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P A T E N T E  DE  I N T R O D U C C I Ó N

a favor ue

SOOIEfE ANONníS DES GLACES IB BOUSSOIS, de n acion al ida a -  

fran ce sa , dom iciliada en PARIS (Fran cia) 22, Boulevard 

M slesherbes,

por;

"Procedim iento y d isp o s it iv o  par.. uDtaner lunas o v id r io s  

templados con zonas de seguridad que ev itan  la  propagación 

de l a s  ro tu ra s " .

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

La presen te  p aten te  se r e f ie r e  a l a  fab ricac ió n
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de lunas o láminas de vidrio o c r i s t a l ,  intensamente tem- 

- piadas, que presentan eos o más zonas de rotura indepen­
diente, e s  aec ir , en la s  que pueden producirse roturas, - 

separadas por otras zonas, llamadas zonas reservadas que,

5 por efecto de un grado d istin to  de temple, tienen la  pro­

piedad de detener en su contorno la s  lín eas de rotura o r i­
ginadas por fuera del mismo.

Estas zonas reservadas sirven a s í  de barreras a 
la  propagación ae la  rotura, y permiten lim itar esta a la  

10 única zona ae rotura independiente em que se na originado.

Se ha propuesto e l  empleo ue dales láminas de v i­

drio intensamente templado, como v id rio s de seguridad pa­

ra vehículos automóviles. Sin forma de parabrisas, ofrecen 

a i  conductor del vehículo la garantía ue una v isib ilid ad  
15 su ficiente de la  carretera en e l caso de producirse un fo­

co de ro&ura en e l parabrisas, pues ia  disminución ae trans 

paranoia ocasionada a l fragmentarse e l  vidrio intensamente 

templado, se lim ita entonoes a la  única zona que contiene 

e l foco ue rotura.
30 Las barreras que se oponen a ia  propagación de

la rotura se nan propuesto inicialmante para serv ir  de l í ­
mites comunes, p arc ia les o to ta le s , a dos zonas ue rojura 
independiente, pero se na v isto  en seguida que lo s modos 
de realización  indicados no daban satisfacc ió n  sino para 

25 barreras cerradas sobre s í  mismas. Dicho de otro modo, de 

lo s  ensayos de aplicación se na deducido la  conclusión de 
que la s  carreras tran sversales o completas que van de un 

borde de la  lámina ae vidrio ^1 opuesto, eran generalmen­

te ineficaces y constituían enemas otras Dantas zonas muy 

50 sen sib les a l  choque cuando se obtenían conforme a la s  téc­

n icas generales preconizadas para todos los tipos de oarre-
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Esto se na v isto  confirmado durante lo s  últimos 

años por la  publicación de una patente que describe un pro­

cedimiento de obtención de vidrios intensamente templados 

con partes reservadas sin temple o poco templadas que s i r ­

ven como barreras a la propagación de la  rotura, gn este 

procedimiento, cada una de la s  zonas reservadas está  o b li­

gatoriamente rodeada de una zona circundante templada que 
la  guarnece; evidentemente, ca l procedimiento descarta la  

realización  de cualquier carrera atravesante o completa.

En la  patente francesa na. l.o63.312, de 2 de ju­
l io  de 1^52, de la  misma sociedad so lic itan te , se describe 

un procedimiento que permite producir, en una lámina ue v i­
drio o una luna templada, zonas reservadas de forma y d i­

mensiones cualesquiera, en p articu lar zonas reservadas en 
forma de canda tran sversal, e s  decir de una banda o fa ja  

que atraviesa la luna, desde un corda a l  opuesto; pero la  
experiencia na demostrado qu  ̂ ^ stas bandas reservadas com­

p le ta s , hechas conforma a l  procedimiento mencionado, no - 

constituyen barreras seguras contra la propagación ne la s 

lín eas de rotura con origen fuera ce este contorno. so­

lic itan te  se na dado cuenta de que, en Un crecido número 

de casos, la  rotura franquea la  carrera y se insinúa a lo  

largo de lo s cantos de la s  candas tran sversales.

La presente patente tiene por objeto principal 

un procedimiento que permite re a liz a r , en una lámina de 
vrdrio muy templado, plana o abombada, barreras contra la 

propagación de la  rotura que van de un oorde de la  lámina 
a l opuesto, y se oponen en absoluto a toda progresión de 
la s  líneas de rocura a lo largo de ios segmentos.

Este procedimiento consiste en conducir la s  ope-
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raciones ce calentamiento y refrigeración  de los extremos 
de la  banda tran sversal destinada a serv ir de barrera,de 
modo que cada uno de e l lo s  quede en compresión permanente 
en sentido paralelo  a l  borde de la  lámina en que se encuen 
tra , y a l mismo tiempo tra tar  e l resto  de la  banda atrave­

sante, de manera que, en sus lim ites con la s  dos zonas muy 

templadas adyacentes, todo su espesor se n alle  en compre­

sión permanente en sentido paralelo  a esos lim ites.
Bey que entender por extremos de la  banda trans­

versal o atravesante, no sólo la s  partes extremas ae sus 

oaras, sino también sus cantos, que san parte de lo s can­

tos de la  lámina.

Este procedimiento comunica a la  banda reservada 
transversal su seguridad como carrera opuesta a la  propa­

gación de la rotura, por impedir rigurosamente la progre­

sión de la s  lin eas ce rotura a lo  largo de los oordes.

