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PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA L& FABRICACION EN CON
TINUQ DE PERFILES DE ‘VIZDRIO TEMPLADO

La presente invencidén trate de un procedimiento y -
uma instalacidn que permite fabricar en continuo elementos -
de perfiles de vidrio que tengan una-seccién;en forma de "UM
0 en canalén, aue permitird la fabricacidn da perfiles de vi-

Sem drio, asociando a las pripiedades que rgsultan de su forma; -

las propiedades caracteristicas de los ¥idrios que se denomi~
nan "“templados".

Ia evolucidén de su técnica de fabricacidn ha permi-
tido fabricar industrialmente ¥ en continuo perfiles en "U" -~

10.~ y entregarlos bajo forma de productos acabados cuya longitud
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pusde sobrepasar los cinco metros y de importantes dimensio-
nes transversales, del orden de 25 a 40 centimetros, con -
"gjas" de altura proporcionadas

BEstos productos son principal, pero no necesariamen
te, empleados en el terreno de la construccidn piblica, por -
ejemplo industrial, paraAformar paredes de luminosidad eleva-
da (iluminaéién de escaleras y otros). Por motivos evidantes
de costo y de peso que §e'agregan al hecho de que esrpreciso
alcanzar una buena difusidén luminosa, su espesor es relativa-
mente reducido, estando comprendido entre 4 ¥ 8 milimetros, -
y normalmente entre 5 y 6 milfmetros. Estos perfiles se fabri
can de vidrio recocido normal, de composicidn Qorrienfe.

El gampo de aplicezcidn de los productos considsra-
dos se ampliarfa mucho si fuese posible suprimir los dsfectos
y las limtaciones inherentes a los productos vidrieros de com
posicidn ordinaria, fragilidad y fractura en trozos més o me~
nos grandes, pero siempre cortantes, acerados y por consiguien
te muy peligroso. Ia rotura accidental de slementos de longi-
tud y peso importantes, bidn en el curso de su manipulaciﬁn,—
bidn en la realizecidén en un edificio presenta un extremado -
peligro para las personas que se shcuentran en la proxlmldad,
sin tenher en cuenta ademds los gastos i molestias derivadas.-
Se sabe por otra parte que las lunes planas templades que s;—
pulverizan éﬁégés0'dég%ofura, en fragmentos uniformes, no cor
tantes'y:ﬁgf’COnsiguieﬁte inofensivos, permiten constituir -
amplios+paneles utilizables, por ejemplo, salidas de socorro
cp castde ’incendio y otra catdstrofe. Bs evidente que lds es

fructuras y las parsdes ds esta clagze, construidas con -~

'canalones de COmpOSlGldn ordinaria, no ofrecen las mismas’po-
mb:.lidgdes. S -

oot
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Se consideraba imposible fabricar canalones fg vidrio templa-
do puss no se habla llegado hasta esﬁe momentp a efeotuar el
tenple, que, al miimo tlompo que confiere al vidrio esta -
fragnentacidn ds spguridad, aunenta su resistencia mecdnica
¥ su flexidn en los productos fabricados a partir de una ban
da idcial que fue doblada en angulos rectos con pequeilos ra~-
dios de curvatura, y en particular radios de Qurvatura inte~
riores nucho nds pequefios que el pspasor del vidrio.

El trateniento consiste en su enfriamiento_brutal
que engrendra, cen el espesor del vidrio, tensiones intornas
de sentidos opuestos. Funddndose en el comportamiento de pro
ductos metdlicos del nismo tipo, de estructura parcialmente
cristalina, tales como la fundicién u otros, y en expéfien~
clas absolutamenﬁe negativas, se pensaba que los vidrios're-
plhgados con curvaturas cerradas no eran en absoluto suscep-
tibles de ser templados, debido a las grandes irreguiucidades
localss de distribucidén de las tensiones que la zona ds plie~
gue provoca, con la consiguiente fragilidad excesiva que ori-
gina frecuantenente la rotura expontanea del producto soneti-
do al trataniento.

Segun esto, =1 objeto de la invencidn raside en la
realizacidén industrial del temple de canalones de vidrio y é
por consiguiente la fabricacibn de produetos del tipo consi-
derado que tengan todas las céracteristicas ventajosas de los
vidrios tenplados.

