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La presente invencidn, en la cual ha colaborado
M. Michel MARTIN, se refiere a un procedimiento de suspensién
vertical del vidrio en hojas, para su tratamiento térmico;
por una parte para su calentamiento hasta su punto de reblan-
decimiento, y por otra parte para su tratamiento ulterior
de conformacidn y/o de temple.

El procedimiento segin la invencién, consiste en
suspender la hoja de vidrio dentro de un saco plano consti-
tuido por una materila fibrosa refractaria, en introducirla
asi suspendida verticalmente, en el horno Y, cuando la hoja
de vidrio ha alcanzado la temperatura deseada para su trata-
miento ulterior, en extraerla del horno y transportarla en
el saco que la soporta hasta el sitio donde tendrd lugar el
tratamiento posterior de conformacién y/o de templew

El procedimiento segiin la invencién presenta con
relacidn a las técnicas conocidas diversas ventajas de las
cuales la primera reside en el hecho de que la hoja de vidrio,
que estd suspendida, lo mismo durante su calentamiento dentro
del horno, que en el curso de su tratamiento ulterior en
caliente en el saco formado por la hoja fibrosa, no presenta
después del tratamiento ninguna marca no deseable, como
seria el caso si hubiera estado suspendida por un dispositivo
tal, como pinzas aceradas.

Esta ventaja es particularmente importante en el
caso en que se trata de hojas de vidrio de muy pequefias dimen-
siones (mirillas, ojos de buey, etc...) que no estén destina-
das a ser montadas en ranuras lo bastante profundas para
ocultar las eventuales marcas de las pinzas.

Otra ventaja importante del procedimiento segiin la

invencidn reside en el hecho de que el saco de materia
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fibrosa en el cual la hoja de vidrio es suspendida vertical-
mente, protege a esta hoja contra un enfriamiento prematuro
entre su salida del horno y su llegada al lugar de transfor-
macidn.

Esta ventaja es particularmente sensible en el
caso de las hojas de vidrio de pequefias dimensiones o muy
delgadas que, en razdn de su pequefia masa calorifica, estén
particularmente sujetas al enfriamiento.

Otra ventaja del procedimiento conforme a la in-
vencidén reside ademfs en el hecho de que la instalacién se
simplifica y se facilitan las manutenciones, puest que es
particularmente fécil colocar la hoja de vidrio en el saco,
mientras que la colocacidén correcta de las pinzas en la
proximidad de los bordes superiores de la hoja de vidrio
es necesariamente mis delicada.

Una aplicacidén interesante de la invencién concier-
ne el curvado de las hojas de vidrio y, en particular, de
hojas de vidrio muy delgadas de espesor comprendido entre
1 y 2 milimetros o incluso inferior al milimetro.

Hasta el presente, tales hojas de vidrio no podian
ser facilmente conformadas por calentamiento hasta su curva-
do por el propio peso sobre un esqueleto, porque si la
presencia del esqueleto aseguraba una conformacién correcta
de la hoja en su periferia, en cambio, en razdén del pequefio
espesor del vidrio, era practicamente imposible controlar
con suficiente precisibén la flecha que toma el vidrio en su
regidn central. Para paliar este inconveniente habia que
recurrir entonces a hormas de curvado macizas Y capaces de
soportar el vidrio en toda su superficie después del curvado;

pero la inercila térmica de estas hormas complica Yy
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encarece el procedimiento, deblendo alcanzar la horma en
el curso del curvado la misma temperatura que la hoja de
vidrio, de suerte que el calentamiento es largo. Del mismo
modo, antes de poder retirar la hoja curvada de la horma,
es necesario enfriarla, asi como la horma, lo que s tanto
mis largo cuanto mis pesada.

Por el contrario, gracias a la invencién, es posi-
ble proceder a un modelado de las hojas de vidrio en posi-
cién vertical, entre una horma y una contrahorma que perma-
necen frias y que se las aproxima después de haber introdu-
cido entre ellas el saco que contiene la hoja de vidrio.

En las curvaturas sencillas, es decir, que no
presentan punto de inflexién, es posible utilizar una sola
horma de curvado; la contrahorma puede reemplazarse por una
hamaca constituida por una hoja de materia fibrosa refrac-
taria extendida elAsticamente en su periferia en un basti-
dor rigido.

Otra aplicacién del procedimiento de la invencién
se refiere al temple por contacto, de una hoja de vidrio.

