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Esta invención se refiere a reflectores de energía 
radiante flexibles.

Los reflectores de energía radiante flexibles son 
útiles para varios fines. Pueden ser utilizados, por ejemplo,

5 en la producción de espejos curvados para fines decorativos
o para conseguir efectos visuales especiales. Un campo de em­
pleo muy importante es la producción de reflectores cónoáívójs 
curvados para reflejar haces de luz visuales de fuentes
luz artificiales, o para reflejar la radiación solar, poj?; e-

•

10 jemplo en instalaciones de calefacción solar. *,• •••
Ya es conocido el empleo de chapa metálica pulida

como espejo flexible. El uso de una chapa metálica pulida #no
es satisfactorio por algunas circunstancias relacionadas.con

• •

su empleo. Una razón es la vulnerabilidad de la superficie re: • •• • ♦ • .15 flectante a los daños mecánicos. Otra reside en la tendencia• •
a la deformación que tiene la chapa como resultado de peque­
ños cambios de temperatura.

Para cumplir con elevadas especificaciones ópticas 
sería mejor emplear vidrio revestido, en el que el revestid 

20 miento comprendiese una capa reflectora de la energía radian­
te, expuesta a esta última a través del vidrio. No obstante, 
los espejos da vidrio convencionales son substancialmente in­
flexibles, y en la técnica conocida de la fabricación de re­
flectores de vidrio curvos, la práctica consiste en colar vi- 

25 drio fundado sobre un molde de la forma curva deseada, o so­
meter el vidrio plano a fuerzas de flexión mientras es calen­
tado durante un largo periodo y/o mientras el vidrio se en-
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cuentra a tina temperatura elevada, tal que asume Tina curvatu­
ra permanente deseada. La curvatura puede ser determinada, 
por ejemplo, mediante una plantilla conformada adecuadamente.
Til revestimiento reflector de la luz es aplicado al vidrio 
curvado después que éste ha sido doblado, ya que de otro modo 
se corre el riesgo de estropear el revestimiento óptico.

# 0Estos métodos conocidos de fabricar reflectore^vd©• * •
vidrio curvados son muy caros en su realización bajo corjS.i.'c'ÍLo- 
nes de producción en serie y para satisfacer a elevadas

9

mas de producto. ••• •••
Existe la necesidad en cuanto a reflectores f^exi-

bles provistos de una hoja de vidrio y que se benefician d,e• • •..
las ventajas que puede conferir este material, que sean», .no

• ■

obstante, suficientemente flexibles para permitir conveastir-. * •• • • •los mediante una operación de flexalo, sin necesidad d^.c^len-• .
• • J •tar el vidrio a una temperatura elevada, o xncluso no tanto, 

en un reflector que tenga una curvatura requex-ida.
De acuerdo con la presente invención se provee un 

reflecto! de energía radiante flexible, caracterizado por el 
hecho de que el reflector es en forma de un laminado que com­
prende un grueso de vidrio unido en toda su área a un grueso 
de metal, proporcionando este grueso de metal, o un revesti­
miento del mismo, una superficie reflectora de la energía ra­
diante, y porque los espesores relativos de los gruesos de 
vidrio y de metal, sus módulos de elasticidad y la eficacia 
de la unión entre los gruesos, son tales que aquella cara (a 
continuación denominada "cara posterior") del grueso de vidrio 
que es más cercana al grueso de metal, no es sometida a es-



fuerzos de tracción cuando el laminado es flexado dentro del
limite elástico del metal, de tal manera y en un grado tal
que da a la cara frontal del grueso de vidrio una curvatura
cóncava con un radio de 10 m.

Cuando un reflector de acuerdo con la invención es
sometido a fuerzas de flexión que producen su doblado en el

• # •sentido especificado antes, la cara posterior del grueso; disí
• 9 # g ^vidrio resulta curvada convexamente, pero debido a la pifeaen-

cia del grueso de metal y de la unión entre los dos gruesos,
la carga de tracción de esta cara es evitada o reducidal *.(Ia• •••
carga de tracción de esta cara es evitada por lo menos ^C.el
radio de curvatura no resulta menor que 10 m). Esto es imppr-• • • •#
tante porque la imposición de tensiones superficiales de .1»pac-
ción en una hoja de vidrio puede conducir a la rotura, .̂ karti-• • •• • • •cularmente si existen en el vidrio fisuras superficiales .que• •* • ••pueden actuar como amplificadores de tensiones.

Los reflectores de acuerdo con la invención pueden 
ser realizados convenientemente por métodos de producción en 
serie, y los reflectores hechos de esta manera pueden ser con­
vertidos en reflectores curvados o más curvados, cada uno de 
ellos conforme con un alto grado de precisión a una curvatura 
predeterminada. Uno o varios reflectores de acuerdo con la in­
vención pueden ser mantenidos en un estado curvado predeter­
minado mediante un dispositivo de sostén realizado para este 
fin.

Los reflectores de acuerdo con la invención son par­
ticularmente adecuados para la formación de concentradores de 
energía solar que comprenden un conjunto de reflectores cur-



vados individuales.
Un grado de curvatura correspondiente a un radio de 

10 m es adecuado para diversos fines, por ejemplo para ser u- 
tilizado como un gran concentrador de energía solar o como 
parte del mismo. Uo obstante, una ventaja potencial importante 
de la invención reside en el hecho de que se puede producir

A freflectores que pueden ser flexados hasta radios eonside*^-;
blemente menores, mediante una adecuada selección de la iralV-
ción entre los productos de los espesores y módulos de el$§-
ticidad de los gruesos de vidrio y de metal y de la efi^cs^a.• •••
de la unión entre gruesos.

*
Los espesores relativos de los gruesas de vidrio y• • • ♦.

metal han de ser adecuados teniendo en cuenta los módulo^«de
welasticidad del vidrio y del metal, la eficacia de la iini¿ón• * *
• • • •entre gruesos y el radio o radios de curvatura a que ha.,&q

• •
• • ••ser flexado el laminado. A igualdad de otras condiciones, 

cuanto más alto sea el módulo de elasticidad del metal res­
pecto al del vidrio, menor podrá ser la relación de espesores 
tm/tg, donde tm es el espesor del grueso de metal y tg el es­
pesor del grueso de vidrio. Por eficacia de la unión entre 
gruesos se entiende la eficacia con que se puede transmitir 
tensiones del metal al vidrio cuando el laminado es flexado. 
Una unión ideal, de 100% de eficacia, sería la que tuviera 
por resultado que el laminado se comportase como una estruc­
tura monolítica respecto al perfil de distribución de tensio­
nes a través de su espesor. En la práctica, para asegurar que
la cara posterior del vidrio sea sometida únicamente a ten­
siones de compresión, el laminado ha de satisfacer la condi-



ción tjQ-Ejjj y ^g*^g’ ^on<̂ e y tg son los espesores de los 
gruesos de metal y de vidrio, tal como se ha indicado antes, 
y E ^ y E g  son sus módulos de elasticidad, siendo suficiente 
la diferencia de magnitud entre los dos valores tm .Em y 
t .E , teniendo en cuenta la extensión a que es flexado elO o
laminado, para compensar la eficacia imperfecta de la unión.