Sus prinecipios, su aplicacién al propio doninio de
la invencidn y las caracteristicas esenciales del dispositi~
vo previsto para la realizacién del procedimiento en forma -
de aplicacidn industrial preferehbenmente gscogida, pero no -

exclusiva, sardn expuestas nds adelante Baciendo referencia



. -4 -
N;j'@;wur,
a los dibujos adjuntos, en los cuales:

TLas figuras 1 y 2 representan, segin ia seccidn ~
transversal de un porducto vidriero del tipo en cuestlién; ~
unaanpliacidn de un pliegue de gran curvatura, y muestran -

5.- respectivamente de forma esquemdiica la distribucién de la
maga del material y los diagramas de las tensioneg intermas.

La figurs 3 representa, en seccién trangversal -
parcial, las condiciones esanciales de tratamiento conforme
al procedimiento perfeccionado y las caracteristicas princi

10.- pales del dispositive utilizado.

La figura 4 representa, en perspectiva en fdrma -
esquenmdtica, una disposicidn escogida, entre diversas solu-
ciones posibles; para articular la fabricacidn. ‘

La figura 5 representa en perspezti-a los elsmen-

1§,~ t0s esenciales de una forma escogida de puesta en_prdctigg
de uwna instalaciédn para el temple de perfiles de vidrio en
"gn,

.Lgs figuras 6 y 7 representan, separadamente y en

perspectizx, dos elementos susceptibles de componer un mdédu

20 - lo de la instalacidn o del dispositivo de la figura 5 y des
tinados a funcionar conforme al ejemplo ilustrado en la fi~
gura 3. ' ,

Para facilitar la compresién de la invencidn, con

viene tener en cuenta que el fandmeno de "temple" del vidrio
25 o= comunmente designado asl a causa de sus analoglas con el -~
temple del acero, presenta efectos completamente particula-
res de los cuales uwna gran parte no han sido completamente
explicados. Cada uwna de las teorlas propuestas puede Justifi
carse por ciertos hechos experimentales, pero ellas son en -

30.~ clerto modo contradictorias. La quas justificaria mejor los -
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efectos comprobados durante el desarrollo de esta invencién
es la siguiente:

El temple resultaria de yue en el momento del en-
friemiento brusco y en la proximidad de la temperatura de -
deformacidn, las capas superficiales del objeto, solidifi-
cadas en primer lugar debido & la pequefla conductibilided -
térmica del vidrio, serian deformadas gradualmente por la -
contraccidn dg lag de la parte central; que se enfriardn -
mds lentamente. |

Hacidndo referencia primero a las figuras 1py 2,
se’ observa, con un gran aumento, la parte curva 10 que une
en Zgulo recto el alma 11 y una de las alas 12 de un perfil -
en "U", presentando un radio interior "r" muy inferior al -
aspesor "Sv.

En las secciones transversales, tales como la PP
de un volumen plano de vidrio templado, es dscir, tipicamen
te, en las secciones del alma 11 y de las alas 12 del vidrio
las tensiones internas deberian traducirse por ¢l diagrama
conoecido, indicado por ™ en la figura 2, que tieche por eje
de abeisas la traza PP, en la cual las tensiones inversas se
equilibran. Si se admite ( en el limite ) que la curvabura
10 del volumen esté dngulo vivo, o bien de radio nulo en su
parte inﬁerior (como ocurriria en el caso de que el espesor
13" Gel vidrio fuese aumentado por adicidén de una capa 10')
las solicitaciones en el punto de radio nulo no tendrfan una
orientacidén definida. Se debe suponer la presencia de solici
tadiones orientadas entre sf en dngulo recto, como estd indi
cado esquendticamente por pegueﬁas flechas, suya resultante
provoca una solicitud de cizallamiento en la secsidn del vi-

drio. Considerando por sjemplo la seccidén en el planc radial

Al
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Pr-Pr', un diagrama de tensiones internas puramente hinotl: .w
co D' no podria trazarse efectivamente, pero ds itndas forass,

las tensiones son irregulores y no equilibradas, y provoc-.ion

—~
-

la fractura expontanea del vidrio. Esta hindtesis es confitmn
da por el hecho de que 108 ensayos de temple ds conalones o
vidrio efectuados hasta el presente provocaban frecuentem-nia
la fractura del producto a 10 largo de las zona ds plegado.

Sin embargo, el vidrio, segdn la %eoria nds gencral
mente aceptada, debe ser considerado como un piimero tridiman
sional cuyess mallas irregulares, Que no estdn todas cerralas,
tienen una forma poligonal con los dtomos de Si en los verti-
ces, ¥ los dtomos de O en el centro de los lados; formando un
puente sntre dos dtcmos de Si (sucesivos). Tn esta astructura
fundamental log diferentes dbomos de los metales modificadn-an

i L
o estabilizadores (Nat , K, Ca , Mg , etc.) saturan las va-
lencias libres de los dtomos de O en las mallas cbiertas.

