplazamientos sucesivos A BC D E,
En el punto A se une a las oiezas una hoja de vidrio templa-
da, Bn el B el lugar donde pasa al horno 23, y donde 1la hpja
sufre unlcalentamiento previo uniforme-que la permite alcén-
zZar una temparaturg'ihferior a‘los 40090; En el punto C la
hojﬁ esth colocada entre les armaduras 17-18 y sufre la ac-
cifn localizade de calentamiento con vistas al destemple de-
seado. EL nlimero 24 .reprosenta una envoltura © capa protec-
tora para retardar o impedir ol enfriamlento de la hoja en
las partes no calentadag por las armaduras . En el .punfo D

la hoja queda estacionada en un horno 25 para sor enfriada
lontamente despubs de la accidn sufrida en el punto G, Por
Qltimo la hoja en el punﬁo E, debidamente.enfriada, 5@ on=-

cuentra al aire libre ¥y ol tratamiento puede considerarse

-

-
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. " terminado. En este momento puede ger retirada nedlante

las pinzas. En leos distintos hormos 23~24-25 ol paso de .
la hoja 96 hace por un hueco o hendidura del tipo de la
hendidura, 26 representada on 1a 1 gura 6.

5~ . En las figuras 8 y 9 gse ha representado con el ndms-~

ro 1 una hoja de¢ wvidrio templado que se puede dobler a lo

largo de la 1inoa 2b para obtener un &dngulo diedro dado;

Se dlsponen a una y otra parte de la hoja de vidéio, a lo

largo de la 1ineavgg, dos electrodos 27 y 28 unidos a una

io - toma de corriente de alta frecwnecisa reprogentada egsquemb-

. . ticamente con el nimero 29. Bajo la accién del'cémpo eléc~
‘trico de alta frecusncla el vidrio se calienta a todo lo
‘largo de la 1fnea ab y so reblandece. Es entonces fheil
doblarle alrededor de la lfnea ab a modo de charnela pe-

15 = ra obtemer el fngulo dledro deseado, por ejemplo, llevan-
do una mitad de la hoja de. la pogiéiénla la posicién . I’
representado en linea de puntos en la figura 8.

Como 6n el caso de los € Jemplos anteriores, es re-
‘ comendable operar sobre el vidrio a una temperatura del -

20 - orden de los 4002 C y, si ©3 posible, tratar la pleca
de vidrio seguldamente deépués de heaber efectuado ol
tratamlento de templedo, al objeto de aprovecharse de.
la temperaturg rolativamente elevada a la que ge encuen-

. tra después del templado. .

25 = E] procedimiento tiene la ventaja de permitir obtensr un
doblado my limplo teniendo en cuenta que ®l campo eléetrico
de alta frecﬁsncia puede ger aplicado sobre una supaﬁficie
mLy 1ocalizada; por otra parte puede modificarse esta guper-
flcle haciendo variar el perfil del electrodo. La superficie

S0 - oWbtenida tras el doblado es por otra parte my regular, En

ks

B
&
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una hoja semjﬁn‘cg @ﬁyada Como parabrises, la zona pro-

Xima a la arista ab que ha sido destemplads es adecuada po=
ra limitar, en la perte del parabrisas que haya sufrido la
gccidn de un choque, la fragmentacidén del crietal;

Las figuras 10, 11 y 12 son relativas =a un primer modo
de realizacién de un procedimiento de doblado conforme al

presente invento, En 1a fisura 10 se ha reprasenbado con el

‘nfimeTo 1 la hoja de vidrio que debe ser doblada, Egta hoja

o va disPuesta en el interior de un horno visible en corte venr-

tlcal en la figura 10 ¥ ho representado en las flguras 11 v
12, Va colocada dicha ho ja sobre un carrito 30 llevado por
unos tejos 31 que se desplazan sobre un camino de rodadura

32, Ey emplazamicnto do 1la hoja sobre el carrite es defini-

do con precisién con ayuda de un medio cualquiers tal como

por ejemplo las cufias o calzas representadas con el nfimoro
33, Un tubo de sflice 34 va dispuesto horizontalmente en la
parte superior del carrito 30 en el lugar de la arista, A
este tubo ve fijo un segundo tubo vertical 35; el conjunto
de los dos tubos adopta la forma general de una ‘T, En el ine
terior del tubo 34 va dispuesta un alma metélica 36 destina-
da a dewempefiar ol papel de armadura de condensador,

