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h E Iu C- R I A P E S O  R I P T I Y A   ̂ ^
El fenómeno, físico da la generación del templé . 

del vidrio, no presupone ningún cambio, en su estructu­

ra molecular que continua manteniendo siempre el esta­

do. amorfo, su formación es parecida a la del pretensa - 

do en. el hormigón, armado. Formación .de..tensiones, inter­
inas durante el. prooeso 'de enfriumiente ..cuando exista ... 
Diovitidad molecular en la masa y fijación de estas' 
tensiones cuando la masa, a temperatura normal, ha per 
dido movilidad y deviene rígida.

para llegar a tul fin, hasta aquí, se han seguido 

diferentes -procesos industrióles todos ellos fundados 
en un'.'carieñtamicntc'previo'da la pieza del .vidrio has?-:, 

ta -temperatura' elevada -y enfriamiento brusco posterior



casta la- -temperatura norifial.
Fn todos los sistemas, concoides el calent'ami.ento.'. ;

- previo no' offece. ninguna dificultad yt es . común'.en. to-'
. dos; ellos, váriando-: solo .1 .a 'forma . de ; enfriamiento', que - " 
es la porte crucial, de los prooadimiantos yâ  qua en est 
fase .as 'cu.;hido se. tlen6 de fijar. Ihs tensiones promo- . 

vidas por láimoyilidad molecular cuando.. la masaesta-? 
ba en estado de fluidez. " -

..Dichos, procesos de- enfriamiento, sé'pueden, clasi- ' 
ficar según el ' sistema empleado: siendo.. . " ' 1 i:,

h - -por.absorción de radiaciones calorificas-': 
B - por contacto con paredes frías 
C - Por inmersión en líquido refrigerante . *

1 ) en agua
2 ) en agua con sales disueltas
3) en aceites y grasas
4) en sales metálicas fundidas
5) en metales fundidos 

D - por chorro de aire 
Del sistemais no existe'procedimiento industrial,

aunque debamos considerar que participa parcialmente ' 
en todos los procesos de anfriaiaiento empleados.

Del B se perfecciono un sistema consistiende.en 
la acción por el contacto de la pieza de vidrio.con las 
paredes frías de un molde sobre las que se reprensa el. 
objeto.

Tiene el defecto de presentar un temple no homo­
géneo superficial, por ser difícil el contacto uniforme 

de la pieza de vidrio con las paredes.del molde.
Una variante de este sistema consiste en actuar



sobre 1 a p ie za c on granal1 a me tóli c a , per o adolece igual-"

Menta de los.mismos defectos/por lo que estos procesos

fueron abandonados.- 1  - . ; .,i-g 1 * '
Del C 1). Este proceso no se utiliza industrialmen­

te pues al emplear agua como refrigerante la maxima tem­
peratura del liquido viene limitada por su temperatura .< 

de ebullición T - 1064, temperatura insuficiente, lo que 
obliga á- trabajar- con líquidos- que provocan una" tempera- -g. 
tura de la : ebulliciónmás elevada.-

C 2). La disolución -en agua con* sales'dicueltasiper-:' 

mi tiran por efectos crioscópico elevar la temperatura del-' 
.baño.-; - - q- . -

Ño se conoce actualmente apiicaeion industrial.
0 3}'inmersión en baños calientes de aceite y grasa. 
La temperatura del baño es función del tipo de vi­

drio a templar y forma de la pieza.
Y el proceso: seguido es sumergir rapidamente,la pie­

za de vidrio a templar en el baño caliente de aceite, de­
jándolo luego enfriar el mismo con la pieza en el interior 

hasta una temperatura superior al de solidificación de la 

grasa 609. se retira la pieza del baño, dejándola escurrir 

- a. temperatura^ 639, limpiándola posteriormente con solu­
ción de sosa,y lavado con agua corriente.- . - 7,/. *

-Tiene .'el "inconveniente .del.' consumo, de aceite, perdido 
por combustión,evaporación"y -lavado, de la pieza, el-pe­
ligro de inflamación del baño por. trabajar .a temperaturas 
próximas ál ptmto. de ignición y el generar vapores moles­

tos durante el trabajo.-

C 4). inmersión en sales fundidas.