Ahora bien, la solicitante la obsarvado que las me-
llas de la red fundemental del vidrio (tal como se ha defini-
do antes) no sobrepasan, en 1¢ que concierne a su dimensim -
lineal mdxima, 10 a 15 A, dimensidn s®brem=adamsnt. pequelia con
re}aoién al desarrolla Jincal de los arces efectivos de enla-
cey, tanto internos como externos, entre las partes planas del
producto. En realidad, admitiendo incluso gus el radio minimo
"' gea del orden de 2 mllimetros, su desarrollo (3 14 mlire-
tros) es del orden de aproximadamente 3-107 vecess la dimensi ™
de las mallas de la red ' undamental del vidrio. Por consiguien
te se puede despraciar el ofecto de la curvatura local de las
capas superficiales y admitir que en las pre-tensiones el disa-
grama equilibrado D dado para -1 vidrio plano se aplica eh ca-

da uno de los planos radiales como el pleno Pr-Pr', incluso en
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la zona 10 de curvatura.

Debe ser por lo tanto posible obtener wna distribu
cién regular de las tensiones en dicho diagrama, wtilizando
simplemente medios y modalidades que conduzcan ghepartir uni
formementes la deformacidn bajo tensidn de las cépas superfi-
ciales del producto sin preocuparse de la curvatura,

La seccldn del vidrio aparece dividida en la figu-
re 1 en muchos espacios pequeflos cuadrangulares de igual su-
perficie aproximadamente, que représentan esqudématicamente -
otras tantas parcela§ slemengales de mase unitaria, Bs.eviden
te que en la zona 10, ol nimero de parcelas elementales pre~
sentes en las capas externas del vidrio, por ejemplo en el ex
terior de las lineas punteadas 13 y 14, es diferente_ﬁof gl -
lado interior que por el lado exterior del pliegue, &;la rela
cidn entre el nimero de las parcelas internas y el dejlés par
celas situadas en las capas extremas 15 y 16, adyacentes res—
pectivamente a las superficies cdncava y convexa de la curve—
tura, es igualmente distinta.

Bsta relacidn puede ser definida, simplificando la
relacién matemdtica, en funcibn del espesor que se admite sea
el de las capas externas, si se definen estas capas externas,
frente a las capas internas, como aguellas allende las cuales
se¢ considera que las tensiones del najprial se invierten a -
consecuencia del tratamiento de templado,

Se observa la asimetrfa en las relaciones entre las
mesas de mawsria de las caras internas respectivamente adya~
centes a lag dos supsrficies convexa y céncava de la zona de
pliegue, ¥y la axtensién transversal a través de la cual el ca
lor debe ser disipado pa#a obtener el enfriamiento brusco de-

Seado, que determina la solifificacidn y la puesta bajo ten-
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s8idn de la estruckhre reticular,

si se simboliza por una serie de pecuefias flechas
dirigidas hacla el exterior, la capacidad de cambio tdrmico
a lo largo de la directriz en el interior y en sl exterior
de la curvatura, se pusde suponer que a cada flacha corres-
ponde una capacidad dada de cambio tédrmico, funcibn del -
gradiente térmico entre la tempsratura superifecial deol vi-
drio y la temperatura del vehiculo térmico (aire en,genepal)
emplsado para disipar sl calor, asi como la presién del ve-
hiculo tdrmico y de la longitud de generatriz consiisrada.
Las flechas estédn equidistantes y su ndmero es muy distinto
de un lugar a otro de la superficie. Por otra parte, cada -
Percela elemenfal contenida en la saecidn del vidrio, enoie
rra a temperattra igual una misma cantidad de calor. ‘

Conforme a la invencién, egbosible obtener vidrio

regular y wniformemgte templado, incluso si comprenden par-

"tes planas que forman entre sf diedros acentuados unidos por

1lfneas curvas de gran curvatura interna, a condicién de gue
Se¢ obtenga un enfriamiento britsco bien equilibrado en las -
capas superficisles 15 y 16 (figura 1) en toda la longitud 7
de la seccidn transversal del perfil,Abien sea en las partes
planas 0 en las partes curvas. _