En realizaciones preferidas de la invención, lite Es­
pesores relativos de los gruesos de vidrio y de metal, • • * •
módulos de elasticidad y la eficacia de la unión entre g^Ue-
sos, son tales que el reflector puede ser flexado suficjen^-

• •••
mente para reducir el grado de curvatura cóncava de la cara 
frontal del grueso de vidrio hasta 1 m, y más preferiblemente 
hasta 30 cm o menos, sin que la cara posterior del mismo ^e- 
suite sometida a esfuerzos de tensión. Los reflectores r • •• « • •tienen curvaturas de radios comprendidos entre 1 y 10 m.t^m-• •
bién son útiles en la fabricación de concentradores de energía 
solar. Los reflectores que tienen una curvatura cóncava con 
un radio de 30 cm, o incluso menor, por ejemplo 15 cm, o in­
cluso por debajo de 10 cm, son requeridos para varios fines, 
por ejemplo para el enfoque de fotodiodos.

Preferiblemente, los espesores relativos:de los grue­
sos de vidrio y de metal, sus módulos de elasticidad y la e- 
ficacia de la unión entre los gruesos, son tales que no solo 
la cara frontal, síid también la cara posterior del grueso de 
vidrio es sometida a tensiones de compresión cuando el lami­
nado es flexado a un grado suficiente para reducir el radio 
de curvatura cóncava de la cara frontal del grueso de vidrio 
a 10 m. Si la cara posterior del grueso de vidrio puede ser



mantenida bajo tensión de compresión, se obtiene un importan­
te factor de seguridad que actúa como defensa contra la rotu­
ra del vidrio.

Preferiblemente, t^.E^N, 1,1 x t .E . Cuando se ob-1 m tu#  ’ g g
serva esta condición es fácil conseguir, utilizando varios 
agentes de unión disponibles comercialmente, una unión entre 
gruesos de eficacia adecuada para mantener tensiones de c'aja-í 
presión en la cara posterior del vidrio durante la flexij5ft|S.el 
laminado hasta radios de curvatura muy pequeños. * • •

Preferiblemente el laminado tiene un espesor «ja- ■
• •••

tre 1,0 y 4-,0 mm. Tales laminados tienen un peso favorablemen-
ce bajo y proporcionan una resistencia a la flexión relativa-

• • • ••

mente baja. • «•
El grueso de vidrio puede ser sin templar o templa-.* • •• • • •do, por ejemplo templado químicamente. ••••• •• m • •De preferencia el grueso de vidrio tiene un espesor 

comprendido entre 0,6 y 1,0 mm. Tales gruesos pueden ser fle-
xados muy fácilmente. El vidrio de menos de 0,6 mm de espesor 
tiende a ser demasiado expuesto a la rotura antes o durante 
la unión con el grueso de metal. Los gruesos de vidrio com­
prendidos dentro de la gama de espesores indicada son muy a- 
decuados para reflectores de energía solar, en los que un re­
vestimiento de energía radiante se encuentra en la cara poste­
rior del grueso de vidrio, ya que este material absorbe muy 
poca energía solar.

Preferiblemente, el grueso de metal tiene un espe­
sor de menos de 3,0 mm, y más preferiblemente, de entre 0,3 a 
2,5 mm. Se prefiere estos gruesos de metal a causa de la fa-



cilidad con que pueden 3er flexados.
Ventajosamente, el grueso de metal es de acero» Un 

grueso de acero tiene un módulo de elasticidad elevado, lo que 
permite utilizar nn grueso más delgado para conseguir carac­
terísticas de flexión determinadas en el laminado, que el que 
sería necesario de otro modo. De preferencia el grueso de a- 
cero es galvanizado. El acero galvanizado, particularmente.#ái 
ha sido bonderizado, es un material muy adecuado, debido**á*Su
eficacia en cuanto a coste, su aptitud para ser unido facial, y•
eficazmente al vidrio, y su resistencia a la corrosión. l\ ••• •••

Otros metales que pueden ser utilizados para eJ.*B
grueso metálico incluyen el aluminio, el acero inoxidable y• • • »•
el latón. •

Con referencia a l a  capa o las capas de uniói^.. • •• • • •puede utilizar, por ejemplo, uno o varios polímeros forw&Üp-• •• • ••res de película, que pueden ser aplicados en forma de hoja, 
por ejemplo de folio delgado, y forzados a adherirse a los 
gruesos del laminado sometiendo el conjunto a calor y presión- 

Un agente de unión particularmente preferido es el 
polivinilbutiral. Este material es conveniente en su uso y 
permite realizar uniones metal/vidrio muy fuertes, las cuales 
don duraderas bajo una gama útil de temperaturas y otras con­
diciones ambientales fluctuantes.

Otros agentes de unión que se ha encontrado que dan 
muy buenos resultados, se encuentran dentro de la clase de 
las resinas epoxi, por ejemplo el adhesivo comercializado ba­
jo la marca registrada "Araldite". Al emplear resinas epoxi 
es beneficioso utilizar una mezcla de resinas epoxi de dife-



rentes pesos moleculares para alcanzar una favorable combina­
ción de elevada resistencia de unión con suficiente elastici­
dad de la capa de unión, a fin de permitir ligeros desplaza­
mientos paralelos relativos de las caras unidas de los grue­
sos de metal y de vidrio, por ejemplo como consecuencia de 
la flexión del laminado o de la dilatación térmica diferen­
cial de dichos gruesos. I %.2

Otras categorías adecuadas de agentes de unión. ££ga- 
prenden adhesivos a base de silicona, de poliuretano y termo-
fusibles. • • •

• •••

El empleo de adhesivos del tipo termofusible pa&-
porciona cierto número de ventajas. Entre ellas se encuentra
la facilidad con que los mismos pueden ser manejados y a$ti-
cados para formar capas de unión de espesor y uniformidad? »pre-
determinados. Es posible obtener resultados reproducibLee».ba-

• • ••jo condiciones de montaje rápido, y es fácil seleccionar una 
formulación de adhesivo termofusible que tenga cualquier com­
binación requerida de propiedades. La composición de adhesivo 
termofusible puede ser seleccionada para combinar una muy a- 
decuada resistencia de unión con un elevado grado de imperme­
abilidad a la humedad. El uso de los adhesivos del tipo termo- 
fusible también contribuye a rebajar los costes de producción.^ 
Ello es debido al coste relativamente bajo del adhesivo en sí, 
y a la facilidad con que se puede conseguir la unión, con e- 
quipos muy modestos y sobre una reducida área de trabajo.