Sin esta carac te rística  fundamental de l procedi­
miento, es imposible obtener regularmente barreras trans­
versales que garanticen la  independencia de j.a rotura de 

la s  dos zonas fuertemente templadas que e lla s  separan.
E l procedimiento se rea liza  oombinando simultá­

neamente disposiciones enteramente nuevas en lo que con­

cierne a lo s  extremos de la  borrara tran sversal con otras 

particu lares que proporcionan este .resultado conocido, pe­
ro obtenido hasta ahora cu? un moao diferente, que es s i ­

tuar en compresión longitudinal (tangencial) lim ites oo- 
munes ae la  carrera transversal y ae la s dos zonas muy 
templadas adyacentes.

a) se procede de manera que lo s extremos de la  
banda tran sversal, comprendidos lo s cantos, a l  terminar e l 

calentamiento de la  lámina que precede a l  temple propiaman-

30
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te dicho, se encuentren sometidos a una temperatura menos 

elevada que la ae la  parte restante o cuerpo de la  citada 
banda, sin  que esta temperatura menos elevada sea in ferio r 

a aquélla en que la viscosidad ae l vidrio alcanza un valor 
aproximado de 1 0 ^  po ises, condición esta última que nace 

posible templar ligeramente esos extremos.

b) Al mismo tiempo, se procede de manera que e l 
cuerpo de la  banda tran sversal, por efecto del calentamien­

to aplicado para templar, adquiera una t,enperatura menoa 

elevada que la de la s  dos zonas de la  lámina situadas a - 

uno y otro lado de la banda y destinadas a ser intensamen­

te  templadas, pero sin que esta temperatura menos elevada 

sea in ferior a aquella en que la  viscosidad del vidrio es 

-de 1 0 ^  poises aproximadamente, condición esta  última que 
hace pesióle templar ligeramente o en grado mediano e l  cuer 
po de la banda.

En estas condiciones, e l temple permite.
ia .  Someter a compresión cada uno de lo s  extre­

mos de la banda transversal paralelamente a l  borde adyacen 

te ,  de modo que esta compresión interese todo e l espesor.
2a, someter a compresión longitudinal, en toda 

su a ltu ra , que es a l espesor de la  lámina, io s lim ites ue 
la  oanda transversal con ia s  nos zonas muy teiapladas con­

tiguas.
La moderación del calentamiento de cada extremo 

(parte marginal y canto} ocn relación a l  calentamiento uel 

cuerpo de la Danda transversal se obtiene por necio de una 

pantalla qut cabalga sobre este extremo, a escasa distan­

cia del mismo.
La moderación del calentamiento del cuerpo de la  

banda transversal con relaoión a l  calentamiento de la s  dos



zomas que separa, se obtiene por medio de aoá pan tallas - 

-fronteras, colocadas a uno y otro lado y a poca aistancia 

de la s  caras de la lámina.

Todas e sta s  pantallas se colocan en su s i t io  ues- 

5 pues d'? Haber introducido la  lámina en e l nomo, procedien­

do a s i ,  e l vidrio adquiere c ierta  p lastic id ad  entes ae pro­
ducir en é l partes más calentadas contiguas a partes menos 
calentadas, y se evitan las roturas por diferencia ce d i­
latación qut no dejarían ae producirse en e l  vidrio en es- 

10 tado ce irag ilid ad .
Se han utilizado ya pantallas ae aiversas c la se s 

para moderar antes del temple v i calentamiento en e l  in te­
rior tie regiones c iicu iaj.es o anulares a is lad a s en e l  cen­

tro de una lámina, pero conviene subrayar que hasta ahora 

15 mo se nacían empleado pan tallas que llegaran hasta e l  cor­

da de ia  lámina y protegieran c ie rta s  partes del canto ae 

la  misma.

Las pantallas empleadas en ia  realización  nel - 

procedimiento puedan naCci-se ue me ¿a l o de otros materia- 

20 le s  que ofrezcan gran resisten c ia  a io s  choquea térmicos,

por ejemplo, s í l i c e  v idrio sa , corindón calcinado, masas ce­
rámicas de escasa d ilatación  (porcelanas duras, gres espe­

c ia le s ) .  Cierto es que ios metales son lo s  más cómodos de 
u t i l iz a r , por ia  fac ilid ad  con que se pueaen o laborar,por 

25 su resisten c ia  mecánica y su estab ilid ad  sa t is fa c to r ia , en

general, a la s  temperaturas ce lo s nomos ae templar.
Aunque ae oxida con oastante fac ilid ad , e l ace­

ro ordinario puede emplearse sin inconveniente, pero lo s  
aceros inoxidables están sin  auda indicados ae modo espe- 

30 c ia l .
Para un material aeterminado, e l efecto modera-
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dor de la  temperatara ejercido por la  pantalla es desde - 
luego función de su espesor, For tanto, está indicado gra­

duar la s  temperaturas ue la s  u iierentes partes ae ia  canda 

transversal ecuuenao socr^ los espesores de la s  a isc in tas 

b pan tallas, en e l  supuesto, naturalmente, a.e que esta s pan­
t a l la s  se coloquen a l  mismo tiempo.

Así, ras pan tallas protectoras ae los extremos 
(márgenes y canto) son más gruesas que la s  del cuerpo de 

la  banda tran sversal. E stas ultimas se prefieren más grue- 
10 sas por sus bordes la te ra le s  que en su porción central.