La discusién que precede pone.claramente en eviden
cia esta nscesidad, y el problema téonico que debe resolver—
Se para que Se realicen tales condiciones. Este problema con
siste en uniformizar en las secciones transversales del vie
drio, comprendido en sus partes curvas 10, la disipacibn dsl
calor por las parcelas elementales de igual capacided térmica
adyacentes a las superficies bien c¢déncave o bhien convexa de

la curvatura, independientemente del desarrollo transversal
9



de las superficies a travéds de las cuales se producs el cam=
bio térmico.
De manera méds precisa, se puede obténer une distri
bucién rsgular de las tensiones en las secciones del trazo -
5‘_ curvo (por ejemplo la seccidn Pr-Pr"), teniendo en cuenta la
velocidad del enfriamiento del vidrio y las diferencias loca
les que provoca la variacién del arelacibn existente antre -
la cantidad de calor a disipar y la extensién de la supe rfi~-

cie a través de la cual puede efectuarse el cambio térmico.

10.~ EBstas fensiones se determinan por la expresién cldsica.de -
Bartenev:
= B o«teq(§)
i

—

en la cual:

la intensidad de la tensidn del par traceidn sobre la

15, G =
fibra media del volumen,
E = médulo de elasticidad del vidrio,
Y = cosficiente de Poisson,
= coeficiente de dilatacidn lineal,
20~ Tg = temperatura de relajamiento de las tensicnes internas

del vidrio, ‘
@ (§) = funcidén de la velocidad de mnfriamiento, -“efinido por
el perdmetro J segtn Bartenev y Kolbasinkova.
Como se ha hacho observar precedentemente, en la -
5.~ disipacién del calor influyen diversas varisbles: gradiente
térmico y flujo elemental local del fluido destinado a absor
Ver el calor; a los cuales se suman ‘todas las variables me-
nos determinadas, constituidas por las condiciones en las -~
cuales este fluido barre la superficie a través de la cual -

30.~  sg gfectua ol cambio.
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H1l empleo de variaciones locales dol gradiente tér
mico (empleo de chorros gaseosos que tienen ¢ el origen tenm
psraturas Aiferentes), se excluye por motivos evidentss de -
realizacidn prdetica, pero la solicitante ha comprobade que
ers posible obtener una simetria suficisnte de las condicio~
nes de cambio térmico, & lo largo de las superficies céncava
¥y convexa del trazo curvo modificando localmentbe ol flujo -
gaseoso que enfria cada generatriz.

Da figura 3 representa de forme esquemdtica los -
elementod essnciales del dispositivo previsto por la soilici
tante para obtener efectos y resultados considerasdos inacce~
gibles on la situzoldn de la tdenica corriente. BL producto
en "U" a templar, llgvado a la femperatura necesaria, . y dese
pués de haber alecanzado una gran uniformidad técnicé,.sg colg
ca entre los elementos 20 y 21 generalumente concebidos de for
ma que emitan y dirijan los chorros gassosos, de airé‘en par—
ticular, sobre las superficies del praducto que estd situado
frente a &1, bien sea sobre sus partes curvas 10 o sobre sus

partes planas 1l y 12:

-~ -

Ta serie de peq-riias flechas (Qe) y (Q1), represen
ten esqueméticamgnte los chorros gaseosos proyectados contra.
dichas supexficigs, con consumos elementales lguales. Por =~
consiguiente la variacidn de distancias entre dichas flechas
en las zonas adyacentes a la curvature 10 del vidrio, correg
pqnde a m flujo variable para %as secclones longltudihales

gucesivas de los chorros de alre. En otros términos, estas -

- flechas indican la "densidad del flujo gaseoso necsseario" y,

con una buena aproximacidn, su densidad en las zonas de las
superficies céncava y convexa de la curvaturs pusde traducir

su capacidad local de gambio térmico. Esta variacidén local de
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densidad y por consigulente de disipacidn de calor es previa-
mente establecida de menera sxperimental, dado el gran nimero
de factores pardsitos que interviensn en la prdetica.