Preferiblemente, el adhesivo termofusible es uno 
que funda a una temperatura de 150°C o inferior, de preferen­
cia entre 10 y 120°C.



Las formulaciones de adhesivos termofusibles inclu­
yen un material elastómero o termoplástico que funde dando 
un fluido de baja viscosidad. Para conseguir capas de unión 
solidificadas de adecuada resistencia y cohesividad, este in­
grediente fácilmente fusible es mezclado con un material po­
límero de elevado peso molecular. Se puede conseguir un balan- 
ce de propiedades muy favorable formulando el adhesivo 
fusible de manera que incorpore una combinación de re singlare
diferentes índices de fusión. . I.

•

Son ejemplos de substancias que pueden fundirla**
• •••

modo relativamente fácil y pueden ser utilizadas en formj&a-
ciones de adhesivos termofusibles, varias resinas y ceras na-

■ *  •  • •

turales y sintéticas, por ejemplo resinas terpénicas, resdmas
de hidrocarburo, politerpenos, resinas fenol-formaldehittoy^
alquidos, resinas cumarona-indeno, resina y sus derivados^, y• ♦• • ••
ceras minerales, vegetales y de petróleo.

En realizaciones preferidas de la presente inven­
ción se utiliza una composición adhesiva termofusible que in­
cluye uno o varios mordientes, seleccionados de entre el ter- 
peno, las resinas fenólicas y las ceras microcristalinas. Tam­
bién se puede conseguir muy buenos rssultados con estirenos y 
homólogos de bajo peso molecular.

Son ejemplos de materiales polímeros sintéticos de 
mayor peso molecular, adecuados como ingredientes de refuerzo 
o endurecimiento de la composición de adhesivo termofusible, 
que constituyen lo que es llamado a veces la "espina dorsal" 
del adhesivo, el polivinil acetato, polietileno, poliisobuti- 
leno (goma butilo), copolímeros de poliestireno y estireno,
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etil celulosa, poliamidas derivadas de ácidos grasos dimeri- 
zados y diaminas, y metacrilatos de butilo.

En realizaciones preferidas de la presente invención 
se utiliza un adhesivo termo fusible que incluye uno o varios 
elastómeros o termoplásticos seleccionados de entróla goma bu­
tilo y los copolímeros de etileno/acetato de vinilo.

*. •El adhesivo termofusible puede incorporar otrol
»**i •rios tipos de ingredientes para conferirle propiedades r^gn?- 

ridas, por ejemplo tal como se especifica en la patente • ••
DE 2 713 351 de la solicitante. Ejemplos de categorías dĴ rtSgo 
de las que caen tales ingredientes suplementarios, son lo§.

é

plastificantes, estabilizadores térmicos y las cargas, pos.
plastificantes son útiles jara mejorar el mojado de las ájipfta»-••••
ficies por el adhesivo. Los estabilizadores son utili zades *jpa-ti
ra mejorar la estabilidad térmica. Las cargas son substancial• •• • ••
y químicamente inertes, y son útiles para modificar las pro­
piedades físicas del adhesivo.

Preferiblemente el espesor de la capa, o de cada u- 
na de ellas, de adhesivo termofusible (cuando es utilizado) 
es inferior a 150 mieras. Esta condición es recomendada por­
que explota una propiedad importante de los adhesivos termofu­
sibles, es decir, su aptitud para proporcionar uniones muy e- 
ficaces, incluso en forma de capas muy delgadas, y porque es­
tas capas delgadas dejan un área superficial de adhesivo muy 
reducida, espuesta a la atmósfera ambiente.

En realizaciones preferidas se utiliza un adhesivo 
termofusible cuya resistencia al agua es menor que 0,5 y, más 
preferiblemente, inferior a 0,1 g de H2O por metro cuadrado
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de superficie, por 24 horas, por milímetro de espesor y por 
cm Hg de presión.

La invención también incluye reflectores, tal como 
se ha definido suites, en los que los gruesos de vidrio y me­
tal están unidos por medio de un adhesivo Lasado en resinas 
acrílicas.

La invención también incluye reflectores, tal Jifigijá
se ha definido antes, en los que los gruesos de vidrio
tal están encolados mediante una capa de unión de cloruro*de•
polivinilo. 1% ••

• •••

En algunas realizaciones de la invención, los |&p.e-
sos de metal y vidrio están unidos entre sí por medio de dps• • • ••
o más agentes de unión diferentes. Por ejemplo, la invención

*• * .•
incluye reflectores en los que dichos gruesos están unidos. • •
entre.sí mediante dos o más capas de unión de composiciones

* • ••distintas. En ciertos productos de esta categoría, los grue­
sos están unidos entre sí por medio de un folio termoplástico 
revestido con adhesivo, aplicado como tal entre los gruesos 
de vidrio y metal antes de aplicar las condiciones de lamina­
ción, normalmente calor y presión. Un ejemplo específico, 
que proporciona muy buenos resultados, emplea para la fun­
ción de unión un folio de poliéster que lleva un revestimien­
to de un adhesivo basado en una resina acrílica en cada una 
de sus caras. Estos folios de doble revestimiento son dispo­
nibles comercialmente, y son adecuados, por ejemplos, los 
comercializados bajo las marcas registradas MACBOND 2800 y 
MACBOND 2132.

La capa o las capas ue unión de un reflector de a1
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cuerdo con la invención pueden incorporar refuerzos, por e- 
jemplo un refuerzo fibroso o filar, compuesto de fibras o fi­
lamentos de vidrio o de poliamida. El refuerzo puede estar 
impregnado de resina.

5 La etapa ie unión efectiva dentro de la fabrica­
ción del reflector puede ser realizada mediante rodillos de

•• •,calandra o por medio ae una prensa. A fin de evitar oclu^lx**
. f #• • • •nes de aire u otros gases entre los gruesos, la unión ba¡g0*/

calor y presión puede ser realizada dentro de una cámara*on
. ,  •« *10 la que el conjunto de gruesos y medio o medios de unión jas •

sometido a una secuencia predeterminada de variaciones de»*ca-
•

lor y presión. Los bordes del conjunto pueden ser puestas. en
comunicación con un dispositivo de aspiración, medí antedi*»
cual se propaga fuerzas d^ succión a la zona o las zon»S\ttp

j_5 entre los gruesos, para nromover la evacuación de los gasee
• •contenidos en ellas. El ejercicio de estas fuerzas de aspira­

ción puede ser controlado en sincronismo con la incidencia 
de condiciones predeterminadas de calor y/o presión ambienta­
les, en el curso de un ciclo de calentamiento y prensado den- 

20 tro de dicha cámara. Estas técnicas de unión son conocidas en 
sí; en relación con la fabricación de otras clases de lami­
nados, particularmente laminados vidrio/vidrio (ver, por ejem­
plo, la patente inglesa n£ 1 568 785)*

Preferiblemente, la superficie reflectora de radia- 
25 ción es proporcionada por un revestimiento del grueso de vi­

drio. En las realizaciones más preferidas, este revestimiento 
se encuentra en la cara posterior del grueso. Entonces el 
grueso de metal cumple un papel de protección respecto al re-



vestimiento. El reflector incorpora preferiblemente, entre el 
revestimiento protector y el grueso de metal, mía o varias 
capas de protección para el revestimiento óptico, por ejemplo 
una capa de pintura protectora y una capa de barniz, tal como 
son empleados en la fabricación de espejos de vidrio conven­
cionales.

