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En la fabricacidn dé vidrio de seguridad del tipo com=
puesto que comprende dos lamines de vidrio entre las cuales se in-
terpore una capa plastica transparente, por ejemplo de polivinil
butiral, mediante la cusl se adhieren entre i las lédminas forman-
do un conjunto {ntegro, la calidad Sptica del vidrio de seguridad
dependé, en términos generales, del gredo de emparejamiento reci-
proco de las dos laminas, es decir, de la reciproce adaptacidn o
amoldamiento de las caras adheridas de las laminas. Cuando se usan
laminas planas, ambas caras adheridas deberan ser planas y parale-
las entre si.

Las laminas de vidrio usadas en la produccion de estos
conjuntos compuestos son a veces planas y a veces qurvadas, o pla-
nés y curvadas 2l mismo tiempo, para aaptarse a la estructura; por
ejemplo, de la carroceria de un automévil, & la que se hallan des-
tinados tales conjuntos. La estructura puede ser la de un parabri-
sas, estructura posterior o de luz lateral de un vehiculo de circu~
lacion por carretera. El perfil de las laminas puede ser poligonal,
curvilineo o presentar un borde curvado continuo.

vEl principal objeto de la presente invencion es propor-
cionar un métqdo mejorado de produccion de laminas emparejables
para uso en la fabricacion de un tipo de conjunto compuesto de vi-
drio de seguridad.

Otro objeto principal es el de producir delgadas lami-
nas emparejables de vidrio adecuadas para uso por pares en la produ
cion de un conjunto laminado.

En la fabricacidn de laminas de vidrio emparejables
de acuerdo con la presente invencidn, se hiende una lamine matriz
u original por un plano paralelo & sus superficies mediante el
calentemiento de dicha lémine matriz de manera que la misma puedé

ezperimentar una sacudide térmice total, y mediante la formacidn
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de una entalladura continua alrededor del perimetro de la lamina
matriz para definir el plano de la hendidura, enfriandose luego
progresivamente la lamine metriz de manera simultanea sobre ambas
superficies para producir la deseada sacudida termica total de
manera tal que la aplicada en el borde sea de 5 a 10°C inferior
a la apliceda en la zona central, efectuandose el enfriamiento pre
duciéndo un movimiento relativo entre el vidrio matriz y las co-
rrientes refrigerantes para propager la hendidura desde un lado
al otro, correspondiendo el grado relativo de movimiento entre

el vidrio y las corrientes refrigerantes al grado de propagacidn
de la hendidura.

La lamina matriz puede someterse a un tratamiento ter—
mico tal gue el borde de la misma se encuentre a una temperatura
ligeramente inferior, por ejemplo 5 a 10% menos, que la zona
central, como fase previe a la sujecién del vidrio & la total sa—
cudida fermica prescrita.

Efectuando dicha sacudida termica en un momento en
gue exigta una diferencisl de témperatura a lo largo del borde
de la 1dmina, el grado de hendimiénto en dicho borde se controla
al progresar el hendimiento general, en forma que corresponda
al grado de hendimiento en la zone centrazl de manera que se pro—
duzeca dicho hendimiento general a lo largo de una linea recta y
la 1inea de propagacion de aquel hendimiento permanezca sensible-
mente paralela a su direccion original y en éngulo recto con la
direccion del desarrollo del hendimiento hasta completarse la
separacion.

Desde otro punto de vista, la presente invencidn com-
prende un método de fabricacion de léminas delgadas emparejables

de vidrio partiendo de una lamine relativamente gruesa (3/4 de

pulgada 6 7 mm de espesor) y hendiendo luego el vidrio matriz u
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original en un plano paralelo & sus superficies, eliéiendo un borde
(el borde anterior) en el que ha de iniciarse el hendimiénto, acon-
dicionando el vidrio pars su hendimiento mediante calentamiento del
miemo de mansra que los bordes laterales se¢ hallen & una temperatu~
ra ligeramente inferior (5 a 10°¢ menos) que la del resto de la masa
del vidrio, y entallando los bordes por el citado plano, sometiendo-
se luego el vidrio original a una total sacudide térmica para propa-—
gar progresivamente el hendimignto por el referido plano desde sl
borde anterior a través de toda la anchura de dicho vidrio original.