Segin una solueién particularmente senciall ¥y que -
resulte muy ventajosa, es el porcgntaje de longitud de genera
triz sometido a la accilén de los chorros lo que varfa; los -
elementos 20 y 2L estdn constituidos por cajes de soplado for
madas por cémaras 22 y 23 comunicadas con un dispositivo ade-~
cuado y & una presidén conveniente. Estas cédmaras estéh‘abiertas
hacia el espacio en el ou: estd colocado el perfil de vidrio
por ranuras que praeferentemente se eXtienden sin solucidn de
continuided sobre todo el desarrollo de la sscciln transver-
sal de menera que dirijan los gases hacia cada una de sus ca-
ras. Bstas ranuras presentan sobre sus partes 24, 25; 26 y 27
gue se encuentran respectivamente frente a las parteds planas
11l y 12 del pérfil, una anchura constante, que tiesne un valor
determinado experimentalmente, de manera que asegure 2 la ca-
pa gasszosa un flujo de salida y una velocidad conveniente pa-
ra asegurar sl enfriamiento brutal deseado de la superficis ~
del vidrio en condiciones de simetrfa con relacién al plano —
central M de la seccidn. .

En las partes 28 y 29 en las cuaies dichas hendidu-
ras se oncuentran frente a las superficles respectivamente -
convexa externa, y concava interna, de la unidn 10 del perfil,
la anchura de estas ranuras gs respectivamente msnor y mayor
que la anchura pressntada por las partes rectilineas 24, 25 ¥y
26, 87 adyacentes de forma que se modifigue localmente el pa-
so ofrgeido al aire enviado a las cédmaras respectivas 22 y 23,
1o que provoca una variacién local del flujo £ase0s0 elemental

¥y por consiguiente de la importancia del cambio térmico, con-
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forme al efecto indicado entericrmente, de manera que se ob-
tenga que la evacuacidn del calor de las capas superficisles
15 y 16 (figura 1) del vidrio, permenezoa simétrica a lo lar
g0 de las lineas curvas o en los dngulog del vidrio, Asf s»
han- obtenido las relaciones v las condiciones indicadas an-

v

teriormente.

Naturalmente ¢l desarrollo ds las pertes 28 y 29 -
de seccidn respectivamente mds raducida o mds ancha de estas
hendiduras pddré ser diferente a lg que corresponieria geohg
tricamente al desarrollo de la curvatura del vidrio. De he~
cho, sn la prdetica conviens tener sn cuenta que ol calor no
ge disipa naceseriamente a travéa@e lg zona superficial que
corresponde exactamente a cada trozo considesrado en particu-
lar en la proximidad de la concavidad de psqueiio radio de la
parte curva 10 del perfil des vidrio, es posible considsrar
que una parte del calor se pisrde por conduccidn en las secclo
nes de trazado plano, inmediataments adyacentes, Ia ssceidn
de las hendiduras y sus variaciones lccales serdn por consi-
guiente determinadas por via experimental.

Las figuras 6 y 7 representan un par de los ¢itadns
elementos 20 v 2L. Estos se realizan ventajosamente en forma
de cajas de pequefic espesor, colocadas lateral y respective~
mente alrededor y et el inferior de la zona destinada a reci-
bir la segceidn del perfil de vidrio a templar. ILa instalaci&n
para sl temple puede & su vez realizarse segin el ejenmplo de
1a.figura 5, en la cual los nddulos formades por dichos pares
de elementos estdn colocados a2l lado uno de otro de forme que
se extisndan longitudinalmente sobre una distancia supe:ior -
a la longitud del perfil mds largo e tratar. Cada uno de los

elementos estd unido a uns fuente adacuada de aire, compririo,
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eventualmente refrigerada, y constituida por uno o variocs -
ventiladorss o nedios de soplado conocidos (no representados)
por medic de tuberfas cortas 30 ¥y 31, ¥ de colectores adecqg
dos 32 y 33 concebidos de forma que aseguren una alimeptacién
uniforme para todos los elementos. EL circulto ée alinenta-
cibn comprende, adends de los medios adécuados para sl cone
trol y la regulacidn necesaria de la ﬁresién y/o del gesto,
por lo menos un dispositivo que estd represantado peor una -
electrovalvula 34, para controlar periodicanente la admisidén
del aire. Ademds se podrdn disponer sobre cada méduio, siste
nas de védlvulas qus permitan exeluir uno o varics de los mis
mos y adaptar la igstalgoién al temple de trozos en "U" de -
disﬁin?aa longitudsés, Se pueden tambien DPreveer nedios para
hacer variar el intervalo entre mbédulos sucesivos, nqusarigs
para soplar el aire entre limites ftales que sin ombargo se -
obtaengan efactos de anfrismiento prdcticamente wniformes dn
cada punto de la sporficie de las piezas a tenplar.

Una instalacidn completa.para la claboracién conti
nua de vidrio, la formacién de un canalén ds vidrio a partir
de una banda plana y la fabricacién de perfiles de vidrio -
templado en "U", segin se describe anteriormente, puede ven-
tajrsanente ser rsalizada y funcionar segin se ropresenta es
quendticamente en la figura 4.