Egte alme va conectada a una escobillae 37 con ayuda de
un conductor 38 colocado en el tubo 35, E7 alma metélica 36
no llega hasta los extremos del tubo 34 de meners que quede
alslada eléctricamente, Un cugdro movil 39 articuladb en el
punto indicado por ¢l nimero 40 sobre el carrito 30 puede
gor bajado sobre la hoja de vidrio en la forma representada
en las figuras 10 y 11, Bl borde del cuadre situado del lado
opuedto a la articulacién 40 lleva una armadura 41 unida a

una escobllla 42 por una parte vertical 43, La armadura 41
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va alslada del resto del cuadro por modio de uhes plezas

de sllice 44 y 45, En una parbe doterminada de 1a Tongitud

del horno van dispuestos dos carriles 46 y 47 unidos a uho
de los poloa de una toma de Corriente de alta frecuencis

(no representada on la figura) Y alslada eléctricamente del
rasto del horno; las escobillas 37 ¥ 42 frotan respectiva-
mente sobre los railes 46 ¥ 47. La aplicacién de ;é corrien-
te de alta 'frecuencia se‘eféctﬁa en tanto que el carritb
avanza por el horno; la longitud de log ralles esté calou-
lada en funcidn de la velocldad de desplazamento del ca.
rrito, de suerte gque el reblandecimiento de 1a hoja de vi-

drio sea suficiente cuande las escobillas dejan de estar

-on contacto con los railes Y Que, por consiguiente la acw

cién del campo ©léctrico de alta frecuenoia deja de ejercer-'
8¢ sobre la hoja de vidrio., Cuando e1 vidrio esté'suficien-

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

-entrada simmlada vuslve a caer Yy viene a aplicarse sobre

ol carrito, lo que asegura 1la obtencidn del éngulo diedro
degeado, . ' -

En el primer modo de realizacidén que acaba de:gor des-
crito la hoja de vidrio es puesta en contacto con superfi-
cles que han alcanzado tempo raturas relaﬁivamente moderadag;
110 86 coIrre pues un gran riesgo de ver‘marcada dichsa hoja
de Vidrio. \ -

E] modo de realizacidn que va a ser descrito tiene 1a
ventaja de suprimir por Completo este riesgo; la hoja de vi-

drio al no ponerse en contacto en momento alguno.con super-.
nent

' ficles susceptibles de marcarlag Sino tan solo con una por-

cidn miy reducida de los electrodos evita ési/dicho riesgo.

Las figuras 13,14 y 15 hacen referencis s un segundo
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modo do raaliZa!i 8 5\3 prooedimiento de doblado de acuer-
do con el espiritu que inferma el,presanbeinvento.

E1l eristal plano que acaba de ser témplado esté repfeu
gsentado en las fi*uras 13 .y 14 y suspendido con ayuaa de unas:
plnzas 48 en el interior de un horo en el cual reina uga
temparaturabde unos 40020 aproximadamente, Las paredes del

moncignadd horno estén representadas con 01 nimere 49. La

"hoja de vidrio es llevada al horno con ayuda de un carrito .

50 en el que las pinzas 48 van suspendidas. El carrito pue-

~de, por otra parte; desplazarse sobre un camlno de rodadura

o rodillos dispuesto en ol ssntldo longltudinal del horno,.

Se ha previsto asimlsmo en un lugar determinado en el
horno un dispositivo que tiens un doble objeto: '

12,~- Dgr a la hoja de vidrio una clerta inclinacién;
esta inclinacidn est& en funcidn del fngulo que so desea ob-
tener d03puéa del doblado.

22,~ Calentar la hoja de vidrio en el lugar deseado.