En este caso, la hoja de vidrio colgada en su saco de materia
fibrosa y que sale del horno se introduce entre dos hormas
refrigerantes rigidas, que son fuertemente comprimidas contra
la hoja de vidrio determinando el temple. ElL grado de temple
puede ser regulado en funcidén del espesor de la hoja de vi-
drio y de su temperatura de recalentamiento, no solamente
modificande la intensidad de enfriamiento de las hormas
refrigeradoras, sino igualmente actuando sobre el espesor

de la hoja fibrosa que constituye el saco o eventualmente

de hojas fibrosas supliementarias aplicadas sobre las hormas

refrigeradoras.
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El hecho de que la hoja de vidrio que sale del
horno esté protegida contra el enfriamiento prematuro por
el saco que la contiene, juega un papel particularmente
importante en el caso del temple, porque se obtiene asi
un temple mds franco y que puede ajustarse con mayor preci-
sién que si la hoja de vidrio estuviera sujeta, a la salida
del horno, a un enfriamiento incontrolable por conduccién
© radiacién, sobre todo si la hoja es de pequefias dimensiones
0 de espesor reducido.

La hoja fibrosa que constituye el saco destinado
a soportar la hoja de vidrio, segln la invencidn, puede estar
formada especialmente por un tejido de fibras minerales,.
por ejemplo fibras de silice, pero la Solicitante ha compro-
bado que se obtienen igualmente excelentes resultados con
tejidos de fibras de vidrioy que son mads econdmicos.

El espesor del tejido a escoger depende de numero-
sos factores entre los cuales se pueden citar: el peso de
la hoja, su espesor y, en el caso del temple, la intensidad
del temple deseado. Para fijar ideas, se pueden utilizar,
seglin se verd en los ejemplos que siguen, hojas de tejidos
de fibras de silice o de fibras de vidrio cuyo espesor va
de 50/100 milimetros hasta 3/100 de milimetro.

En ciertos casos puede satisfacer la constituciédn
del saco el simple pliegue de una hoja de tejido de fibras
minerales. Pero para evitar el deterioro del tejido a lo
largo de la arista del pliegue, la Solicitante ha comprobado
que es preferible utilizar dos hojas paralelas de tejido,
que se pueden reunlr sobre su borde inferior por una costura
o una unidn con grapas. Esto conviene para las hojas de

vidrio delgadas (3 milimetros o menos). Para hojas de vidrio
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més gruesas, puede ser Gtil insertar entre las dos hojas
de tejido, al lado de la costura o del grapado, una banda
intercalada de un espesor del mismo orden que el de la
hoja de vidrio con el fin de evitar imponer un radioc de
curvatura muy pequefio a las fibras de tejido refractario
& lo largo del borde inferior de la hoja de vidrio. Esta
banda intercalada puede estar constituida especialmente
por varios espesores de tejido superpuestos.

La posicidn precisa de la hoja de vidrio con re-
lacién a las hormas de curvado estd asegurada, por una parte,
por un mecanismo de suspensién del saco, que se puede si~
tuar a la salida del horno, a una altura determinada Y, por
otra parte, por referencias insertas en las caras exterio-
res del saco.

La hoja de vidrio a tratar es introducida venta-
josamente en el saco por uno de sus dos lados verticales,
que no estd ni cosido ni grapado.

Se dan a continuacibén con referencia a los dibujos
anejos, diversos ejemplos de instalaciones para la realiza-
cién del procedimiento para el curvado de una hoja de vidrio.

En estos dibujos:

La Figura 1 representa en perspectiva, una primera
forma de ejecucibdn de un dispositivo para la realizacién
de la invencidn, en el caso del curvado de una hoja de vidrio;

La Figura 2 representa en perspectiva, otra forma
de realizacidn del procedimiento de la invencién;

La Figura 3 representa en alzado, una forma de
curvado rigido constituida por una hoja de vidrio combado;

La Figura 4 es un corte segin la linea a-a de

la Figura 3;
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La figura 5 es una vista en planta de la Figura 3.