. El vidrio, fabricado en continue por ajemplo en el
horno 40, sale bajo forma de una banda continua sobre el bor
de de colada 41, avanza en una cierta distancia 43 hasta que
esté suficientemente solidificado y toma forma en el punto -
45 utilizando los nedios conocidos de Dpanecra Que se obtenga
la seccibn deseada en "U' o gn canalén. El dispositivo da ple
gado que funciona en el punto 45, que no se describe ni repre

t
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senta, dado que forme parte ds los conocimientos téonicos de
esta rama industrial, se realiza, pox tanto, ¥y dispoﬁe de ma
nera que se¢ produzca sobre el materlsal, suficisntenente plés
tico wn pliegue que presente an la parte céncava del perfil,
- el radio de curvatura pequono, pero suficients, del ouél Sg -
ha hablado anteriormente, Las zonas (A y B) de la instalacién
situadas nds adelante del_dispositivo de plegado 45 correspon
den a los dérganos en los cuales ol perfil es corta@oten tro~
zos de la longltud deseada y preparado térmicamente para ¢l -
10 o temple y despuds templado. Estos drgenocs puzden constirtuir -
un conjunto Unico o estar separados. Aunque sea ventajosc rg
cuperar al menos una parte del calor inicial del vidrio pars
elevar los trozos sucesivos a la iemperatura de temple; la -
zona A puede incluir medios de recalenteniento para la ejecu
15,_ cidn de las fases de recosido, anular las tensiones internas
y obtener la conpleta homogenizacidn térmica del vidrio.

Bl corte puede efectuarse en celiente, aprovechando
la plasticidad dsl meterial, o en firo, o al nenos a wna ter~
peratura inferior a la de la solidificacién, por internsdic —

20 .- de cualquier npedioc convenisnts. EL hacho de hecer huellas o -
icisiones transversales sobre el meferizl todavia pldstico, -
por ojemplo sobre la banda 43, puede facilitar mucho las ope-~
raciones W.tariores de cortec.

Una vez alcanzada, en la porcién final "A" de la 20

25 o= na 4, la temperatura propi~’ . a la opsracién ds teuplado, los
trozos Previamente separados se desplazen un~ detrds de otro
a una velocidad V suficiente para que se sspacien unos de otros
antes de ser introducidos en la instalacién de templade, que
28 la descrita e ilustrada en la figura 5; esto permite inco-

30.~ vilizarlos en esta instalacidn durante ol tiecmpo necesario a
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esta operacién de temple. El enfriamiento se provoca por la
apertura de la electro-vdvula 34 después de colocar ceda tro
20 sucesivo en su sitio, de tal manera que el enfriamiento -
se haga sinultdnea y uniformemente sobre toda lg longitud del
trozo. Naturalnente la progresidén y los intervalos de tierpo
son fijados previeamente de manera que el ciclo intermitente
de la operacién de templado se desarplle a una velocidad ne-
dia que corresponde a la de la produccién en continuo del -
perfil de vidrio. 7

Es evidente que el método antes descrito ¥ 108 medios
previstos para su pussta en prdctica, tales como la instala-
cidn que comprende los nbdulos reprssantados en la figura 5,
pueder: ser utilizados para el templado de los perfilss en "U™
fabricados anteriormente, despuds de su recalentamienio en un
aparato adacuado tal como un horno tinel.

Los canalones y productos tenplados conforme a la -
invencidn se fracturan en fragmentos nindsculos y uniformes -
entodas sus partes, eoﬁprendiendo los dngulos. Sus caracterig
ticas ds elasticidad y de resistencia mecénica; son netamente
supariores a las de los productos egquivalentes no templados;
segin puede verse en 1log ejerplos que siguen:

TJEMPLO 1 ’

) Se han efectuado una serie de ensayos ?9 rotura por
choque eldstico sobre trozos de perfil en "U", gne tengan por
dinensiones ndxinas: 270 milinetros de altura de alma, y 41 -
m%limetros de altura de ala; y un espesor précticanente unifor
ne de 6 nmilfmetros.

Las diferentes ruestras fueron colocadas sobre un -~
bastidor de nadera con las ales vueltas hacia anriba.