No se puede aotuar sobre lo s  aspesorea de la s  
propias pan tallas para fraguar la s  diferencias de tempe­
ratura que e x i^  la realización  del procedimiento; este  re­
sultado se consigue fijando sobre la s  pan tallas un rev esti-  

15 miento calorífugo frente a la s  partes que han de calentar­

se a temperatura menos elevada.

Fueden empicarse otros medios para diferenciar e l 

efeoto protector de la s  pan tallas.
Uno de los más sen c illo s consiste en retrasar  la  

20 colocación de la s  pantallas d e l cuerpo de la  banda respec­

to a la  de la s  pantallas de lo s  extremos, dejando indepen­

dientes unas y o tras.

Otro medio consiste en matizar o graduar, u t i l i ­

zando un revestimiento apropiado, la s  propiedades de absor- 

25 ción y de emisión de la s  pan tallas.

Revistiendo, por ejemplo, c ie rta s  partes de una 
pantalla de metal muy oxidable (hierro, cobre) oon una ca­
pa de metal menos oxidable (níquel, cromo, p la ta , oro, p la­
tin o ), es posible obtener diferencias importantes entre la s  

30 temperaturas de la s  diferentes parte de una banda transver­

sa l .



Otro ejemplo es e l  consistente en modificar e l  
factor de emisión de lo s oordes o porciones la te ra le s  de 

la  pantalla , lo  cual permite hacer variar la  temperatura 
que presentan las zonas muy templadas en sus partes conti- 

5 guas a lo s lím ites de la  banda tran sversal.
Para rea lizar  e l procedimiento, hay que moderar 

e l calentamiento del borde y ael canto de la  lámina de v i­

drio por cada extremo de la  citada banda.
Es posible lim itarse a hacerlo en una longitud 

10 igual a la ancnura del cuerpo do la  banda tran sversal;pe­

ro la  experiencia enseña que se f a c i l i t a  ia compresión de 

lo s  extremos, y qu.e con e llo  se logra precisamente un mar­

gen ce seguridad, empleando pan tallas ae extremos que des­

bordan la anchura del cuerpo de 1a canda tran sversal, lo 

15 que equivale a dar a esta banda un ensanchamiento brusco 

en cada uno de sus extremos.

para sim plificar la  técnica, conviene indudable­
mente lig a r  la s  pan tallas de lo s  extremos a l a s  que prote­

gen e l  cuerpo de la  banda tran sversal, ae modo que baste 
SO maniobrar dos pantallas en vez ae cuatro. Por ejemplo,pue­

den u tiliz a rse  dos pantallas que se uhan en e l plano de la 
lámina a poca aisnancia ae l canto de esta lámina; o se adop 

taran dos pantallas en iorma ae horquilla montadas sobre - 

io s dos bordes opuestos, y que se reúnan en ia parte cen- 
25 t r a l  de la lámina.

Las dos pantallas oompuestas mencionadas pueden 

comprender articulaciones que permitan no bajar la s  pan­

t a l la s  del cuerpo de la banda transversal sino cierto  elm- 

po después que ras pantallas ae io s cantos, por egemplo,

30 mediante simple rotación en torno de e je s  horizontales.

Así se aprovecna un interesante factor de a ju ste .



Suponiendo que solo deban maniobrarse dos pan­
t a l la s  dispuestas simétricamente a l  plano de la  lámina, 

el modo operatorio se desarrolla como sigue:

La lámina, suspendida por medio de pinzas a r t i -  
5 culadas habituales, se introduce en e l horno de calentar; 

luego se colocan la s  pan tallas protectoras, después de - 

transcurrido un lapso superior o igual a l  que permite a l 

v idrio , protegido por la  pan talla , adquirir durante todo 
e l calentamiento, la temperatura que corresponde a una 

10 viscosidad aproximada de l o ^  poiaes.

Cuando la s  zonas descubiertas de la  lámina a l ­

canzan e l  grado de p lastic id ad  requerido para un temple 

intenso, se re tira  la  lámina ae l horno y se hace interve­

n ir  en iorma continua (por ejemplo, mediante r e j i l l a s  que 

15 insuflen simétricamente a ire  en la s  caras) e l  enfriamien­

to brusco de temple, tanto sobre la s  pan tallas que perma­
necen colocadas en l a  lámina como sobre la s  zonas desnu­

das. A lo s pocos momentos se retiran  la s  pan tallas, dejan­
do que continué funcionando e l d ispositivo  refrigerador,

20 que interviene entonces en toda la superficie  ae la  lámi­

na, nasta e l fin a l uel temple.
Igste modo ae operar da por resultado: 
a) Templar fuertemente la s  dos zonas no protegi­

das por la s  pan tallas, entre la s cuales se en- 

25 cuentra la banda.
b/ Templar débilmente la banda, a l  mismo tiempo 

que sus extremos se comprimen en todo su es­
pesor paralelamente a los oordes, y que sus 

lim ites con la s  zonas no protegidas se com- 

30 primen en todo su espesor en dirección lon­
gitudinal (tangencial).
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El tiempo que se deja pasar antes ae colocar la s  

pantallas es variable. Para un grosor daao ae i a  lámina, 

este tiempo aepende d<r diversos factores, entre lo s cua­

le s  destacan lo s sigu ien tes:
La temperatura a que se calientan lo s  elementos 