La invención incluye reflectores en los que el**gj?Tje-
so de vidrio lleva un revestimiento reflector de la luz ¿ñ*fcu
cara frontal. Un tal revestimiento de cara frontal puede ,^r
aplicado, por ejemplo, después de la unión del vidrio aj»£i»ie-
so de metal. En este reflector el grueso de metal no proj^je
el revestimiento reflector, sino que actúa simplemente como••
soporte para el grueso de vidrio. « «•

V..*El revestimiento reflector es, preferiblemente^,jan
•  *  •• • • «■revestimiento de plata, que proporciona la ventaja de up£.jnuy• •• • ••elevada reflectividad para la luz, Esta reflectividad elevada 

es muy importante para los reflectores de energía solar.
Como alternativa para la plata se puede utilizar o- 

tros metales para el revestimiento reflector, por ejemplo me­
tales con una mejor resistencia a la acción química de los 
agentes atmosféricos.

Como alternativa para el uso de un revestimiento re 
flector sobre el vidrio, un reflector de acuerdo con la inven 
ción puede comprender un grueso de metal que proporcione una 
cara interior reflectora de la energía radiante, cara que es 
cubierta por el grueso de vidrio.

Preferiblemente, el grueso de metal es de unas di­
mensiones tales, y está emplazado respecto al grueso de vi-



drio de tal manera, que al menos dos bordes opuestos del grue­
so metálico sobresalen de los correspondientes bordes opues­
tos del grueso de vidrio. Los bordes salientes del grueso de 
metal proporcionan una protección a los bordes correspondien­
tes del vidrio contra daños mecánicos, por ejemplo los que
pueden producirse por impacto con otros objetos. Entonces, las

% •fuerzas para comunicar curvatura, o curvatura adicional,"
laminado pueden ser ejercidas sobre los bordes salientes^ Rí
grueso metálico. •!#

Ventajosamente, existen bordes salientes del grpáteo• *,«
de metal, tal como se ha indicado antes, y estos bordes aj^dan 
a sostener depósitos protectores de material, por ejemplo <¿e
cola, contra las correspondientes caras de borde del gruesu
de vidrio. ***"-. • ’

De preferencia, los bordes opuestos del grues®«d£• ^
vidrio están reforzados para liberar el agente de unión de ten­
siones de cisallamiento tendentes a ocasionar la deslaminación 
cuando el laminado es flexado. En ciertas realizaciones, es­
tos bordes están reforzados uieuiante topes, por ejemplo to­
pes de metal o de material deformable elásticamente, los cua­
les son fijados contra estos bordes del grueso de vidrio. Es­
tos topes pueden ser fijados, por ejemplo, a una cara del 
grueso de metal, en los bordes salientes del mismo, o bien 
los topes pueden ser interpuestos entre los bordes del grueso 
de vidrio y unas tiras de canto, fijadas a los bordes opues-. 
tos del laminado.

Un laminado de acuerdo con la invención puede ser 
naturalmente plano o puede tener una ligera curvatura natural,



tal como puede suceder algunas veces, por ejemplo, al produ­
cir el laminado a partir de metal plano y gruesos de vidrio
que son muy delgados.

La invención incluye un reflector curvo que com­
prende un laminado de acuerdo con la invención, tal como se
ha definido antes, siendo mantenido el laminado en el estado

•« *,de flexión, contra sus fuerzas de recuperación elástica,’
/ ,  •diante un dispositivo de sosten, siendo cóncava la cara

tal del grueso de vidrio. *-*
Preferiblemente, el dispositivo de sostén maubfeAfetr 6

el laminado en estado de flexión mediante fuerzas transmá̂ tá.-*
das total o en parte a través de caras de borde epuestaq, del
grueso de vidrio. Esta forma de cooperación entre el lajfticfa-
do y el dispositivo de sostén es muy ventajosa para evitar;** * • *
cualquier tendencia de las fuerzas de recuperación elástica

* •
a facilitar la deslaminación.

En ciertas construcciones que proporcionan buenos
resultados, el dispositivo de sostén se extiende a través de'
los bordes opuestos del laminado, los cuales son paralelos a
un eje, o a ejes, de curvatura del laminado, y el dispositi-«
vo se opone a las fuerzas de recuperación elástica del lami­
nado al apoyarse, directamente o por intermedio de elementus 
de apoyo interpuestos, contra los bordes correspondientes del 
grueso de vidrio, o contra estos des bordes y los correspon­
dientes del grueso de metal. Ventajosamente, los bordes del 
grueso de metal que incluyen aquéllos de sus bordes, sobre­
salen más allá de los bordes correspondientes del grueso de 
vidrio.
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En ciertas realizaciones muy ventajosas de la in­
vención, el dispositivo de sostén y el laminado tienen topes 
cooperantes, a través de los que son transmitidas las fuerzas 
de recuperación elástica del laminado al dispositivo de sos­
tén, para mantener dicho laminado en estado curvo, y los to­
pes del laminado y/o del dispositivo de sostén son ajustables
mediante tornillos para regular la curvatura del laminad©.*»*

•
En realizaciones particularmente importantes d^Aé?

•invención, el dispositivo de sostén tiene una pluralidad de­
posiciones de sostén, en cada una de las cuales un lamir^árT* 
es instalado y mantenida en estado curvo, de forma que Ios-la­
minados individuales forman partes constituyentes de un-*!*#-, 
flector curvo más grande. ’»«**!

Preferiblemente el dispositivo de sostén par&*£l
» m  * a

laminado es hecho de metal, pero se puede utilizar cuaLcpliê r 
otro material o materiales, a condición de que el dispositivo 
tenga la necesaria resistencia y rigidez.