Bl ensayo de rotura por choque eldstico se efectia,
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tro, que pesa 0,780 Kilogramos, desde una zltura progresive-
nente creciente, anotando la altura de caida gue provoca la
rotura de la muestra. 8s ha rapetido sl onsayo sobrs cuatro
muestras de vidrio cuidadosauente racccido, ¥ Tespoctlvanente
sobre cuatro muentres del misno vidrio sometido adsnds al prﬁ
ceso de templado, tal como el dgscrito precelentemente.

. Altura que prevoea la rotura (on).
Huecstra ntero

Vidrio t@ﬁplaﬂo Vidrip recoddo
1 1090 15
2 105 6
3 lOQ 6
4 125 )

Se deduce ds sstos resultados que 12 resistancia -
al chcyue eldstico de los elemsor os en "U" temrlados ss pric
ticamente 17 veces superior a la de los elerentos correspon-
dientes de vidrio recocido.

TJEMPLO 2

Utilizando los mismos materiales {cuatro ruestras
de vidrio templado y cuatro nuestraes de vidrio recocido) co-
locadas en las nismas condiciones, se hen sfactuado una ssrie
de ensayos de fractura por choque ne eldstico, por nedio de -
la caida de wn saquito de pequefios plomos que pesa 4,989 Kilo
granos, de una altura que awlenta progresivanente, hasta la -
rotura.,

. Altura que provoca la rotura (cm).
Misstra mirero

Vidrio tenplado Vidrio recocido
1 275 40
2 240 34
3 270 40
4 290 30
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Destaca, pues, clarersnte, gque el producto de vi-
drio terplado ofrece al choque no eldstico una resistencia -
alrededor de ocho veces supsrior a la del producto recocido
correspondiente, perc no tenplado.

5 _ BJENPLO 3

Finalmente se hen efectuado una seris de ensayos -
de resistencia a la flexidn sobre las muestras correspéndien
tes a las enpleadas en los ensayos precsdentes y quaf%ienen
alas ds una altura de 40 m;limetros. Se han utilizado nuss-

10.— tras de una longitud de 1.500 milimetros; apoyadas en sus ex
trenos sobre 20 milfmetros de sus longitud, es decir sobre ~
soprtes separados 1.460 nilinegtros, se han interpuesto fiel-
tros entre el dna y el soprte. En el centro de la ruestra sg
netida al ensayo, en sl espacio existente entre las dos alas

15.~ vueltas hacia arriba y sisnpre con un fieltro interpuesto, Se
ha colocado un paralelepipedo de madera dura que ha si1do car—
gado progresivanente hasta la rotura de la nuestra por nedio
de un gato hidrdulico unido a un nandnetro.

La flecha ha sido nedida segun se iba oargandp; con

20.- cuatro oomparadores, 8 la oentésima de milfmetro, de 163 cU8-
lgs dos fueron aplicados en los extremos de la nuestra para -
tener en cuenta ol asiento de los fleltros, y los otros dos -
colocados sindtricamente con relacidn al centro de la muestra
e 145 milimetros unc de otro.

25 - Les ensayos se han efectuado sobre.cinco ruestras -
de perfiles templados, cowmo se ha descrito precedentenmente -
(muestras ndneros 1 a 5), y sobre nuestras idénticas recocidas
pero no templadas (ruestras ndneros 6 a 10). Las nedidas de -

o la flecha, tomadas hasta la proxinmidad razonable al punto de

30.~ rotura, se indican en sl cuadro siguiente, bajc forme de la -

t



diferencia entre la media de los valores indicados por los =
dos conparadores centrales y la de los valores indicados por

los conparadores situedos sobre los soportes.

CUADRO
5 Flecha en centésinmas de milfmetros.
Carga. en XKg
Iuestre ninero
1 2 3 4 5
20 125 118 137 105 110
N 40 153 240 267 220 250
10.- 60 379 30 BT 335 355
80 49; &50 505 450 463
100 617 600 624 550 590
120 45 705 752 672 715
o 140 850 820 870 785 820
15.-
470 2900 _
500 2800 3059 2770 2920
Roture on Kg. “TAT"  T66~ TS TR TIC
20, 6 1 8 9 10
114 113 117 _ 103
?25 222 222 ?20 225
343 342 334 340 336
, 456 457 445 451 450
25 o= . 560 565 550 560 560
' 672 686 661 672 682
- - 766 778 793
DY T T® T I

30~ ~ Najurelmente no pueden tenerse en cuenta los valo-



50

lOo"

150”

25 o=

30.~

- 19 -

res medidos bajo carges nés bajas, por el hecho de que las =~
nismas raflejan en gran parte las desigualdades de deformacibn
de los fieltros. En el terreno de cargas noderadas, se con-
prueba que la flecha he sido secnsiblemente igual en lo que -
se reflere a las nuestras teuplades y a las nuestras nc ten~
pladés.