radiantes d * l  horno (resisten cias térmicas y m ateriales 

r e fra c ta r io s).
La organización ce la s pantallas (clase  del ma­

te r ia l  de qus se componen y naturaleza ae su superfic ie , 

espesor, o te .) .
Grado ae compresión qu  ̂ aebe uarse a l cuerpo de 

la  carrera atravesante en sus diversos puntos.
Para f i j a r  ideas, puede indicarse que este tiem­

po oscila  entre aos y cuatro minutos para nomos ae tem­

plar ae tipo corriente, en lo s cusios ej. tiempo to ta l de 

permanencia de una lámina para temple intenso es de cuatro 

a cinco minutos.
E l lapso que se deja transcurrir hasta re tira r  

la s  pantallas en e l curso del enfriamiento ae temple es va 

r iab le ; guarda relación con e l tiempo precedente, y por - 
e llo , con lo s factores antes mencionados.

No debe olvidarse que, la temperatura ne lo s  ex­

tremos, como la  ae la s  partes ae la  banda tran sversal pró­
ximas a estos extremos (esta segunda es constantemente su­

perior a -La primera), no han ae ser in ferio res a aquella 

temperatura en que la  viscosidau. del vidrio se aproxima a 
1 0 ^  poises cuando a su vez se someten a l  enrria miento de 

teaple , pues esta condición de viscosidad garantiza la  po­
sib ilid ad  de aar a l vidrio de esas zonas c ierto  temple.

Para f i ja r  ideas, puede indicarse que se han ob­

tenido barreras atravesantes infranqueables por la s  lineas
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de rotura, y que presentan â . mismo tiempo una re sisten ­
cia a l  choque mayor que una lámina no templada, re tiran ­

do la s  pantallas a l  cabo de cinco a diez segundos aproxi­

madamente, cuando ésta s se hacen de acero ordinario de 6 

mm. de espesor, forrado, por ia cara que mira a l  v idrio , 

con una capa de varios milímetros de cartón de amianto.

Sin embargo, hay casos en que se obtienen barre­

ras transversales de la s  propiedades requeridas dejando 

colocadas la s pantallas durante toao e l lapso de en fria­

miento de teople.
Igualmente se han obtenido resultados s a t is fa c ­

to rio s retirando la s  pan tallas cuando la  lámina sale del 
homo de templar.

Como es natural, una misma lámina puede llevar 
varias carreras tran sversales, hechas según queda explica­

do, cada una de la s  ouales separa dos zonas intensamente 
templadas.

En e l caso de un parabrisas de seguridad de un 

vehículo automóvil, parece bastar una sola carrera trans­

versal para dar a l  conductor seguridad su fic ien te  en cuan­

to a v isib ilid ad  de la  ruta. Esta barrera puede ser v e rti­
cal a horizontal.

Sin embargo, mo es nudoso que puedan mantenerse 

dos barreras v ertica le s transversales que separen s i  para­

b risas en tre s zonas bien templadas, de rotura indepen­

diente.
La realización  de carreras tran sversales en ge­

minas previamente oombeadas y destinadas a templarse en se 

gui.da no d ifie re  de la  obtención de barreras en láminas 
planas.

Tampoco hay aiferencia alguna esen cial en la e la-
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boración de barreras transversales cuando, durante e l  ca­

lentamiento que precede a l  temple, ±a lámina cambia de s i ­
tio  (homo continuo o ue varias posiciones) en vez de per­

manecer constantemente en e l mismo s i t io  (horno de una so- 
5 la  posición).

para que se comprenda mejor e l  procedimiento, a 

continuación se concreta, con referencia a la  primera f i ­

gura de lo s planos adjunto, la terminología antes emplea­

da para designar la s  diferentes partes de una lámina y de 

10 una banda tran sversal, y luego, con A elación a la  segunda 

figura, se pondrán ue re liev e  la s  condiciones de base del 
presente procedimiento; finalmente, se describirán, a t i ­

tulo de ejemplos no lim itativos, algunos modos de llevar a 
la  práctica este  procedimiento, representados en la s  otras 

15 figuras de= io s planos en los que representan*
La figura i ,  &u perspectiva caballera, un lámi­

na rectangular ue vidrio  con una canda tran sversal rectan­

gular de un corda a l  otro;
La figura 2, ia  lámina rectangular precedente en 

20 planta, después de desarro llar en e lla  por e l  procedimien­

to de esta patente lo s  estados de opresión, indicados me­

diante flech as, que transforman la canda en una barrera - 

atravesante que separa aos zonas muy templadas de rotura 

independiente.
25 La figura 3, en esquema, e l  modo como se fragmen

ta la  lámina cuando se produce la rotura en una de la s dos 

zonas intensamente templadas;
La figura 4, una perspectiva caballera que expo­

ne la s  posiciones respectivas de la s  pantallas de los ex- 

30 tramos y del cuerpo de la banda, cuando ex iste  independen­

cia entre la s  dos c lases de p an tallas;
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Las figuras 5 y 5a, en elevación y en sección Ion 

gitudinal, una pantalla compuesta de extr- mos no ensancha­

dos.
La figura 6, en elevación, una pantalla compues­

ta , con lo s extremos más anenos que la  parte intermedia;
Las figuras 7 y 7a, en elevación y en sección - 

transversal, una pantalla  oompuesta, con la  parte interme­

dia provista ae bordes más gruesos que el centro;

La figura 8, en sección longitudinal, una pan­

ta lla  compuesta cuya parte interínenla tiene un revestimien­

to ne cartón ¿e amianto;
Las figuras 9 y 9a, as p e r f i l  y en planta, ra s­

pee üivam^nte, una pantalla compuesta, en forma de horqui­

l l a ,  destinada 3 colocarla a caballo sobre un segmento de 
la  lámina, y a cubrir la s  dos caras ae la oanda transver­

sa l hasta la mitad ue su longitud.