Las fuerzas para flexar elásticamente el laminado 
pueden ser ejercidas contra lados opuestos del mismo, en di­
recciones generalmente normales a su plano, por ejemplo, en 
el caso de un laminado rectangular, ejerciendo estas fuerzas 
contra un par de bordes opuestos, a un lado del laminado, y 
contra el otro par de bordes opuestos en el lado opuesto del 
laminado. Las fuerzas de flexión ejercidas de esta manera 
tienden a oponerse a la separación de los gruesos de vidrio y 
metal. No obstante, como alternativa, el laminado puede ser 
flexado elásticamente ejerciendo fuerzas que actúan la una 
hacia la otra en dos bordes o márgenes opuestos del laminado
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o del grueso de vidrio. En el caso de un laminado circular, 
se le puede comunicar una curvatura esférica ejerciendo fuer­
zas radialmente hacia dentro sobre la zona periférica, o ejer­
ciendo fuerzas opuestas en la zona periférica del laminado y 

5 en su centro.
Ahora se describirá, determinadas realizaciones de

la invención seleccionadas a título de edjemplo, con reféíeaf-
cia a los dibujos esquemáticos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es ;ma sección transversal de un refp>ec-
10 tor plano; la figura 2 es un detalle de una modificación del

reflector representado en la figura 1 ; la figura 3 es una*-
vista en sección transversal de un reflector curvo; las- fj-gu-
ras 4 y 5 con secciones transversales de parte de otros ”.d£*s;* * •
reflectores curvos; la figura 6 es un alzado lateral de*'fijante*■»

15 de otro reflector curvo, y la figura 7 es un alzado en jsee^ 
ción transversal de parte de un reflector plano.

En estas figuras se ha exagerado los espesores de 
los gruesos y revestimientos del laminado.

El reflector mostrado en la figura 1 comprende un 
20 grueso de vidrio -1- que lleva en su cara posterior un reves­

timiento de plata -2-, el cual refleja especularmente una e- 
levada proporción de la luz que incide sobre él a través del 
grueso de vidrio. Sobre el revestimiento de plata -2- se ha­
lla aplicado ion revestimiento protector -3-, que puede ser de 

25 una o varias capas. El grueso efe vidrio revestido está unido a 
un grueso de metal -4- mediante»una capa de agente de unión 
-5--

En ciertas realizaciones el grueso de metal es más



delgado que el grueso de vidrio (por ejemplo, el grueso de me­
tal puede tener un espesor ligeramente mayor que un tercio 
del espesor del grueso de vidrio). No obstante, el laminado 
puede ser flexfido para impartir a la cara frontal -6- del 
grueso de vidrio una curvatura cóncava que tiene un radio de 
10 m, sin que la cara posterior del grueso de vidrio resulte 
sometida a tensiones de tracción. Preferiblemente, los»jes>pe-

• • 0
sores y módulos de los gruesos y la eficacia de la uni£u.§n-

. • •
tre ellos, son tales que los planos de doblado medios, e;3 de-• • •

las tensiones de tracción y compresión quedan equilibradas
durante- el doblado del laminado, permanecen situados defrtro
del espesor del grueso de metal. • *•.• • #Tal como se indica en la figura 2, un tal reflector 
puede ser formado utilizando un grueso de metal -7- qú»*es 
más ancho que el grueso de vidrio -8-, de modo que los* bordes 
del grueso de metal sobresalen de los cantos del vidrio y 
pueden sostener un cordón -9- de exceso de agente de- unión 
contra los cantos del grueso de vidrio, para ofrecer una me­
jor resistencia a la entrada de humedad entre los gruesos.

Para fabricar un reflector curvo de acuerdo con la 
invención, después de hacer un laminado plano o substancial­
mente plano, por ejemplo tal como se representa en las figu­
ras 1 o 2, el mismo es flexado para comunicar un radio o ra­
dios de curvatura cóncava requeridos a la cara frontal del 
grueso de vidrio. El laminado es montado, mientras se encuen­
tra en este estado de flexión, en un dispositivo de sostén 
que lo soporta en dicho estado contra las fuerzas de recupe-
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ración elástica del laminado.
En un laminado de acuerdo con las figuras 1 o 2, el 

grueso de metal reduce o evita el someter la cara posterior 
del grueso de vidrio a tensiones de tracción durante la ope­
ración de flexado, según sea el grado de flexión.

Una forma adecuada y muy sencilla de dispositivo de
sostén comprende un bastidor -10- (figura 3) con una rajaura

• * • *
rebajada -11- que recibe cantos opuestos del laminado caiTYa<̂ °• • •
-12-. Las fuerzas de recuperación elástica solicitan los. can-• • •
tos opuestos del laminado contra lados opuestos del ba^t'idor,#*• •
y este último es de las dimensiones correctas para ase*gu5fer

• • •
que, en este estado, el laminado tenga la curvatura cilíndri- 
ca predeterminada requerida. • •*.• •La figura 4 muestra un reflector de acuerdo don.* la.* •• \
invención y que tiene un dispositivo de ajuste por to£oi*llo, 
mediante el cual se puede ajustar 1a. curvatura del refleofcor. 
Este comprende un laminado -13-» construido como se ha descri­
to con referencia a la figura 2, y un dispositivo de sostén 
-14— , formado por un bastidor metálico. Cerca de cada uno de 
dos cantos opuestos del laminado, el grueso de metal -15- lle­
va soldado un miembro de tope. La figura muestra uno de estos 
miembros de tope. Cada uno de ellos tiene un orificio roscado 
para recibir un perno roscado de ajuste, tal como se indica 
en -17-. El bastidor tiene platinas tales como la -18-, con­
tra las que topan los extremos de los pernos -1?- y que man­
tienen así el laminado en el estado curvado. Esta curvatura 
puede ser ajustada haciendo girar los pernos, y éstos son fi­
jados en la posición ajustada mediante tuercas -19-- La compo­



sición del laminado es tal que puede ser curvado hasta un ra­
dio substancialmente inferior a 10 m sin que la cara posterior 
del grueso de vidrio resulte sometida a tensiones de tracción.

El reflector mostrado en la figura 4 puede formar 
parte de un concentrador de energía radiante, compuesto por 
una pluralidad de tales reflectores sostenidos en el apropia­
do estado de curvatura. Por ejemplo, el bastidor -14- |>jie<̂e
formar parte de una estructura mayor -20-, parte de la#.aq̂ l

'*.*••*está indicada con líneas de trazos y que tiene una pluralidad
• • •

de posiciones de sostén similares, de forma que la estjmctura
puede sostener una pluralidad de laminados en estado efe ̂ curva-

• • .■
tura.

 ̂ •
Refiriéndose ahora a la figura 5, el reflector*cur-

•

vo comprende un laminado que incorpora un grueso de metfetl.* •; *#
-21-, una capa de unión -22- y un espejo que incluye él» •gime- 
so de vidrio -23-, que lleva en su cara posterior un revesti­
miento reflector de la luz y uno o varios revestimientos pro­
tectores, situados entre el revestimiento reflector de la luz 
y la capa de unión -22-, estando los revestimientos reflector 
de la luz y de protección designados conjuntamente con -24-.