. 3 n este sistema se sumerge el ..obj ato, 'limpiándolo .
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posteriormente a* 'oh'orro. de agua y empleando salea que.
.sean .solubles en agua. .. . *

ÉliniíR'-".: paite de .'los dcf.e.et os:.q'ue.. acompañan al. ten-; 
pie en bailo de aceite.-- 1 p .

Los resultados no han sido prácticamente ;tan buenos 
como los obtenidos en objetos de,vidrio templado en.bauos 
de aceite,,..-. ...p... '̂'5' ',. ' 'o'- - " , "*

C 5). Inmersión en balo de metales, fundidos.
\ Je emplean bailos fundidos de plomo, estaño, etc. 

y  mezclas de los mismos a. temperatura' constante y en las., 
que se ¿'ursarj en. .los objetos .de. vidrio calentados .previa-. ' 
incnta a una* temperatura'.'.da reblandectniento.-,. ' : - :.l.
. utiÍ.izado.'ií'iuy "poóo' indu.6tii.'¿meiite.' '7ir .. -i-. 1 -..

D.'Rofilgeiaci&i'ccn-coiiiente. forzada de a i re !
* Se procede .a una refrigeración brusca (de la pieza) . 

de la pieza de vidrio haciendo actuar sobre las caras - -
exteriores de ln pieza una c o m e n t e  de aire interna ha s ­
ta llegar a temperatura normal.-

hun que empleando cantidades elevadas de aire pudie­
se aumentar el potencial de refrigeración, llega a un:va­
lor limitado por la transmisión calorifica 6n  la capa, li­
mite aire/superficie vidrio, valor relativamente.bajo si 
se compara con el de fase líquida /superficie', vidrio. -

Comparativamente con el proceso.de temple por in­
mersión en fase líquida, elimina el defecto de homogeni- 
dad superficial de potencial de refrigeración que se pr o ­
duce en In capa nivel del baño.al smaeigir la pieza. Ya ,

. que la pieza entra totalihomogéneamente en contacto.con. 
el fluido refrigerante.-

las tensiones remanantes por .este procedimiento

.-I'."''-* *



.

son mas bajas que las : que se obtienen por inmersión an ; - . 
fase líquida. Tiene a mas el inconveniente,de un consu- * * 

105. mo elevado de energia.-. ' -
, partiendo de todos estos sítemas se ha ideado el --

que en estr memoria-se describe y se presenta en solici­

tud de registro, en el transcurso de la cual se daróne 
conocer las.%sjoras y perfeccionamientos aportados en 

110. la aplicación del nuevo procedimiento.- - : , 1" -- :
i En.las mejoras preconizadas para la fabricación da

L - objetos de vidrio tensionado, o templado se trata. de uti-*
\ lizar las ventajas implícitas en el.proC6dimieñto por ' 
inmersión fase líquida acelerada y combinándolas con las 

115. características del enfriímilento por aire, evitando los *
defectos-correspondientes a cada'-uno-de los dos sistemas^- 

*. .Se busca - en el . nueve procedimiento. . l.*
a) posibilidad'de .activar, al máximo el potencial'de 

"'refrigeración, característico en fase líquida, empleando .

ISO. como liquidó refrigerante, incluso agua fría, sistema.'i-,;.'
'rrealizable con los procedimientos conocidos.-. ...

b) posibilidad de enfriamiento homogéneo, evitando ' 
la formación de tensiones no homogéneas en superficie 
capaces de producir lo rotura de la pieza, sistema irrea-

1R5. lizable para fluidos de gran potencial de refrigeración
oon los procedimientos conocidos.-

c) Posibilidad da emplear fluidos con alta capaci­
dad calorífica, con su correspondiente economia de fluido 
o energía de impulsión.-

isc. El procedimiento de mejoras en el tensionado o tem­

ple de objeto de vidrio puede difinirse aplicando una 
pulverización de fase líquida sobre al objeto.a enfriar 

y que consista en que calentada la pieza a una tempera-

&L--*



'tura inicial' máxima compatible con su rigidez To- tempe­
ratura- dé.deformación, se "enfria, 'bruscamente somet.iandoÍ$ ' 

a un rociado con líquido pulverizado sobre su superficie 
hasta que su temperatura llegue al valor normal.-