La ngura 10, una perspectiva caballera ae un pa 
rabrisas en e l in terior uel nomo e léctrico  de calentar, 

antes uel temple; eme p arabrisas, suspendido úorizontal- 
mente, se nalla ceñido en dirección v ertica l por dos pan­

ta lla s  que aeben delim itar en e l mismo, después del teíqple, 

una carrera transversal v ertica l según su e je  tran sversal.
La figura 11, una elevación de un parabrisas ce­

ñido horizontalmente por doa pantallas en forma de horqui­

l l a ,  del tipo  representado en la s figuras 9 y 99,;
La figura 12, e l aspecto de un parabrisas con - 

dos zonas independientes muy templadas, separadas por una 
barrera tran sversal según su e je  tran sversal, después de 

romperse por cnoque la  zona de la derecha;
I# figura 13, e l aspecto de un parabrisas de tre s 

zonas independientes muy templadas, separadas por dos ba-

<2 , ,
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proras atravesantes v ertica le s , dospu.es ae romperse por - 
choque la zona central independiente.

La figura 14, e l ^spocto de un parabrisas de dos 

zonas ind* penan ntes muy templadas, separadas por una ba- 
5 rrera transversal horizontal, después de romperse por cho­

que le zona independiente in ferior.

Em la  figura 1, la lámina, cuyas nos caras son 
los rectángulos AiBiCiDi^AgBgCgDg,comprende tre s partes: 

dos zonas principales 2 y 3, separadas por una banda trans 

10 versal o atravesante 4 de anenura constante, que va desde 

un lado mayor de la lámina a l otro.

Esta banda transversal tiene dos caras prin ci­

p ales: aib^c]_di, agbgcgdg.
La lámina cómprenos aos cantos longitudinales 

15 opuestos 5, constituidos por ios rectángulos ApÂ DgDp y

V 2^2^1*
Por extremos de ra oanda han ae entenderse e l  

volumen paralelepipealco 7 comprendido entre e l canto 6 y 
un plano paralelo a l  mismo, a poca distancia de é ste .

20 La zona sombreada próxima a l  canto superior re­

presenta en esquena lo  que es s i  extremo superior de la  

banda en e l plano de la cara a^b^c^d^.

*31 cuerpo 8 de la oanda transversal la parte 

de e sta  banda comprendida entre los extremos 7.
25 Los lim ites de ia  canda tran sversal y ne la s  dos

zonas 2 y 3 que separa son ios rectángulos a^b^ogag ü^c^ 

c2d2.
En la figura 2, la banda tran sversal está repre­

sentada por e l rectángulo aib^c^d^. Los lados a^b^, c^d^
30 del rectángulo representan en este caso lo s lím ites entre 

la  oanda y la s  zonas 2 y 3. Los lados a^d^, b-̂ ĉ  represan
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tan lo s  cantos.

E l grupo de dos flechas convergentes de trazo 
lle n o ,s ig n ifica  que e l vidrio esta en compresión en todo 
e l espesor de la lámina; e l grupo de uos flechas divergen­
tes en linea de traz o s ,s ig n ific a  que e l vidrio está vn - 

extensión en la  parte intermedia del espesor de la lámina.

E l procedimiento de esta patente pone el vidrio 
de io s extremos 7 en compresión paralelamente a lo s  can­
tos 6 de la  oanda transversa 1.

Este procedimiento pone asimismo en compresión 

e l vidrio de la banda contiguo a los lim ites a^bic^d^,tan­
to que, en d e fin itiv a , toda la  zona p erifé rica  comprendi­

da entre e l contorno rectangular a^b^c^d^ y la  linea de - 

trazos 9 se halla en compresión en ooda su longitud. *gsta 

línea no cieñe, desae iuego, más qû  un valor indicativo, 

pues no podría trazarse ue antemano con precisión .

Los dos grupos de flechas divergentes en líneas 
de trazos indican que e l vidrio de la s zonas 3 y 2 s itu a­
do junto a los lim ites a^b^ y o^d^ se pone en extensión an 

la  parte únteimedia del espesor, y la s  porciones extremas 

del espesor por este s i t io  están comprimidas por efecto 
del intenso temple ce la s  zonas 2 y 3.

El estado de compresión en todo e l  espesor de ia  
pe rífen la  encera de ia canda transversal nace ae éste una 

barrera completa, es decir, le  comunica la  propiedad de de- 

-tener la s  lineas ae rotura que Danto en una como en otra 
de la s  zonas 2 y 2, intensamente templadas, propagan 

por ia capa intermedia en extensión. Debe subrayarse que 

paralelamente a lo s  cantos no hay v i. en exGensión que co­
munique la  capa en extensión ae la s  uos zonas muy templa­

das; este es e l nuevo resultado fundamental obtenido por
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el procedimiento dt ^.sta patente.