El laminado es de forma rectangular alargada. Los 
gruesos de vidrio y de metal tienen la misma anchura, pero el 
grueso de metal es más largo que el de vidrio, y ambos están 
unidos entre sí, en posiciones relativas tales que las por­
ciones marginales del grueso de metal en los extremos opues­
tos del laminado sobresalen apreciablemente de las correspon­
dientes caras de canto terminal del grueso de vidrio.

Una composición de laminado muy satisfactoria es a-



quélla en que el grueso de metal es un grueso de acero galva­
nizado y está unido al grueso de vidrio revestido, por medio; 
de una capa de unión -22-, formada por polivinilbutiral.

El laminado es mantenido en esta condición por un 
soporte que comprende una pared posterior -25- y piezas ex­
tremas tales como la -26-, las cuales tienen platinas -27-
que se extienden sobre las porciones marginales salientes* jiel

•grueso de acero -28- y topan contra las correspondient©«.ca-.
ras de canto extremas del grueso de vidrio -25-, a fin de im-

• • •

pedir que el laminado se aplane bajo las fuerzas de recupp-
ración elásticas almacenadas en el mismo como resultado .de su

• • •

flexión. La cara de la pared posterior -25- adyacente al *lami-
nado, tiene una curvatura correspondiente a la que se ha co-• ■*.• • ,municado a dicho laminado, de forma que el grueso de ac&ro se. . . . .
encuentra en contacto con esta pared en toda su longitud*.* Las• • • •
piezas extremas -26- tienen un revestimiento -28- de plástico 
o caucho sintético para evitar daños al grueso de vidrio. En­
tre los cantos del grueso de metal y las piezas terminales 
-26- del soporte, hay un huelgo para permitir la dilatación 
térmica de este grueso. Esta construcción ilustrada es muy 
conveniente para un concentrador de energía solar que compren­
de una pluralidad de reflectores curvos individuales, cada u- 
no de los cuales está compuesto y sostenido en el estado cur­
vo tal como se indica en la figura.

En el reflector curvo representado en la figura 6, 
un laminado de acuerdo con la invención y que comprende un 
grueso de vidrio -29-, que lleva en un lado un revestimiento 
(no representado) reflectante de la luz, está unido por este



lado a un grueso de metal -30- mediante una capa de unión 
-31-, Los bordes del grueso de metal sobresalen más allá de 
los cantos correspondientes del grueso de vidrio, en los ex­
tremos opuestos del laminado. Antes de la flexión del lamina­
do se fija un elemento de tope, tal como el -32-, a cada uno 
de aquellos bordes para formar refuerzos de tope contra los
cantos opuestos del grueso de vidrio. Por ejemplo, est£#g ̂ le-

•

mentos de tope pueden ser piezas de metal soldadas o fajadas
mediante adhesivo al grueso de metal. Cuando el laminado.es• • •

9flexado, estos elementos de tope liberan total o parcialmente• • í
• •«la capa de unión de los esfuerzos de cizallamiento resultan-• • •

tes de las fuerzas de recuperación elástica del grueso de vi-
cirio. El laminado es mantenido en el estado curvado por un• •*.• • 9dispositivo de sostén similar al representado en la figitPa 5• * • #

* • •y que comprende un respaldo -33-, con grapas extremas tsltes• • ••• •como la -34— , que se extienden sobre las porciones marginales 
salientes del grueso de metal.

La figura 7 muestra un laminado de acuerdo con la 
invención, en el que un grueso de vidrio -r35“» que lleva un 
revestimiento (no representado) reflectante de la luz en su 
cara interior, está unido mediante una capa de unión -36- a 
un grueso de metal -37- que sobresale más allá de los cantos 
del grueso de vidrio, en bordes opuestos del laminado. En ca­
da uno de estos bordes salientes del grueso de metal se halla 
situado un elemento de tope tal como el -38-, en forma de una 
tira de material elastómero, y aquellos bordes del laminado 
estájffinvueltos por tiras extremas de metal tales como la -39-, 
de forma acanalada. Estas canales pueden ser fijadas en posi-



ción por fuerzas de engrapado, mediante adhesivo o de alguna 
otra manera. Cuando el laminado es flexado en un sentido que
comunica una curvatura cóncava a la cara expuesta del grueso 
de vidrio, alrededor de un eje o ejes de curvatura paralelos 
a las tiras extremas opuestas -59-, los elementos de tope 
-38-, por estar sujetados firmemente contra los cantos adya­
centes del grueso de vidrio, liberan la capa de unión <2.& fe«s-■ •«
fuerzos de cizallamiento en un grado mayor o menor. •••••

En una modificación del lamí nado representado^en la
figura 7, el grueso de metal tiene una cara interior pej.i^a

• •••que proporciona la superficie reflectora de la luz del lami-• • •
nado, y no existe revestimiento reflector de la luz en el 7 •

• • • O
grueso de vidrio. .

Se puede emplear varias construcciones alterativas
: • •

de las representadas. Por ejemplo, puede existir un soporte
de reflector que tenga un perfil o forma curva correspóñdien­
te a la comunicada al reflector, y a la cual este último es 
fijado mediante adhesivo.

Los siguientes ejemplos son específicos de laminados 
de acuerdo con la invención.
EJEMPLO 1

Se preparó un laminado tal como se muestra en la fi­
gura 1, por unión de un grueso -1- de vidrio ordinario sin 
templar y 0,75 nun de espesor, a un grueso de metal -4-, for­
mado por acero galvanizado y que tiene un espesor ae 0,67 mm. 
Antes de esta unión, el grueso de vidrio fue provisto de un 
revestimiento protector -3-, compuesto por una capa de cobre 
y una capa de pintura protectora, tal como es corriente en la
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producción de espejos convencionales.
El vidrio revestido y el grueso de metal fueron u- 

nidos entre si por una capa de un adhesivo a base de epoxi, 
comercializado bajo la marca registrada "Araldite" por Ciba.

5 Be encontró que el laminado podía ser flexado dentro del lí­
mite elástico del metal para comunicar a la cara frontal del
grueso de vidrio una curvatura cóncava tan reducida como eip• *•••
hasta 18,5 cm, sin rotura del vidrio. Al continuar la flexión

•••*• •*
más allá del límite elástico se llegó a la rotura del vidrio,• • #

10 cuando el radio de curvatura alcanzó 42,5 cm. Los lamiíLadps
• • t• ••fabricados de esta manera fueron utilizados para formar #espe-

• • ■

jos curvos, instalándolos en estado de flexión en dispositi-
vos de sostén que mantenían los laminados en este estado con-
tra sus fuerzas de recuperación elástica. **

• * V .
15 EJEMPLO 2 *••••" • • ••♦ •Se produjo laminados como el representado en"la»fi­

gura 1, utilizando un grueso de vidrio de 0,8 mm de espesor, 
acero galvanizado para el grueso de metal y un adhesivo ter— 
mofusible para unir el grueso de metal al vidrio revestido. La 

20 capa de adhesivo tenía 40 mieras de espesor y estaba formada
por un adhesivo termofusible que comprende etileno/vinilaceta­
to. Para un laminado, el grueso de acero tenía 1 mm de espe­
sor. Se encontró que el laminado podía ser flexado hasta que 
su radio de curvatura se reducía a 18 cm. Como alternativa de 

25 este agehte de unión se puede utilizar un adhesivo termofusi- 
ble que comprende goma butilo.