B1 potencial de refrigeración pueda variarse, . 
variando la temperatura inicial del líquido, la cantidad 
delminüo por unidad del tiempo, variando posición.y ta-. 

mano de las toberas y presión de pulverizado.- *
; para homogenizar superficiírlr.iente el efecto refri­

gerante se ' establece un movimiento, relativo entre, el ,ob-,.. 

jetoy la posición de. .las toberas de pulverización.- , r . ' 
El líquido pulverizado en forma .de... goto s ' finísimas 

quedan en fase líquida., que vaporizan al tóc^r las pare-.', 

des calientes del'objeto, pr a sentado, por absorción, del. i; 

calor de vaporización;^ f uerté-.; peteheiul. da refrigeración, 
capaz ue producir un,—-- elevado y . en consecuencia unas 

tensiones remanentes máximas.- - i. - i
I,a fase de .discontinuidad superficiHl de enfriamien­

tô  en*la/ca^a. nivel 'que: presenta el proceso de inmersión a 

fase* líquida desaparece.- . 1 . . 'a . *
*ÉL potencial de enfriamiento con respecto ..al 

proceso de inmersión., en Tuse "líquida es superior por no 
exigir trabajar con líquidos calientes ni fromarse el 
estado esferoidal en el contacto entre pieza y líquido y;'. 
permite utilizar líquidos: come, el agua de gran, potencial j 

de refrigeración.-
Elimina el coste elevado y peligro de loo baños de 

aceite cuando el, líquido refrigerante empléalo en e.1 pul­

verizado es agua.- . . . . . . . .  i'
Da unpotenciai. de refrigeración ,superior, ai en- ' 

Criamiento por aire por ser mayor la capacidad calorífi-



-y- , , . . .

-  " 2 8  7 0 9  §  '
165. ca. y el poder de transmisión.térmica y en consecuencia

.mayores valares en las tensiones remanentes.-
- 31 consumo notable de'energía que precisa la re- ' 

frigercción'por chorro de aire, disminuye notablemente
-'.„al ..empipar." á&uá'' .pólvarizada*,'- dadu"'.-la;';dif.erente capacidad 

170. caíorifica de los dos fluidos.-
jAgús a oa a vapor leca 639 Kcal./Kg. .

-1 Aire es a aire lúea 31 BPal./m^, '

'. El pequeño'tamaí'i.p.'de'las toberas' da..vaporación-per-s 
mited orear focilmsnte variaciones , superficiiíes de; ppten- 

175. . . cial de reírig;:r-cióu según pueda exigirlo las variacio­
nes de;espe¿ór de la. piezo.- .] l r" '

La p.rete operatoria del sistema serio lo siguiente :

- El dbjetc de, vidrio a templar'.¿rovinente blanca
-' temperatura normsl delalmacen.o tulleres de acabado (ta--,' 

lae.: Hería, decorado etc. ] o bien temperatura elevada proce- .
- dente de fabricación pasa n coclón en un. horno de cale­
facción hasta úlcanzar una temperatura homogénea maxiita 

; - compatible con.-Id. deformación de la pieza.-
El "procedo'de calefucción es* independiente d.e-l.'ti-t 

IOS....*' . po.' de horno, sistema; de combustión y ..combustible' "e'apiá'ádo.

-..loriante del .proceso el la. introducción en el horno 
- * : de piense esmaltadas en frió que precisen aun la cocción

'del - esmalta o que." deban cufrirdun deformaciones plásticas 
operaciones que verifican simultáneamente pon. el proceso 

190. de calefacción necesario para el templado.-
Característica primordial del procedimiento as.-el 

proceso de enfriamiento verificado per unas tobaras de 

pulverización que rocían superficialmente el objeto con 
finísimas gotas en fase líquido, y que al vaporizarse en

' í
' siÚ:

?-



195 contacto ccn las..par é dea del- objeto presentan*un. poten­
cial de r^-íld-gcración elevado y mi-acción.tueiforma sn

SCO.
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ai5.

toda la superficie..