Ie sacudids termice puede efectuarse cuando el vidrio
originel ha =ido calentado hasta una temperatura inferior al punto
de tensién del vidrio, por ejemplo 500°C, 0 & une temperatura infe-
rior, por ejemplé 15000. Sin embargo, los solicitantes han desdubier!
to que puede conseguirse setisfactoriamente una sacudida termica
total e la temperaturse inesperadamente baja de 9000. Una gran venta—
ja del hendimiento de la lémina de vidrio originsl, de acuerdo con
la invencion, a esta temperatura deriva de la facilidad de manipula-
cion y de acondicionemiento térmico del vidrio & 9000 cuando esto
es necesario.

En consecuencia, le presente invencion también comprende
un método de fabricacidn Ae vidrio emparejable delgado a partir de
un vidrio grueso original, por ejemplo de 1/4 de pulgada 6 7 mm de
espesor, y de hemlimiento del vidrio original en dos léminas empare—
jadas de 1/8 de pulgada de espesor cuando aquél'se halla a una tem—

peratura del orden de 90°C.

Desde este punto de vista de la presente invencidn, esta
comprende un métode de hendimiento de una lémina originsl de vidrio
en dos lamines emparejadas desde un borde (el anterior) a traves de
un plano parelelo a las superficies del vidrio originel, en cuyo

metodo una lémina de vidrio a uns temperatura del orden de 90°C en

»
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5 C inferior a la temperatura de la zona media -cuando esta es de

toda la mage princivel de la misma y a una temperatura ligeramente
inferior (500 menos) en los bordes laterales contiguos al borde ante-
rior, los bordes de cuya lamine se encuentraen entallados en sus Tres-
pectivas longlitudes en el citzdo plano para producir las lineas inis
ciales de fractura, es simultdneamente enfriadas sobre las dos super—
ficies, con 1o que la sacudida termica totel efectuade engendra la
deseada fractura en el referido planc y crea dos leminas emparejadas
procedentes de la lamine original.

Los solicitantes han descublerto mediante eXQerimentaciéi
que cuandc la temperatura existente a través de toda la anchura del
vidrio esg uniforme en el homento en que se efectia la sacudida ter—
mica total, se produce una fuerte tendencia a la propagacion de
le. hendidura de un modo mMas répido en los bordes laterales que en
la éona central, y que si la propagacidn de le hendidura por los bort
des laterales adelante excesivamerte & la producida en la zona cen—
tral, entonces el hendimiento puede detenerse por completo.

Los solicitantes han establecido igualmente que si la
1inea de propagacion de la hendidura continia en lines recta a tra-
vés de toda la anchura de la lémina y progrese uniformemente a lo
largo de aquélla, ge obtienen unas condiciones optimas para un claro
hendimiente en el plano medio, y que estas condiciones se hallan prg

sentes sl la temperatura de los bordes laterales del vidrio es unos

0
unog 90 C, y unos 7°C menor cuando la tempergtura de le zona media
eg de unos 15000.

Un método de obtencidn del gradiente de temperatura en
los bordes laterales del vidrio que se unen al borde delantero con-
siste en calentar el.vidrio original cuando se encuentra en condicio
nes frias mediante la aplicacion de una manta eléctrica u otra cober|-

tura flexible adecuadz, por ejemplo una manta hueca de goma que
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que contenga agua caliente, a la& superficies del vidrio, cuyas mantag
electricas poseen una instalacion mas intensamente calentadora en
la zona central que en los bordes laterales.

Tembién, si el vidrio esta caliénte y la temperatura es
uniforme en toda su anchura, el deseado gradiente de temperatura
marginal puede consegulirse enfriando los bordes laterales, por ejem—
plo mediante el uso de chorros de agus refrigerante que se aplican
a través de la lamina a modo de cortina fliida, siendo este cortina
de menor intensidad en los bordes laferalaﬁ,

Desde este punto de vigte, le presente invencidn comprent
Az un métode de hendimiento de una lamina oiiginal de vidrio desde
un borde (el delantero) a través de un plano paralelo & las super—
ficies del vidrio, en cuyo meétodo es enfriada simulténeamente, pero
de modo progresivo, sobre sus dos superficies una lamina de vidrio
de una temperatura inferior al punto de tensidn del vidrio, por gpm-
rlo a 500°C (pero péeferiblemente a la temperatura relativamente
bhaja de unos 9000) en toda la mase principal y a uma temperatura li-
geramente inferior (10 a 5°C menoes, respectivamente) en los bordes
contiguos al delantero, cuyos bordes se hallan entallados en sus
respectivas longitudes en el migmo plano, con 16 que la sacudida
termica total efectuada engendra el deseado hendimiento en el citado
plano y crea dog delgadas léminas emparejadas procedentes de la la—
mina gruesa origiﬁal.