El aparato que estd representado en perspectiva
en la figura 1 comprende esencialmente un horno de recalen-
tamiento, cuya abertura superior en forma de hendidura se
ve en 1. El saco de tejido refractario 2 estd suspendido
verticalmente encima de la hendidura 1 por un dispositivo
de suspensién apropiado 3. El aparato comprende todavia en
el caso considerado, una horma rigida de curvado 4 y una
contrahorma 5 constituida aqui por un tejido o hamaca, de
fibras refractarias, tenso elésticamente gracias a los re-
sortes 6, sobre los dos rodillos 7. El soporte 8 de la hamaca
Y la horma 4 pueden ser presionados uno contra el otro por
los pistones 8a y 4a. La presién es regulable.

Para curvar una hoja de vidrio 9, ésta se introduce
en el saco 2 por uno de sus costados verticales Y se apoya
sobre el borde horizontal inferior del saco, el cual estd
cerrado, como ya se ha dicho, por cosido o grapado. El saco
Y la hoja de vidrio que contiene son introducidos en el horno
por el dispositivo de suspensién 3 y mantenidos en el horno
el tiempo necesario para elevar la hoja de vidrio a la tempe-
ratura reguerida para el curvado. El conjunto es a continua~
cibn levantado de manera que se lleve la hoja a curvar frente
a la horma 4, y la hoja es en seguida prensada entre esta
horma y la hamaca 5 que, gracias a su elasticidad, prensa y
da forma a la hoja contra la horma rigida 4.

El ajuste de la horma y de la contrahorma se man-—
tiene durante el tilempo necesario para que la hoja, al enfri-
arse, adqulera una rigidez suficiente para permitir su extrac—
cién del saco.

En el ejemplo representado en la Figura 1, el
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bastidor de suspensién del saco es rectilineo y rigido.
Esto puede convenir en tanto que la curvatura que haya que
dar a la hoja de vidrio no sea muy pronunciada.

" En caso contrario, se puede utilizar, para soste-
ner el saco, un dispositivo flexible que acompafiari al saco
en el curso de su conformacldén. En el glemplo representado
en la Figura 1, la hamaca 5 que constituye la contrahorma
es eléstica pero plana y puede, por tanto, cooperar con una
horma 4 cuya superficie es desarrollable o al menos no pre-~
sente una curvatura vertical muy acentuada (por ejemplo
flecha de 20 a 30 milimetros para una altura de 50 a 60 centi{-
metros). Si la horma 4 presenta un doble curvado con una
flecha més importante, se puede utilizar una hamaca ya no
tensa elésticamente sobre rodillos, sino tensa elésticamente
por sus cuatro lados sobre un cuadro rigido.

Por otra parte, cuando la curvatura a conferir a
la hoja de vidrio es compleja, es decir, tiene especialmente
puntos de inflexibén, no seri suficiente una sola hamaca para
aplicar bastante firmemente la hoja de vidrio contra la for-
ma rigida. En este caso puede reemplazarse la hamaca por una
contrahorma hembra, rigida, que ejecute la curvatura de la
horma macho 4. Tal forma de realizacidn de la invencidn estd
representada en la figura 2, en la cual los mismos némeros
de referencia seflalan Organos idénticos a los que han sido
descritos a propésito de la Figura 1.

La contrahorma que coopera con la horma 4 es aqui
una contrahorma rigida 10, constituida por ejemplo por una
pleza de metal o de materia refractaria. Es soportada y des-
plazada en direccién de la horma 4 por medio de un pistén 10a.

Se dan a continuacidén algunos ejemplos de aplicacién
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de la invenciédn.
EJEMPLO 1.-

Las hojas de vidrio a conformar son recténgulos
de vidrio estirado de dimensiones 120 x 40 centimetros,
cuyo espesor estd comprendido entre 8/10 y 10/10 de mili-
metro. El saco estd constituido por un tejido de vidrio
que tiene un espesor de 40/100 milimetros y un peso de
598 gramos/metro cuadrado.

El saco estd cerrado en su parte inferior por
grapado.

El horno de recalentamiento se mantiene a una
temperatura de régimen de 700 grados centigrados.

El tiempo de permanencia del saco en el horno es
de 1 minuto 35 segundos. Al salir del horno, el saco se
coloca entre una horma rigida, cuya flecha horizontal es
de 80 milimetros, y una contrahorma. Esta horma rigida estd
fabricada con material aislante o también de metal, su super-
ficie en este Gltimo caso esti revestida de una hoja de te-
jido de vidrio u otra hoja aislante. La contrahorma es una
hamaca de tejido de vidrio (espesor 40/100 milimetros),
tensa en un cuadro rigido por medio de resortes. La horma
Y la contrahorma se aproximan y mantienen prensadas una con-
tra otra bajo una presidén de 150 gramos/centimetro cuadrado,
durante un tiempo de 60 segundos, después de lo cual son
de nuevo separadas y se extrae del saco la hoja de vidrio
curvada.