Se realizó un laminado muy satisfactorio, capaz de 
ser flexado sin rotura del grueso de vidrio, utilizando grue­



sos de vidrio y de acero galvanizado, tal como se ha especi­
ficado antes, y un adhesivo termofusihle de la siguiente com-
posición:

PARTES EN PESO
EVA 607 (Copolímero de etileno/vinil-

acetato comercializado por 
Unión Carbide Corporation) 40

Dylt (Polietileno comercializado *•por Union Carbide Corpora- . •••
tion) 5

CKM 2400 (Mordiente de resina fenólica •
comercializado por Unión Car- • i • •bidé Corporation) 15.. .. • • •

Klyrvel 90 (Plastificante y mordiente a • •base de hidrocarburo, comer- • • «
cializado por Velsicol Chemi­
cal Corporation)

Piccolyte A115 (Adhesivo a base de politer- • •*.v. •peno comercializado por Pena-
sylvania Ind. Chem. Corpora- •*V.
tion) 12*; 5** • • ••

Be.Squarel30-195(Cera microcristalina comer- • ♦ • • ••
cializada por Bareco División 
of Petrolite Corporation) 20

Antioxidant 330> (Comercializado por Ethyl Cor-poration) 0,1
EJEMPLO 5

Se preparó dos laminados A y B, cada uno de los 
cuales comprende un grueso de ̂ vidrio unido a un grueso de a- 
cero galvanizado. El laminado A comprendía un grueso de vi­
drio de 0,8 mm, unido medisnte un adhesivo termofusihle basa­
do en un copolímero de (etileno/vinilacetato) a un grueso de 
acero, también de 0,8 mm de espesor. El laminado B compren­
día un grueso de vidrio de 0,75 mm de espesor, unido mediante 
el adhesivo a base de epoxi comercializado bajo la marca re-
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gistrada "Araldite", a un grueso de acero galvanizado de 0,75 
mm de espesor.

Los dos laminados fueron flexados para ensayar su 
resistencia a la rotura. Se encontró que el laminado A falló
por rotura de la unión de adhesivo a una curvatura de 21 cm. 
Por el contrario, el laminado B se mantuvo intacto durante la
flexión hasta que el radio de curvatura se redujo a 11f%m
EJEMPLO 4

Un reflector curvo como el representado en la^figu-
ra 5 comprendía un laminado que incorporaba un grueso «te ^ce-

• •••ro galvanizado -21-. Este grueso de acero fue unido a up es-
pejo producido por temple químico de Tina hoja de vidrio de 0,8• • • *•
mm de espesor, aplicando luego a este vidrio templado vn#í*e-

• • 2® • •vestimiento de plata y una sobrecapa protectora, de acy.§p$Lo
* • •

con la práctica conocida en la fabricación de espejos.*M*■ •
grueso de acero galvanizado de 0,8 mm de espesor y el esjtéjo 
fueron ensamblados con un folio intermedio de polivinilbutiral 
de 0,7& mm de espesor, y sometidos a calor y presión para ha­
cer que el espejo quedase firmemente unido en toda su super­
ficie al grueso de acero. El producto tm .Em del laminado re­
sultante era mayor que 1,1 x t .E . Entonces el laminado fueO O
flexado para hacer un concentrador de energía solar. Eue fle- 
xado para comunicar a la cara frontal de!1 grueso de vidrio un 
radio de curvatura de 1,8 m, y fue mantenido en este estado 
mediante un dispositivo de sostén tal como se muestra en la
figura. En la condición flexada del laminado, el grueso de vi­
drio estaba libre de tensiones de tracción. Si es necesario, 
también es posible hacer de la misma manera concentradores de



energía solar curvados que tengan, por ejemplo, radios de cur­
vatura entre 50 cm j y mm, utilizando laminados similares con 
un grueso de viodrio de entre 0,6 j 1,2 mm de espesor.

• ••• •

• • •

• • • •• 
•• • „

•  • •
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1. Reflector flexible para energía radiante, ca­
racterizado por el hecho de que el reflector es en forma de 
un laminado que comprende un grueso de vidrio unido en la to­
talidad de su superficie a un grueso de metal, proporcionando 
este grueso de metal o un revestimiento del mismo una

. •••
ficie reflectora de la energía radiante, y porque los §epaso-
res relativos de los gruesos de vidrio -y de metal, sus módu-• • •»los de elasticidad y la eficacia de la unión entre

• * »
sos son tales que aquella cara (a continuación llamada ".cara

•  • *

posterior") del grueso de vidrio que está más cercana al grue-
• • • ••so de metal, no está sometida a fuerzas de tensión cuando el•• • m

laminado es flexado dentro del límite elástico del metâ L*,’ de• • ••: • •tal manera y en un grado tal que proporciona a la cara’fiton-• • ••/ • ftal del grueso de vidrio una curvatura cóncava con un fadio 
de 10 m.

2. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún la reivindicación 1, caracterizado por el hecho de que 
los espesores relativos de los gruesos de vidrio y de metal, 
sus módulos de elasticidad y la eficacia de la unión entre 
los grueso^, son tales que el reflector puede ser flexado su­
ficientemente para reducir el radio de curvatura cóncava de 
la cara frontal del grueso de vidrio a 1 m, sin que la cara 
posterior del mismo resulte sometida a fuerzas (fe tensión.

5. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún la reivindicación 2, caracterizado por el hecho de que el 
grado de la flexión puede ser tal que reduzca el radio de cur-



vatura a 30 cm sin que la citada cara posterior resulte some 
tida a fuerzas de tracción.
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4. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac­
terizado por el hecho de que los espesores relativos de los 
gruesos de vidrio y de metal, sus módulos de elasticidad y la
eficacia de la unión entre los gruesos, son tales que ii« splo• ••
la cara frontal, sino también la cara posterior del gu^eccn

*******de vidrio, es sometida a esfuerzos de compresión cuando el la-• •
minado es flexado en un grado suficiente para reducir §1 gra-
do de curvatura cóncava de la cara frontal del grueso cLe. vi-*• •
drio a 10 m.