’Para congeguir la temperatura marginal inferior en com=
paracidn con la temperatura de la masa de la lémina, eésta puede ser
enfriade & la deseada temperatura, enfriandose los bordes en mayor
grado que las zonag principales de la lamina, o, si ésta se encuen—
tra a una temperatura inferior a la deseada en que ha de hallarse pa-
ra la sacudida teérmica total, puede calentarse mediante una ooberturT

flexible adaptada para comunicar un calor ligeramente inferior sobre
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dos laminas emparejadas, con referencia a los adjuntos dibujos, en

la zons marginal de la lamina contigua al borde delanteidl

" En un método modificado de realizacidn de la presente
invencion, la lamina original puede calentarse sobre ambas caras si-
multaneamente medisnte cortinas opuestas de agua caliente de una an-
chura ligeramente inferior a la de le lamina original.

En cuanto al enfriamiento controlado de la lémina pre~-
paiada con los bordes entallados, la lamina relativamente caliente
buede acondicionarse enfriandola progresivemente mediante cortinas
opuestas de agua fria de ume anchura ligeramente inferior a la de la
lamina original.

También, la lémina, provista de unas entalladuras en
sus bordes en el plano por donde se ha de efectuar el hendimiento,
puede pasarse de manera continua gntre cortinas de un ligquido calen-—
tador, preferiblemente ague, y de liquido enfriador, por ejemplo aguﬂ,
giendo la anchura de las cortinas calentadoras o refrigerantes lige-
ramente inferior & la de la lamina original, retiréndose entonces
ésta del liquidq refrigerante.

Preferiblemente se incluye en el agua empleada para acon
dicionar termicamente o enfriar el vidrio original un agente humec-
tante tal como el disponible en el mercado con el nombre comercial
de "Teepol".

A fin de que pueda entenderse con meyor claridad la in-
vencidn, se describirdn seguidamente versiones preferentes de 1z mis-

me, que implican el hendimiento de una lamina original de vidrio en

los ques

La figura 1 muestra en proyeccion vertical lateral un
dispositivo refrigerante para el vidrio original.

La figura 2 es una vista en proyeccion horizontal de una

manta electrica con una instalacidn de cables aye permite obtener en
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los bordes opusstos un menor efecto calentador que en le masa prin-
cipal; ¥

La figura 3 es una proyeccion vertical esquematica que
muestra un medio de desplazamiento de una lamine original de vi-
drio entre disvositivos de calentamiento y refrigeracion.

En los dibujos, iguales referencias deéignan las mis~
mas O similares partes.i |

La lamina original de vidrio 1, de la que se pretenden
obtener laminas emparejadas para uso en la produccion de conjuntos
laminares, de acuerdo con la presente invencion, tiene sus bordes
entallados mediante el empleo de un diamante u otro medio adecuadg
esta lamina original se béja luego a un horno 2 hasta gue se eleva
.su temperatura al valor deseado de manera conocidea, hasts unos 90°C
¥y luego recibe una aacudida térmica total al ser elevada desde el
.horno'2 a traves de una zona de enfriamiento constitufda entre es-
tracturas insufladoras 3 de la conocida forma empleada para templar
vidrio en un proceso de esta naturaleza, pero el ritmo de propaga-
cion de la hendidura en los bordes laterales de la lamina que van
al borde delantero {es decir el borde superior) de la misma en mo-
vimiento ascendente es mantenido iguael que el de la mesa principal
mediante la refrigeracion de los btordes on grado menor al de la
masa principal. Asi, las sstructuras insufladoras rectangulares
mostradas en la figura 1 se hallan orovistas de chorros 4 en una
anchura algo inferior a la ocupada por la lamina & hender, de ma-
nera que lag corrientes refrigerantes no son aplicadas a los bordes
contiguos al borde anterior, obteniendose asf{ une sacudida teérmica

de unos 5°C menos que en la de la zona media del vidrio,

En la disposicion mostrade en la figura 1, las estruc-
turas insufladoras. 3, 3 son desplazadas primeramente desde las po-

siciones (inoperantes) de las lineas de rayas a las posiciones




(operantes) de las lineas continuas, elevéndose luego el vidrio
desde el horno & la zona de refrigeracién entre las estructuras 3.
Desde el momento en que la lamina 1 penetra en la zona de refrige-
racidn, el aire refrigerahte es proyectado desde las toberas 4
gituadas en aquellaé estructuras para efectuar la progresiva refri-
geracion, oomenzandoven el borde delantero y progresando a medida
que avanza la lémine a través de dicha zonaj asi, la refrigeracidn
se efectla en un grado tal que determine el hendimiento de la la-
mina entre las lineas de entalladura. Enfriando menos sobre los
bordes laterales del vidrio, el ritmo de hendimiento en estos bor-
des desde las lineas de entalladura correspondiente al ritmo en

la zona mediz, de manefa que la 1inea de hendimiento se desplaza
de manera uniforme segun una linea recta entre los dos bordes mar—
ginales.