*3n la ligara  3, ^1 loco ce rocura F oreado por 

un choque ocasiona la  fragmentación habitual de ia zona in­

tensamente templada.

5 Todas la s  lineas ae rotura se detienen junco a

lo s lim ites o^d^, como indica e l  dibujo.
Bh la  figura 4, la  lámina 1 está  suspendida ver­

ticalmente en posición de calentamiento antes de cemplar, 

con la s  pinzas articu ladas habicualea lo .
10 La barrera tran sversal se obtiene naciendo ínter

venir dos c lases de pan tallas:
a) Las pan tallas de los extremos 11, aa acero 

ordinario, que se colocan con ayude ce la s  v a r il la s  v erti­

cales 12 soldadas a la s  mismas.
15 b) Las pantallas 13 de acero ordinario, encarga­

das de moderar e l  caldeam iento ael cuerpo ue ia  oanda 

tran sversal, y que se coiooan con auxilio  ae la s  v a r illa s  

14 soldadas .  la s  mismas.
Las pantallas i l  se disponen a caballo sobre lo s 

20 cancos ae la  lámina de vidrio , yrebasan algo la s  pan tallas 

13.
Las dos pan tallas 11 sea independiantes de la s  

dos pantallas 13; estos dos grupos de pan tallas ae pueden 

colocar simuitáneamence o por separado, io cual ccnstitu- 
25 ye un menlo ae a ju ste .

Otro medio de a ju ste  consiste en nacer variar 

lo s espesores j-^spmotivos u* la s  aos c la se s  ae p an ta llas.
A fin  ce ev itar  que la s pantallas eneren en 

concacto con e l vidrio en e l momento ae co locarlas, con- 
30 viene ap licar a sus su p erfic ie s, por e l lado que mira e l

v idrio , una delgada capa ne material mal conductor u d  ea-

-  ±6 -
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lo r , por ejemplo, papel o cartón de amianto. sgĝ E&.

Un la s  figuras 5 y 5a, la pantalla compuesta 15 

está sostenida por la  v a r il la  vertica l 16 que sirve para 

colocarla en posición de semiointura v ertica l en torno de 

la  lámina de vidrio 1.

mira a la lámina 1, de una capa a is lan te  18 de amianto.

Tal pantalla compuesta 15 va asociada a otra idéntica d is­

puesta simétricamente con relaolón a l  plano de la  lámina 
1, como indica la  figura 5a.

A fin  de desigualar la  temperatura del extremo 
con relación a la del cuerpo de la  banda tran sversal, e l 
grosor del meta 1 es mayor en lo s extremos 17 que en la  par­

te intermedia 19.

la s  temperaturas de los extremos y del cuerpo de la  banda 

se traduoe en compresión de lo s  extremos en dirección para­

le la  a lo s cantos.
En la  figura 6, lo s extremos 17 de la  pantalla - 

compuesta,son mancamente más anchos que la  parte interme­

dia 19. Esta disposición da un margen de seguridad en lo 
que ataSe a la compresión de lo s extremos de la  banda trans 

versal; por consiguiente, refuerza la  seguridad en cuanto 
a la eventualidad de que pasen lineas de rotura a lo la r ­
go de lo s cantos.

extremos ensanchados, comprende en su porción intermedia 
dos reg le tas o rebordes 20, que aumentan e l espesor a lo 
largo de lo s bordes de e sta  última poroión.

Los extremos 17 estén revestidos por la  cara que

Conviene recordar aquí que esta  diferencia entre

En la s  figuras 7 y 7a, la  pantalla compuesta de

Estos engrosamientos permiten conseguir una com-



5

10

15

20

25

30

presión mayor de la  banda transversal a lo largo de sus 

lim ites con la s  dos zonas de gran temple 2 y 3.

En la fignra 8, la  parte intermedia de la  pan­

ta l la  está revestida de ana placa de cartón de amianto 
21, lo  que permite acentuar e l  efecto moderador de la  - 

parte intermedia 19.

En la s  figuras 9 y 9a, la  pan talla  compuesta 

22 an forma de horquilla se dispone a caballo sobre el 
canto izqaierdo de le  lámina 1; cabré an extremo y po­

co más de la  mitad del cuerpo de la banda tran sversal, 

paes los extremos 24 de la s  ramas 23 están biselados y 

asociados a lo s  extremos 24* de la s  reumas 23' de la  pan­

ta l la  homologa saperpaesta a l  canto derecho (no repre- 

-sentado) de la  lámina 1.
la  pantalla compuesta 22, es de acero ordinario; 

comprende una cabeza 25 qae rodea e l  canto, y caya super­

f ic ie  frontera a la  lámina está revestida de una capa a is  

lante 26 de amiento.
La pantalla está  soportada por dos v a r il la s  27 

de hierro plano, cada una de la s  cuales presenta, en su 

parte in ferio r, una expansión 28 soldada sobre la  oabeza 
26.

En la  figura 10, e l parabrisas 29, está  repre­
sentado en e l in terior del homo eléctrico  3o de calen­
tar antes del teople, en la  álnima fase de calentamien­

to , es decir, en aquella durante la  cual estén coloca­
das la s  pantallas de la  banda tran sversal. ^1 parabri­

sas se halla suspendido, por medio de dos pinzas articu ­

ladas 10, de la  rama horizontal 31 de una T de hierro - 
plano.