, JL ;i onto

uumentnr Si- efecto de homogenidad "en al en- 
puade considerarse un. movimi ante 'relativo en-

...tre el objeto y la posición de las toberas. - 
i ' Rin.'phraOter' limitativo se adjunta-un dibujoYfig. 

lo en;' él .que -se esquematiza. el sistema-'de .^ífi'ianientp. "

ncando.
potencial 
cu tama ¿¿ó

de. rcfriggracíón'.pued.e variarse medí 

y posición de. Ico. 'toberas, la presión
...el grado de pulverización, clase de líquido, .-la tempera­
tura del-'"miaño.-y- el tiempo total del proceso en que. pue­

de modificarse las variables anteriores.-.
El líquido empleado, generalmente agua, puede ser 

sustituido por otro cualquiera cuando se busque al oum- 
. limiento - de', otras finalidades'.--

Las -venta jas .del proc'á.dimiento.'.sqn:.mejores- tensio
nes que- las- obtenidas...en los .procesos de temple por. aire

y poj inmeráión un .fase , líq u id a , .aí'fpoderaumentar* el

.potcnci¿l de r e f r i g e r a c i ó n . - -, - j.
Éejor facilidad de. trabajo que- -en.íoŝ .proóa'sós'-dai 

ii'mi.ersiÓR' en fase' líquida no exigiendo tan.ta.'especiali- 
zación. en .'la M n o  de -obra, y facilitando la' elaboración
de un procese industrial. -

Mejor rendimiento da fabricación, menor porcentaje 
de roturas, que en los procesos d a.enfriamiento.por aire 
. y por enmersión en fase líquida.- . 1  . : -

Desaparición de consumo de refrigeración con res­
pecto al enfriamiento por inmersión en fase líquida.-

Reducción notable de consumo de energía.con respec



to ai procedimiento dé.refrigeración por chorro de aire.- 

Comc variante del proceso y,-,a', fin de evitar la' for­
mación de gruesas gotas, producidas generalmente ¿n loa. 
momentos-de paro del pulverizador, uniformizar el rocia­
do sobre las paredes del. objeto y activar la desaparición 
de la capa de vapor formado sobre su superficie, puede 
acompañarse la acción del pulverizador.-con una corriente 
de fluido Coaxial 'con .el - mismo, mía aspiración intensa' 
en el mismo--sentido o... una mezcla an, eí pulverizador.-

La figura 1 1  y sin. carácter limitativo cubre esta 
posibilidad.-

Descrito convenientemente el sistema y su manera 

de sotuer se hace constar- que en el mismo, podrán intro­

ducirse todas las-variaciones.que la práctica aconsejen , 
siempre y  cuando,."qué, éstas'variaciones no modifiquen:

.. la esencinlidad de. esta atenté da in.venol.Ón 'que queda . ' 
resumida .'en la nota y  .reivindicaciones'siguientes '

1 ' - - N ".ü . T A -i
Se declara de propiédad. y novedad en España, el con­

tenido de las. siguientes:..'

: 3 s  i  v  i  N  D i-"c  i  -o i  o l í  3- s .

1 1&. - ge joras, en,la. fabricación de "objeto Sj.d'a vidrio

tensionados o templados; que/Sé caracteriza'' asenciair¡ieute ' 
.por disponer que el Objeto- de vidrio' a templar .alcance ... ... 

una temperatura homogénea máxima compatible 'con---la'.'defor­

mación. de - ia .pie'Zá,' pasando seguidamente al proceso de 
enfriamiento dado por unas toberas dé pulverización con­
venientemente dispuestas que rocían superficialmente el-
objeto con finísimas gotas en fase liquida ron, la parti­
cularidad que puede considerarse en movimiento relativo .
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entre. el-,objeto'y la posiclán.de'las toberas.-
2a.- najoras en la fabricación dG objetos de vidrio 

tensionados o templados,' que se...caracteriza esencialmen­
te por disponer que en la acción de pulverizacián de la 
reivindicación anterior se acompaña con una corriente 

de fluido coaxial con" e.l mismo y una aspiración intensa . 
-en el mismo sentido, o una mezcla en el pulverizador.-

ge,. - Mejoras en la fabricación de pbjetos .de vidrio 

tensionados o templados.-
Todo ello tal como se describe y reivindica en la 

memoria que antecede que consta de DIEZ bojas escritas 
a máquina por una-sola, cara y una lámina de.dibujos que 
..la.ilustra.- .*. -. -á -'- "á'--'' -., -'

. Barcelona , para Madrld, 2 4  A^R. ,1961
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