Los experimentos han mostrado que una lamina de 1/4 de
pulgada puede ser hendida en dos componentes emparejados a una ve-
locidad lineal del vidrio a traves de la zona de refrigeracion de
1 om por segundo.

En la figura 2 se ejemplifica esquematicamente una man—
ta eléctrica 5 que tiene menos capacidad calentadora én los lados
6 que en la zona central. La lamina 1 puede disponerse entre dos
de tales mantas antes de ser pasade a una zona de refrigeracion,
por ejemplo entre las estructuras refrigerantes 3y 3e Asi, los
miérgenes laterales de la lamina que son calentados por los lados
6 de la manta a una temperatura inferior a la de la porcion centfal,
son presentados a los refrigeradores y enfriados al mismo ritmo
que la porcidn central. Sin‘embargo, debido a sus inferiores tem=
peraturas, los midrgenes laterales son sometidos a menor sacudida
termica que la citeda zona central, de manera gs el ritmo de propa-—

gacidn de la hendidura se mantiene uniforme & través de la lamina,
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¥y la 1inea de propagacion de la hendidure permanece en forma recta.

£n la disposicion mostrada en la figura 3, el vidrio 1
se dispone entre estructuras espaciadas 7, 7 (de las cuales una se
muestra en la figura 3) construidas andlogemente a les estructuras
3y 3 de la figura 1, pero suminigtradas con vapor de ague en lugar
de aire, & presidn, y cuando son calentadas a la temperature desea-
da (por ejemplo a 9000), son pasaedas mediente un sistema transporta
dor indicado en 8 & una posicién entre las estructuras 3, 3, donde
se produce la sacudida termica total.

Naturalmente, las léminas pueden transportarse a
trévés de las zonas de calentamiento y refrigeracion sobre rodillos,
eatando constituidas las zonas por corrientes calentadoras y refri-
gerantes de ague gue emahnan de tuberias provistas de aberturas y
conectadas a adecuadas fuentes de suministro, extendicndose con sus
ejes paralelos a los ejes de los rodillos, pero separadas para per—
mitir el paso del vidrio entre ellas. As{, el vidrio se desplaza en
tre cortinas témmicas de égua en las que el vidrio es primeramente
calentado y luego enfriado. Las corrientes contienen preferiblemen—
te el agents humectante disponible en el mercado bajo el nombre co-
mercial de "Teepol", u otro agente humectante adecuado, para asegu~
rar una intima y cont{nua asociacién con el vidrio. ‘

Heche la descripcidn precedente hemos de afiadir que
los detalles de realizacion de la idea expuesta pueden variar, sin
que por ello cambie la esencia de la invenciodn, que es la que se
desprende de los parrafos anteriores y la que se reivindica en la
siguiente

N O 7 A

En resumen: la Patente de Invencion cuyo registro se

1. Método de fabricacion de laminas de vidrio empare-
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jables a partir de una lamina originel de vidrio, en sl que ests

lamina original es hendide por un plano paralelo a sus superficies
mediante el celentamiento de la misma a fin de permitirle la experi-
mentacién de una secudida térmica total, y mediante la formacidn de
una entalladura continua altededor del perimetro de la lamina origi~
nal para definir el plano de la hendidura, enfriandose luego progre~
givamente el vidrio originel al mismo tiempo sobre ambas caras pars
producir la desecada sacudida termica de tal manera que la aplicada

a low bordes sea 5 a 10?0 inferior a la aplicada a la zona central,
efectuandoss el enfriamiento con un movimiento relativo entre el
vidrio original y. unas oorrieﬁtes refrigerantes para propager la
hendidura desde un lado al otro, correspondiendo el ritmo relativo
de moviﬁiento entré el vidrio y las corrientes refrigerantes al rit-
mo de prOpagacién.de la hendidura.