EJEMPLO 2,.-

Se utilizan hojas de vidrio de dimensiones 60 x 40

centimetros, de un espesor de 1,1 a 1,2 milimetros. El tejido

que constituye el saco es un tejido de vidrio de espesor
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9/100 de milimetro y un peso de 109 gramos/metro cuadrado. La
temperatura del horno es de 700 grados centigrados, y la dura
cidén de permanencia del vidrio en el hornc es de 1 minuto 40
segundos. La conformacién se obtiene por prensado del saco que
contiene la hoja de vidrio entre dos hormas rigidas complemen
tarias durante 10 segundos, la horma macho era un casquete esfé
rico de 20 milifetros de flecha y de un radio de 1.200 milime-~
tros.

EJEMPLO 3.~

Las hojas de vidrio a tratar son hojas rectangulares
de luna pulida de 5 milimetros de espesor de dimensiones 170
x 110 milimetros. El saco que soporta el vidrio estd constitui
do por un tejido de fibras de silice de un espesor de 27/100
milimetros y de un peso de 200 gramos/metro cuadrado. La tempe
ratura del horno se regula a 700 grados centigrados y el tiempo
de permanencia del vidrio en el horno es de 4 minutos. Al salir
del horno el saco se coloca entre dos hormas refrigeradoras ri
gidas planas, que son prensadas cpntra el vidrio con una presidn
del orden de 300 gramos/centimetro cuadrado. El tiempo de pren
sado es de 30 segundos. La fragmentacibén del vidrio asi templa
do es muy satisfactoria y el mercado no existe.

EJEMPLO 4.-

Se opera como en el ejemplo 3, pero el tejido de vidrio
tiene un espesor de 16/100 milimetros y un peso de 206 gramos/
metro cuadrado. La temperatura del horno es de 700 grados centi
grados. El tiempo de estancia del vidrio en el horno es de 2
minutos 45 segundos a 3 minutos. El vidrio templado asi obteni
do presenta una fragmentacidén muy homogénea y fina.

EJEMPLO 5.~

Se utilizan como muestras, placas de vidrio plano (vi
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drio de ventana) de 2 milimetros de espesor y de dimensiones

170 x 110 milimetros. El saco estd constituido por una hoja

de tejido de vidrio de espesor 3/100 de milimetro y de un peso
de 38 gramos/metro cuadrado. La temperatura de régimen :del horno
se fija en 660 grados centigrados y el tiempo de estancia del
vidrio en el horno es de 3 minutos 45 segundos. A pesar del en
deble espesor de estas muestras, se comprueba que la hoja de
vidrio asl templada proporciona una fragmentacidn muy fina y
perfectamente satisfactoria de alrededor de 200 trozos por 25
centimetros cuadrados.

EJEMPLO 6.-.

-En el presente ejemplo, se practica a la vez el temple
Yy el curvado. Se utilizan como hormas refrigeradoras, casquetes
esféricos complementarios de 1.200 milimetros de radio y de 20
milimetros de flecha, (o sea 420 milimetros de cuerda). Las ho
Jas de vidrio utilizadas son recténgulos de 60 x 40 centimetros,
de luna pulida de 3 milimetros de espesor. EL saco estl consti-
tuido por un tejido de vidrio de un espesor de 9/100 milimetros
Yy un peso de 109 gramos/metro cuadrado. La temperatura de ré-
gimen del horno es de 700 grados centigrados.

El tiempo de estancia del vidrio en el Horno es de 4
minutos 45 segundos. La presidén de cierre de las hormas, una
contra otra, es de 300 gramos/centimetro cuadrado. La hoja de
vidrio curvada y templada proporciona a la rotura una fragmen
tacién regular y homogénea, de alrededor de 200 trozos por 25
centimetros cuadrados.