• •  • ••5. Reflector flexible para energía radiante, #se-
“•* •gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes^\ííarac-

terizado por el hecho de que tm. 1,1 x tg-Eg, d o n d e * y
• •t son los espesores del gmeso de metal y del grueso dé«vidrioO

respectivamente, y E y E son los módulos de elasticidad delO
grueso de metal y del grueso de vidrio respectivamente.

6. Reflector flexible para energía radiante, según 
una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracteri­
zado por el hecho de que está comprendido entre 1,0 y 4-,0 mm 
de espesor.

7. Reflector flexible, para energía radiante, se­
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac-

25 terizado por el hecho de que el grueso de vidrio tiene un es­
pesor comprendido entre 0,6 y 1,0 mm.

8. Reflector flexible, para energía radiante, se­
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac-



terizado por el hecho de que el grueso de metal tiene un es­
pesor inferior a 3,0 mm.

9. Reflector flexible para eiB?gía radiante» se­
gún la reivindicación 8, caracterizado por el hecho de qu^él 
grueso de metal tiene un espedor de 0,3 a 2,5 mm.

10. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes . •••
racterizado por el hecho de que el grueso de metal es de«»ace-
ro. •«•«

11. Reflector flexible para energía radiante,,se-
•gún la reivindicación 10, caracterizado por el hecho de .que• • »

el grueso de metal es un grueso de acero galvanizado.
12. Reflector flexible para energía radiante, se-• •

gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentest *cUrac-
í • *terizada por el hecho dé que los gruesos de metal y de•nidrio
• •están unidos entre sí mediante un adhesivo seleccionad#*dfel 

grupo: Adhesivos termofusibles, de resina epoxi, de polivinil- 
butiral, de poliuretano, de resina acrílica y de cloruro de
polivinilo.

13- Reflector flexible para energía radiante, se­
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac­
terizado por el hecho de que los gruesos de vidrio yde metal 
están unidos entre sí por medio de un folio termoplástico, 
por ejemplo un folio de poliéster, que lleva un revestimiento 
de un adhesivo, por ejemplo un adhesivo de resina acrílica, 
en cada uno de sus lados.

14. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, ca­



racterizado por el hecho de que incorpora un revestimiento 
reflector de radiación que es llevado por el grueso de vidrio.

15. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún la reivindicación 14, caracterizado por el hecho de que el 
revestimiento se encuentra en la cara posterior del grueso de 
vidrio.

16. Reflector flexible para energía radiante,. •••
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,*«oarac- 
terizado por el hecho de que el grueso de vidrio lleva un re-• • 0

(m

vestimiento reflector de radiación de plata. %  •• • I,  » •»'17. Reflector flexible para energía radiante, se-• • •
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, 'carac-

•• t ••
terizado por el hecho de que el grueso de metal es de dimen-* • #
siones tales, j se halla emplazado de tal manera respecto^ al

* ff *
grueso de vidrio, de modo que al menos dos bordes opuestos del

• •grueso de metal sobresalen de los cantos opuestos corréSpbn- 
dientes del grueso de vidrio.

18. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún la reivindicación 17, caracterizado por el hecho de que 
los bordes salientes sostienen depósitos de material protec­
tores, contra caras de canto correspondientes del grueso de 
vidrio.

19. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, carac­
terizado por el hecho de que los cantos opuestos del grueso
de vidrio están reforzados para liberar el agente de unión 
de esfuerzos de cizallamiento tendentes a producir la desla­
minación cuando el laminado es flexado.



20. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún la reivindicación 1 9 j caracterizado por el hecho de que 
los cantos opuestos del grueso de vidrio están reforzados me­
diante topes que se hallan fijados a una cara del grueso de 
metal, en bordes salientes del mismo.

21. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún la reivindicación 18, caracterizado por el hecho de^qap 
los cantos opuestos del grueso de vifrio están reforzadas» jae-
diante topes interpuestos entre tales cantos y unas tiras de• « •«canto‘que van fijadas a los cantos opuestos del laminado.

" • X22. Reflector flexible para energía radiante.,1 se-• • •
gún cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracte-

* • * O#rizado por el hecho de que el laminado está sostenido en es-
• ** »tado de flexión contra las fuerzas de recuperación elástlba• • v *
» «•del mismo, mediante un dispositivo de sostén, siendo cSnftltva

•  • •<%• •la cana frontal del grueso de vidrio. *•'*
23. Reflector flexible para energía radiante, se­

gún la reivindicación 22, caracterizado por el hecho de que 
el dispositivo de sostén mantiene el laminado en condición 
flexada, mediante fuerzas transmitidas total o parcialmente a 
través de caras de canto opuestas del grueso de vidrio.

2$.- Reflector flexible para energía radiante, se­
gún las reivindicaciones 22 o 23, caracterizado por el hecho 
de que el dispositivo de sostén se extiende a través de los 
cantos opuestos del laminado que son paralelos a un eje o ejes 
de curvatura del mismo, y el dispositivo se apone a fuerzas 
de recuperación elástica del laminado por apoyo, directamente 
o a través de elementos de apoyo interpuestos, contra los can-



tos correspondientes del grueso de vidrio, o contra aquellos 
cantos y contra los cantos correspondientes del grueso de me­
tal.

25. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún la reivindicación 24, caracterizado por el hecho de que 
los bordes del grueso de metal que incluyen dichos cantos,

9 tmsobresalen más allá de los cantos correspondientes del «ĝ ujpso 
de vidrio.

26. Reflector flexible para energía radiantq\ .se-*
gún Tina cualquiera de las reivindicaciones 22 a 25, cafacteri- 
zado por el hecho de que el dispositivo de sostén y el ijjamina-

r*
do tienen topes cooperantes, a través de los cuales son t^ans-

*  9  k, %  .

mitidas las fuerzas de recuperación elástica del laminado-Aal
9 >

dispositivo de sostén, para mantener el laminado en condición 
curvada, y los topes del laminado y/o del dispositivo 4,4 .§os-

m •

tén son ajustables por rosca para regular la curvatura de di­
cho laminado.

2?. Reflector flexible para energía radiante, se­
gún una de las reivindicaciones 22 a 26, caracterizado por el 
hecho de que el laminado es uno de entre una pluralidad de la­
minados que se hallan instalados y mantenidos en condición 
curvada, de modo que los laminados individuales forman partes 
constituyentes de un reflector curvado más grande.

28. Reflector flexible para energía radiante.
Todo ello según queda descrito en la presente me­

moria y resumido en las reivindicaciones contenidas al final 
de la misma, establecidas de acuerdo con el artículo 100 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial y que comprenden



en conjunto treinta j cinco hojas foliadas, escritas a máqui 
na por una sola de sus caras.

Barcelona, 8 de febrero de 1980
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