La rama v ertica l 32 de la  T está  fija d a  a una



viga de carga y a an mecanismo de desplazamiento v erti-  

oal discontinua. Esta rama v e rtica l se f i j a  a an carro 

de movimiento horizontal (no representado), cuando e l 

homo 30 es de producción continua.

5 E l parabrisas está ceñido en su zona interme­
dia por dos pantallas compuestas 15, de extremos ensan­

chados 17, y de tipo  costo el representado en la  figura 
6. E stas pantallas se colocan en e l momento favorable 
con ayuda de la s  v a r i l la s  v ertica le s 16, soldadas a sus 

10 extremos superiores.
Cuando la s  dos grandes zonas del parabrisas 

no cubiertas por la s  pantallas,presentan e l  grado de v is­

cosidad conveniente para un temple intenso, e l conjunto 

del parabrisas ocn e l d ispositivo  de suspensión se ex- 

15 trae  del horno y se coloca entre dos d ispositivo s de en­

friamiento por convección del tipo habitual (no repre­

sentados), donde se rea liza  e l  tratamiento antas aescri-  

to .
En la  figura l l ,  e l  parabrisas 29, suspendi- 

20 do de la  rama horizontal 31 ce una T de hierro plano, es­

tá a punto ce ser ceñido por la s  dos pan tallas compues­

ta s  22 que bajan a la  altura conveniente en e l homo de 

calentar, antes del temple, por medio de la s  v a r illa s  27. 
E stas dos pantallas se urasladarón como indican la s  f le -  

25 chas hasta ocupar la s  posiciones maroadas en lín eas d is­
continuas.

En la  figura 12, e l parabrisas 29, en e l que se 

ha dispuesto una barrera transversal según su -aje trans­
versal, ha recibido un choque productor de un foco ce ro­

tura F en la  zona bien templada de la  derecha 32. Esta 

zona se fragmenta en su marco, según indica en esquema la
30
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figura, p^ro la s  lín eas ae rotara son detenidas nacía la  

izquierda por la  barrera tran sversal, y su bsiste  ana zo­
na ae v isib ilid ad  in tegra l.

gn la  figura 13, e l parabrisas 29 ae aos carre­

ras transversales,conserva aos zonas de v is ib ilid ad  inte­

gral 34 y 35, aespuás ae fragmentarse la  zoma central 36 

a p artir  del foco de rotura F.
3n la  figura 14, e l  parabrisas 29 comprende una 

barrera tran sversal longitudinal, s i  se produce un foco 
de rotura en l a  zoma in ferio r 37, se fragmenta en su mar­

co segnn indica la figura, y e l  conductor del vehículo 

Rispone de la  zona 38 ce v isib ilid ad  in tegral.

N O T A

Se rvj.vmaj.ca como objeto de esta  patente; 

i ) ,  procedimiento para ootener lunas o v idrios 

templados con zonas de seguridad que evitan la  propaga- 

cien de la s roturas, y que atraviesan completamente la  - 

lámina ae vidrio , desde un borde a l  otro, cuyo procedi­

miento consiste esencialmente en conducir, para cada ban­
da o zona de seguridad tran sversal, la s  operaoiones de 

calentamiento y refrigeración  de lo s extremos de la  ban­

da, de modo que cada uno de estos extremos, comprendidos 

lo s  cantos, se n alle  un estado de compresión permanente 

en aireación p arale la  a l  borde de la  lámina en que se en­
cuentra e l  extraño mencionado, a l mismo tiempo que se - 
tra ta  e l re sto  ae la  banda transversal de manera que, en 
sus lím ites con la s  zonas contiguas muy templadas, todo 

su espesor está  en compresión permanente en dirección pa­
ra le la  a esos lím ites.
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8 ). Procedimiento según la reivindicación l " ,  

caracterizado porque, a l  fiim l de la  operación de calen­

ta r  la  lámina antes del temple propiamente dicho, lo s  ex 
tremoa de la  canda tran sversal, comprendidos lo s  cantos,

5 se encuentran calentados a una temperatura menos eleva­

da que la  parte restan te o cuerpo de ia  citada canda,sin 

que t a l  temperatura menos elevada sea in ferior a la  co­

rrespondiente a una viscosidad del vidrio  de poi-

se s, aproximadamente, condición esta última que ofrece 
10 la  posib ilidad  da eemplar débilmente lo s extremos de la  

banua tran sversal.

3 )  . Procedimiento según la reivindicación S^, 

caracterizado porque simultáneamente se procede de mane­

ra que e l  cuerpo de ia canda transversal adquiera por ca-

15 lentamiento, antes del temple, una temperatura menos e le ­

vada que ia ce la s  dos zonas de la lamina situadas a ano 

y otro lado ce la  canda y aestinaaas a un temple inten­

so, sin  que esta temperatura menos elevada sea in ferio r  
a aquélla en que ia  viscosidad del vidrio es ae lo *^  poi 

20 se s, poco más o menos, lo cual ofrece la  posib ilidad  de 

templar ligera  o medianamente e l  cuerpo ce la  canda.
4 )  . D ispositivo para la  práctica de l procedi­

miento según la  reivindicación 1 *, caracterizado por com 
prender una pantalla que se coloca después ae introducir

25 la  lámina de vidrio  en e l homo, se dispone a caballo so­

bre caaa extremo de la  canda tran sversal, a poca distan­

cia de la  misma, y modera e l calentamiento ce dicho ex­

tremo (poroión marginal y canto) con relación a l  calen­

tamiento del cuerpo ae la  citada canda.