En los ejemplos que preceden, se ha descrito el cuvado
de una hoja de vidrio sobre una horma rigida de material refrac

tario o de metal. Pueden convenir otros materiales para consti-

tuir la horma. En particular, se puede utilizar una horma consti
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tuida por una hoja de vidrio curvada. Tal procedimiento se apli
ca de una forma particularmente interesante, segln se describi
rd a continuacidn, a la fabricacidén de vidrio estratificado cur
vado, una de cuyas hojas de vidrio debe ser de vidrio templado.
En la fabricacidén usual de vidrio estratificado curvado, las ho
jas a reunir por medio de una capa intercalada de materia plés
tica, tal como butiral polivinilico, deben presentar exactamen
te la misma curvatura. Para obtener este resultado, es corrien
te, en la fabricacidn de vidrio estratificado ordminario, super
poner en una misma horma las dos hojas a asociar y dejarlas
curvar por su propio peso en un horno donde’ el vidrio se eleva
hasta la temberatura de reblandecimiento. Ademés de que esto
presenta los inconvenientes ya mencionados en lo que concierne
a la inercia térmica de las hormas de curvado, este procedimien
to no es aplicable en el caso en que uné de las hojas a asociar
en el vidrio estratificado deba ser dle vidrio templado, porque
el calentamiento destruiria este temple.

Las vidrieras estratificadas curvadas de las cuales
una hoja estl templada, pueden fabricarse fécilmente seglin el
procedimiento de la invencidn utilizando como horma, para el
curvado de la.hoja no templada, la primera hoja previamente
curvada y templada que, permaneciendo fria en el curso de la
operacidn de curvado, no corre el riesgo de perder su temple.

La hoja curvada y templada que debeservir de horma es,
a este efecto, apretada verticalmente entre los soportes, por
ejemplo de caucho, aplicados sobre su cara cbnecava y una hamaca
constituida por un tejido refractario tensando elésticamente
sobre un cuadro rigido, estando este conjunto montado sobre un

pistbén frente a la hamaca que sirve de contrahorma tal como esté

representado en 5 (figura 1¥. El procedimiento es en este caso
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exactamente el mismo que el del ejemplo 1. La experiencia
prueba que las hojas curvadas por este procedimiento toman

el curvado de la hoja templada que sirve de horma con la pre
cisidén deseada para la fabricacidn ulterior de un vidrio estra
tificado curvado por medio de la hoja templada que haya servi
do de horma y de la hoja curvada no templada.

Se pueden obtener por este procedimiento vidrieras es
tratificadas curvadas, y especialmente parabrisas para vehiculos
en los cuales una de las hojas de vidrio estd templada y la
otra no. En el caso de parabrisas para automdviles, es interesar
te colocar la hoja de vidrio templado en el interior y la hoja
rio templada en el exterior. Esta Juega entonces el papel de es
cudo protector contra el impacto de la grava.

Para disminuir el peso total del parabrisas, es reco=-
mendable escoger para la hoja exterior no templada, una hoja
muy delgada, por ejemplo de 0,6 a 2 milimetros de espesor. Por
el contrario, la hoja interior de vidrio templado tendri venta
jpsamente de 3 a 5 milimetros de espesor, la capa de butiral
polivinilico que las reune podrértener, por 1o que a ella se
refiere, un espesor del orden de 0,36 a 0,75 milimetros.

EJEMPLO 7.-

Se fabrica un parabrisas de vidrio estratificado de
la manera siguiente:

Se comienza por someter al curvado, en la forma usual,
una hoja de vidrio de 5 milimetros de espesor y de dimensiones
123 x 48 centimetros, El curvado de esta hoja, en el sentido
de su mayor dimensién, corresponde en el centro a una flecha
méxima de 80 milimetros vy, en el sentido de su menor dimensibén

a una: flecha méxima en el centro de 4 milimetros.

La hoja asl curvada se somete por un procedimiento con
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vencional a un temple uniforme por chorro de aire para obtener
un grado de temple que satisfaga a las normas francesas, es
decir, conduciendo a una fragmentacidn que da 60 a 200 trozos
por cuadrado de 5 centimetros de lado.

La hoja asi curvada y templada se fija verticdmente
para ser utilizada como horma rigida de curvado, sobré un
soporte tal como el representado en las figuras 3 a 5. Este
soporte comprende un bastidor 12 (figura 5) que lleva los
vastagos 13, 14, 15, terminados por los topes de caucho 13a,
l4a, l5a, contra los cuales es aplicada la hoja de vidrio cur
vada 16 e inmovilizada por una hamaca 17, tensa sobre la hoja
de vidrio por los resortes 18 y 19, uno de cuyos extremos es
solidario del soporte 12.