2. Método de fabricacion de léminas de vidrio empareja—
bles a partir de una lémina originel de acuerdo con la reivindica-
cion 1, en el que la lémina original es sometida & un tratamiento
térmico tal que los bordes de la lémina esten a una temperatura
ligeramente inferiof, por ejemplo 5 a 10°¢ menos, que la temperatura
de la zona media del vidrioe, siendo luego sometida a la sacudida
termica total.

| 3. Método de fabricacidn de delgadas léminas empareja~
bles de vidrio & partir de une lémina ds espesor relativo (1/4 de
pulgada o 7 mm ds espesor), con el hendimiento del vidrio original
por un plano parelelo & sus superiicies escogiendo un borde (el de-
lantero) por donde ha de comenzar la hendidura, scondicionsndo el
vidrio para su hendimiento mediante calentamiento del mismo de mané-
ra que los bordes laterales se hallen a una temperatura ligeramente
inferior (5 a 10% menos) a la de le masa principal, y mediante la

entalladura de los bordes del vidrio por el referido plano, some-




10

20

25

30

ficies de la lamina matriz, en cuyo método es simultédneamente enfrial
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tiendo luego el vidrio original & una sacudida termica completa para

propagar progresivamente el- hendimiento del vidrio por el citado

plano desde el borde anterior a traves de toda la anchura del vidriop

4. Método de fabricacidn de laminas delgadas de vidrio
emparejables (por ejemplo de 1/8 de pulgada), que consiste en produ—
cir una lamina de vidrio original o "matriz" relativamente gruesa

(por ejemplol/4 de pulgada) y handirla cuando se encuentra a wa

temperatura del orden de 90°C‘por un plano paralelo a sus superficief,

mediante la aplicacidn de una sacudida térmice destireds a propagar
la ffactura por el citado plano & través de tode la zona de la lami-
na desde unas lineas de fractura inoipientelcreadas en los bordes
de la lamina matriz mediante unz eontalladura continua por el referi-
do plano.

5. Méetodo de fabricacion de laminas delgadas de vidrio
emparejables, por hendimiento de una lamina matriz de vidrio, desde

un borde (el delentero) & través de un plano paralelo a las super—

da gobre sus dos superficies una_lémina de vidric gque se halla a una
temperatura del orden de 90°C en su mase principal y a una tempera-~
tura ligeramente inferiof (SOC menos) en los bordes laterales conti-
guos al borde delantero, hallaniose entallados los bordes de la 1lé~
mira en sus respectivas longitudes por el citado planc para produ-
cir unas 1ineas iniciales de fractura, con lo que la sacudida térmi-
cé total efectuada engendre la deséada fractura por el referido pla-~
no y crea dos léminas emparejades procedentes de le lamina matriz.
6. Metodo de fabricacion de laminas delgadas de vidrio empad
rejables pér hemdimiento de una lamina matriz de vidrio, de acuerdo
con cuzlquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la lamina

matriz es calentada mediante una coberturs flexible adapbada para

aplicar un calor ligeramente inferior (por ejemplo 5 a 1P¢ menos)
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_do con la reivindicacidn 8, en el que la lamina, con todos sus bordes
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sobre los bordes de la lamina.

7. Método de fabricacion de laminas delgedas de vidric
emparejables por hendimiento de uns lamine matriz de vidrio, de
acuerdo con las reivindicaciones 1 a 5, en el querla lamina es calenﬁ
tada sobre ambas caras simultaneamente por opuestas cortinas de agua
caliente de une anchura ligeramente inferior a ié de la lémina origi-
nal.

8. Métédo de fabricacion de laminas delgadas de vidrio
emparejables por hendimiento de una lamina matriz de vidrio, de
acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que la
lamina caliente es progresivamente enfriada por opuestas cortinas
de agua fria de una anchura ligeramente inferior e la de la lémina
metriz.

9. Metodo de febricacion de laminas delgadas de vidrio

emparejables por hendimiento de una lamine matriz de vidrio, de acuexn-

entallados en un mismo planc, es pasada en un Proceso continuo entre
cortinas del liguldo calentador y del liquido refrigerante, siendo
la anchure de las cortinas calentadoras o de las cortinas refrigeran-
tes ligeramente inferior a la de la lamina matriz, retiréndose luego
del 1liquido refrigerante.

10. Método de fabricacion de laminas delgadas de vidrio
emparejables por hendimiento de una lamine matriz de vidrio, de acuer
do con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, en el que el agua
empleada contiens un agente humectante.

11, Se reivindice por Gltimo, como objeto sobre el gue
ha de recaer la Patente de Invencion cuyo registro se solicita
"METODO Y APARATO PARA LA FABRICACION DX LAMINAS DE VIDRIO HMPAREJA-
BLES",

Todo conforme quede descrito en la presente Memoria, que
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consta de catorce paginas mecanografiadas y dibujes adjuntos.
Madrid, 30 agosto 1960

ALFONSO UNGRIA
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