30 5). D ispositivo según la  reivindicación 4R,

-  81 -

caracterizado por aos pantallas fronteras situadas a uno
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y otro lado y a poca distancia de la s  caras de la  lámina 

de v idrio , frente a cada banda tran sversal, y que moderan 

e l calentamiento de esta banda con relación a l ue la s  dos 
zonas que separa.

6 )  . D ispositivo según lasreivindicaoiónes 4^ 
o 5 *, caracterizado porque la s pantallas protectoras de 

lo s extremos son más anchas que la s  pan tallas protecto­

ra s nal cuerpo de la s  bandas tran sversales.
7 )  . D ispositivo según cualquiera ae la s  r e i­

vindicaciones 4** n 6-, caracterizado porque la s  panta­

l l a s  protectoras de io s extremos son más gruesas que la s 

pantallas protectoras del cuerpo de cade Dunda transver­
sa l .

8 )  . D ispositivo según cualquiera de la s  r e i­

vindicaciones 4** a 7 *, caracterizado porque la s  panta­
l l a s  protectoras del cuerpo ne cada banda tran sversal son 

más gruesas por sus bordea que por su parte central.

9 )  . D ispositivo según cualquiera de la s  r e i­
vindicaciones 4* a 8*-, caracterizado porque sobre la s  - 

pan tallas se l i j a  un revestimiento oalorifugo, por ejem­
plo, ae amianto, frente a la s  partes que nan de calentar­

se a una temperatura menos elevaos.
10) . D ispositivo según cualquiera de la s  r e i­

vindicaciones 4* a 9**, caracterizado porque c ie r ta s  par­

te s  de una pantalla de metal muy oxidable, están reves­
tid as con una capa de otro metal oxidable, para graduar 

la s  propiedades de absorción y ne emisión de la  pantalla 

y producir d iferencias entre la s  temperaturas ae la s  d is­
tin ta s porciones de una canda tran sversal.

11 ) . D ispositivo según cualquiera ae la s  r e i­
vindicaciones 4"- a 10, caracterizado porque, para variar 

la  reducción ae temperatura que presentan la s  zonas muy



nampladas en sus partee contiguas a io s  lim ites cte La Dan 

da tran sversal, se modn^ca ae modo adecuado e l factor ae 

emisión ue io s  segm<mtos la te ra le s  aa la  pantalla  protectora.

18). Dispositivo según la s  reivindicaciones -
5 precedentes, caracterizado porque la s  p an tallas destinadas 

a proteger lo s  extremos ae cada canda transversal se na- 

llan  irgades a ras pan tallas que protegen e l  cuerpo ae ia 

misma Cenca, pâ -e no tener que manroorar más que aos pan­
t a l la s  en vez ce cuatro.

10 13). Dispositivo según la s  reivindicaciones -

precedentes, caracterizado porque la s  pan tallas compren­
den articulaciones que permiten, por rotación alrededor 
de e je s  Horizontales, s im a r  la s  pan tallas protectoras - 

del cuerpo de ía  canda tran sversal en posición de trabajo

15 frente a la  romma de v idrio , uicrto trempo después de - 
colocar en esa posición la s  pantallas que protegen loa ex 

tremos de dicha banda.

14) . D ispositivo según la s  reivindicaciones - 
precedentes, caracterizado porque la s  pantallas ahorquilla

SO das que protegen lo s  extremos de cada banda tran sversal se 

disponen a caballo sobre lo s bordes opuestos de La lámina 

de vidrio , y se reúnen en la  parte central de esta lámina.
15) . Modo partioular de ejecutar e l  procedimien 

to de la s  reivindicaciones 1 a 3, según el cual se intro-
35 duce en e l homo, la  lámina de vidrio en tratamiento; se 

colocan en su s i t io  la s  pantallas protectoras, después de 

dejar tran scurrir un lapso igual o superior a l  necesario 
para que e l vidrio protegido por la  pantalla adquiera,du­

rante e l calentamiento to ta l, la  temperatura correspon- 
1330 diente a 10 poises aproximadamente; cuando la s  zonas - 

no protegidas por pan tallas llegan a l  grado de p la s t ic i­

dad requerido para un tecple intenso, se re t ira  La lámí-
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ns del horno y se enfria bruscamente para templarla, tan- 
to sobre la s  pantallas que permaneoen en su s i t io ,  como 
en la s  zonas no protegidas.

16). variante del modo de operar según la  r e i—
5 vindioaclún 15, para d iferenciar e l efecto proteotor de

la s  pan tallas, por la cual se retrasa la  colocación de la s  

pan tallas que protegen e l  cuerpo de cada banda transversal 

con relación a la de la s  pan tallas que protegen lo s  extre­
mos de la  banda.

10 17). Variante del modo de operar según la  r e i­
vindicación 15, por la cual se retiran  la s  pan tallas en e l 

momento en que la lámina sale del horno de calentar, y se 
aplica inmediatamente después e l  enfriamiento brusco de 

temple a toda la  superficie  de l a  lámina.
15 18). procedimiento y d ispositivo  para obtener

lunas o v idrios templados con zonas de seguridad que evi­

tan la  propagación de la s  roturas.
TSsta Memoria consta de veinticuatro páginas es­

c r ita s  a una sola cara.
. . . /

BARCELONA,

P. A.
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