Para constituit una horma rigida de curvado, el sopor
te 12 esta montado sobre un pistdén 20 de la misma manera que
la horma rigida 4 estaba montada sobre el pistén 4a de la fi
gura l.

Se introduce en un saco de tejide de vidrio de 40/100
milimetros de espesor y de un peso de 598 gramos/metro cuadrado
una hoja plana de vidrio delgado de 1,5 milimetros de espesor,
que tenga las mismas dimensiones que la hoja templada 16 de la
cual se ha tratado anteriormente.

El saco gue contiene la hoja de vidrio desciende al
horno de recalentamiento donde permanece 2 minutos, la tempera
tura de régimen del horno es de 700 grados centigrados.

El saco es entonces estirado del horno y vuelto a lle
var entre la hoja de vidrio curvada 16 que constituye la horma
macho y una Bamaca andloga a la hamaca S de la figura 1, tensa
en su periferia sobre un cuadro rigido y montada sobre un pis

tén, tal como el pistén 8a de la figura 1. En el presente ejem-
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plo, esta hamaca que hace oficio de horma hembra, estd cons
tituida por un tejido de vidrio de 16/100 milimetros de espe
sor (peso 206 gramos/metro cuadrado).

Tan luego como el saco que contiene la hoja de vidrip
delgada se pone en posicidn entre las dos hormas, éstas son
aproximadas por el juego de los pistones, de suerte que la ho
ja reblandecida es prensada enérgicamente contra la hamaca 17.
La hoja reblandecida toma entonces perfectamente la curvatura
de la hoja de vidrio templado 16 que sirve de forma rigida. La
duracién del prensado es de 10 segundos.

La hoja delgada curvada se exkrae del saco y la hoja
de vidrio templado 16 es desmontada de su soporte. Estas dos
hojas de vidrio pueden entonces utilizarse seg@in la técnica
corriente para la fabricacidn de un parabrisas de vidrio estra
tificado, por interposicidn de una hoja intercalada de polivi
nilo butiral, de un espesor de 0,36 milimetros o de un espesor
de 0,75 milimetros segln el caso.

Tal parabrisas presenta la doble ventaja de funcionar,
en caso de. accidente, como un pafabrisas corriente de vidrio
templado de 5 a 6 milimetros de espesor y de evitar ademis en
caso de rotura por grava, el riesgo de disminucién de visibili
dad a través del parabrisas.

Es de advertir que cuando se trata de una perforacién
eventual del parabrisas como consecuencia de un choque que
provendga del interior, la hoja no templada, en razbén de su dé
bil espesor y de su enérgica adherencia contra la hoja interca
lada de butiral polivinilico, se fragmenta en trozos tan pe-
quefios como la misma hoja templada, lo que evita el riesgo de
heridas graves por cortaduras en la periferia de la zona perfo

rada del parabrisas.
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No se saldra del cuadrc de la invencidn utilizando
como horma rigida de curvado, no la superficie convexa, sino
la superficie céncava de una hoja de vidrio templado lo que
en el caso de un parabrisas de vidrio estratificado, permiti
ria colocar la hoja no templada en el interior y la hoja
templada al exterior del vehiculo.

NOTA

En resumen esta patente de invencién, se contrae
a las siguientes rwivindicaciones:
la.- "pPerfeccionamientos en un procedimiento de suspensién

vertical del vidrio en hojas para su tratamiento térmico",
caracterizado porque se realiza por una parte para su calenta
miento hasta su punto de reblandecimientoc, y por otra parte pa
ra su tratamiento ulterior de conformacibn, y/o de temple. Este
procedimiento consiste en suspender la hoja de vidrio dentro de
un saco plano constituido por una materia fibrosa refractaria,
en introducirla asi suspendida verticalmente en el horno, y
cuando la hoja de vidrio ha alcanzado la temperatura deseada
para su tratamiento ulterior, en extraerla del horno y transpor
tarla en el caso que la soporta hasta el sitio donde tendri
lugar el tratamiento posterior.
238.- ‘'"Perfeccionamientos en un procedimiento de suspensidn

vertical del vidrio en hojas para su tratamiento térmico",
segln reivindicacibén 18, caracterizado porque comprende las
modalidades siguientes aplicadas en diversas combinaciones;

El citado saco estd constituido por un tejido de fi-
bras minerales, en particular fibras de silice; el citado saco
estd constituido por un tejido de fibras de vidrio; el espesor

de dicho saco estd comprendido entre 3/100 y 50/100 milimetros;

el citado saco estd constituido por una hoja Gnica del referido
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tejido, replegada; el citado saco comprende dos hojas parale-
las del mencionado tejido unidas en su borde inferior por cos
tura o grapado.