La figura 15 representa una vista de plano de este dig-

positlvo que aparece por otra parte en las figuras 13 y 14,

"Esto dlspositivo comprende dos electrodes 51 y 52 dispueates

2 una y otra parte de la hoja de vidrio; dichos electrodos
van unddoscrespectivamente por medio de siuples conexiones

63 y 54 a los dos polos de una toma de corriente de alta fro-
cuencia:r no representada en la figura, Los electrodos 51 y
52 estén aislados reépectivamente modiante unos brezos de
gi{lice 55-56 y 57-58 solidarios de las plezeas 59 y 60,

Cuando el vidrio o cristal ha llegado en ol horno al

. lugar en que se encuentran los electrodos, em onces .se para

el carrito, lo que permite desplazarle & lo large del horno
v se actfia sobre el vidrio en la posicidn indicada en la fle-

b
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‘gura 14; por rotacidn alrededor del ejo 61. Lg hoja de vidrio

en su mOVimiento rechaza el electrodo 52; este queda no obs-
tante en contacto con la hoja de vidrio como consecuencis de
1a~acc16n~de'un resorte 62 contenldo en una cajlta 63 dispues-
ta.en la parte exterior dei horno; resorte que comprime el ex-
tremo alarpedo de la pieza 60, Cuando ol vidrio ha tomado la

inclinacibn deseada so hace pasar la corriente de alta frecuen-

»Cia por los electrodos 51 y‘52. Ly vidrio se calientba siguilen-

do la linea de contacto con los electrodos., Al cabo de un cler-
to tlempo de paso de 1la corriente; y a consecuencia del reblan-
decimiento del vidrio sigulendo dicha linea ds contacto; la -
parte inferior de la hojﬁ de vidrio gira alrededor de la linea
da los electrodos jugando 61l papel da.charnola v viene a ocu~
par la p091016n represeontada por una linea de puntos en la fi-
gura. 14, Se lnterrumpe entonces el paso do la corriente y se
arrastra la hoja de vidrio con ayuda del carrito 50 a un arce
donde se enfria progresivamente conaarvando-su inclinacién
por ©jemplo mediante la ayuda de unas gulas situadas a ambos
lados de la hoja hasta 61 momento en gue dicha hoja esté lo
suficientemente rfgida para poder ser menlipulada sin precau=
cidn alguna,

HoTaA

En resumen: la praéento patente de invencidn recaeré so-
bre las sigulentes reivindicaclones:

le ,~ Procedimlentoc para la febricacidn de objetos de Vvi-
dfio, del tipo segin el cual tras haber conforido al objeto
en cuestidén un estado de femple se somete el mencionado obje-
to a una operacidn de calentamiento alkobjeto'de'destemplarle
localmente o bieﬁ en btods su extensidn; este procedimlento

consiste en realizar el destemplado sometiendo la parte co=
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‘rrespondiento dg2 obégzo tratado a la accién de un campo

eléctrico de alta frecuemin.

25;- Prooedimiento de acuerdo con la reivindicacidn le,
en el cual el objoeto de vidrio es calentado & una temperatu-
ra modorada; por lo gOFGral Inferior a los 4002C antes da'ser
sometldo a la accifn del campo oléctrico del alta frecuencila
mencionado.’ -

3z 4= Procedimlento de acuerdo con las reivindiceciones
1y 2, on el cual la oporacifn de destemplado tiene lugar in-
modiatémente después de heberse efectusdo el templado de modo
que pueda aprovecharse las calorfas bodavia presentes en el
vidrio una vez terminada la operécién de temple,

42 ,~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién le
en ol cual tres la operacldn de déstqmplado ol objeto de vi-"
drio es enfriado lentamente,

52 ,- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién le,
caracterizado por la aplicacidn al destemplado localizado‘de'
objetoé de vidrio y de modo muy especial de hojas siguiendo

unas supsrficles circulares o blen unas lineas que puedan

constitulr una red,

62 ,- Procedimiento de acusrdo con la_reivindicgcién 18,

caracterizado por la utilizacién del destemplado y localiza-

do sigulendo una linea o banda & fin de doblar una hoja de
vidrio templado.

7&;- "PROCEDIMIENTO PARA TA OBTENCION DE OBJETOS DE VI~
DRIO". - '

Seofin se describe en la presente momoria que consta de

dieclocho hojas escritas a miquina por una sola cara y dibu-

4

Medrid, 21 de Diciefybre de 1948,
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