Una banda intercalada; del espesor de la hoja de vi-
drio, se interpone entre las dos hojas del tejido que forma
el saco, al lado de la costura o del grapado; la citada banda
que se intercala comprende varios espesores de tejido superpues
tos; un mecanismo de suspensién permite regular con precisidén
la posicién del citado saco en el horno y fuera del horno; el

citado mecanismo comprende una barra metélica rectilinea rigi

da; el citado mecanismo de suspensidn estd equipado de un dis

positivo flexible que acompafia al referido saco en el curso
de su conformacidn.
32.- "Perfecclonamientos en un procedimiento de suspensibén
vertical del vidrio en hojas, para su tratamiento térmice
segin reivindicaciones 18 y 2& caracterizado porque se realiza
el curvado de hojas de vidrio, especialmente de hojas muy del
gadas, entre una horma y una contrahorma de perfiles comple-
mentarios, que se aproximan una a otra después de haber intro
ducido entre ellas el saco que contiene la hoja de vidrio.
4a.- ‘"perfeccionamientos en un procedimiento de suspensidn
vertical del vidrio en hojas, para su tratamiento térmi
co", segln reivindicacibén 32, caracterizado porque en el curva
do citado la contrahorma se reemplaza por una hamaca constitui
da por una hoja de materia fibrosa refractaria tensa elastica
mente en su periferia, bien sobre un cuadro rigido, bien sobre
rodilles, segin la complejidad de la horma asociada.
58.- '"Perfeccionamientos en un procedimiento de suspensién
vertical del vidrio en hojas, para su tratamiento térmi

co", seglin reivindicaciones 13 y B2a, caracterizado porque



10

15

20

25

30

- 18 ~

al templar una hoja de vidrio, dicha hoja de vidrio es suspen
dida en su saco de materia fibrosa y se introduce a su salida
del horno entre dos hormas refrigeradoras rigidas que son pren
sadas fuertemente contra ella.
63.~ "Perfeccionamientos en un procedimiento de suspensién
vertical del vidrio en hojas, para su tratamiento térmi
co", segln reivindicacibnes la y 2a&, caracterizado porque al
realizar el curvado de vidrieras estratificadas de las cuales
una hoja estd templada, la hoja no templada y colgada en su
saco de materia fibrosa, se introduce a su salida del horno,
entre la citada hoja templada, previamente curvada que servirl
de horma, y una hamaca constitulda por una hoja de materia re
fractaria fibrosa tensa elisticamente en su periferia, que ha
ra de contrahorma, siendo a continuacidén las referidas hojas,
templada y nc templada, unidas por medios ya conocidos, por
ejemplo por medio de una hoja intercalada de polivinilo butiral.
728.- ‘'"Perfeccionamientos en un procedimiento de suspensidn
vertical del vidrio en hojas, para su tratamiento térmi
co", segin reivindicacidn 628, caracterizado porgue para la
obtencidén de vidrieras curvadas y estratificadas, especialmen
te parabrisas para vehiculos una de las hojas estid templada.
88.- "Perfeccionamientos en un procedimiento de suspensién
vertical del vidrio en hojas, para su tratamiento térmi
co", segin reivindicacidén 72, caracterizado porque comprende
las siguientes modalidades aplicadas en diversas combinaciones;
La hoja de vidrio no templada estd colocada en el
exterior; la hoja de vidrio no templado tiene un espesor com
prendido entre 0,6 v 2 milimetros; la hoja de vidrio templado
tiene un espesor comprendido entre 3 y 5 milimetros; la capa

dntermedia de butiral polivinflica tiene un espesor comprendi-
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do entre 0,36 y 0,75 milimetros.
98.- 'YPERFECCIONAMIENTOS EN UN PROCEDIMIENTO DE SUSPENSION

VERTICAL DEL VIDRIO EN HOJAS, PARA SU TRATAMIENTO TERMI

Co", segfin queda descrito Y reivindicado en la precedente me
moria y nota reivindicatoria que constan de 19 péginas meca-

nografiadas y dibujos adjuntos.

‘Madrid, 96 1A% 19F9
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