Se comprusba por el contrario, que el temple tiene
una influencia considerable sobre la resistencia a la flexidn
puesto que la carga de rotura de los productos templadbs es
por término medio cinco veces superior a la de los ﬂisﬁos -
productos no templados.

Paralelanenteo, mientras que las muestras no templa
das se rompen cuando la flecha sobrepasa por término nedio -~
los 8 mm., las nuestras templadas han podido defornmarsae =14g
ticanmente hasta presentar flachas de 28 a 30 on., deﬁostran—
do una capacidad de resistencia a las dseformaciones eldsticas
bastante importante, 1o que svidentementie ep una gran ventaja
que Pernite generalizar lag aplicaciones de los perfiles de
vidrio en "U" terplado a la comstruccidn,

Las caracteristicas notables de resistencia eldsti-
ca y de resistencia al chogue presesntadas por estos nuevos ~
productos industriales, se afiaden ovidontemente a todas las
ventajas inherentes al vidrio templado, en particular sﬁ o~
tura en fragmentos mindseulos no peligrosos.

La invencién ha gido descrita y representada antes
riormente bajo una de sus formas caracteristicas de ejecucidn,
a titulo de sjenplo no linitativo, a fin de denostmr las ven-
tajas principales y las posibilidades de aplicacidén industrial
Bien entendido que tolas las forras de aplicacidn y de reali~

zacidén posibles, de los principios cientificos y de los medios

]
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descritos precedententonte, tienen por objeto sl rssultade in
dustrial que entra en su cuadro.

N 0 P A

Bn resuten, la presante solicliud rescasrs sobre -
las sigulentes reivindicacicungs:

2,- Brocediniento ¥y dispositivo para la fabrica-~
cién en continuo de perfiles da vidrio templado; que tengan
al nenos unrdiedro forrmado por dos caras planas unidas a lo
largo de una arigte de gran curvatura interna, y en particu-
lar perfiles de seccidn en "U" eventualnente en canalén, en
los cuales las dos alas forman con el alme dos diedros en én
gulo recto, caractsyrizade porque consiglbe en fabricar el pex
il en continuo por deforracidn de una banda de vidric todae
via pldeblco, seccionandolo en trozos de la 1ongitud_deseada;
wnifornizando la temperatura dol materisl hasta qus las ten-
glones internas se anulen y'templando cada trozo por enfria-
nignto brusco de todas sus caras, mcdiants la proyeccidn de
wm gas refrigerador cuyo flujo varia localmente en las zonas
curvas dz la seccidn con relecidn a su valor zedic, de rane-
ra que Sea nds olevado en ol angulo interior del diedro, y -
rds debil en el dngulc oxterior, de sUerte que sc obtenga -
una disipaclidén térmica wmiforme & todo lo large de la linga
nedia de esta seccidn transversal, o

22 .~ Procediniento y dispositivo para la fabricea-
0ibn en continuo de porfiles ds vidrio templado, segin la rei
se determina a partir ds la oxpresidn de las tensiones dadas
por la expresidén de BARTZNEV.

32.~ Procediniento y digpositivo para la fabrica-

¥
cién en continuo de perfiles de vidric Templado, segin la rei
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vindicacidn segunda, caractsrizado porque la funcién de velQ
oidad ds enfrianiento estd determinada por el pardnegtro J
segin BARTENEV Y KOLBASINKOVA. .

42.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricgcidn
en continuo da perfiles de vidrio templado, Segin las reivin
dicaciones anteriores caracterizado por comprender un perfil
de vidrio en el cual sl radio de curvatura interna de la aris
ta del diedro s inferior el espescr. ‘

8,~ Procediniento y dispositive para la fﬁb&ioa-r

cién en continuo de perfiles de vidrio tenplado, segin las -
reivindicaciones anteriores caracterizado por-que comprende,
a lo largo de las superficies correspondientes al perfil a
tratar, 6rganocs de soplado cuyos orificios ofrecen al paso
del aire, una seccidn media_uniforme frente a las zonas pla-
nas ds dichas superficies,ampliada frente a las zonas curvas
cbneava, y disminuida frente a las zonas curvas conveXas.

68,- Procedimiento y dispositivo para la fabrica-
cidn en continuo de perfiles de vidrio templade, segin la ~
reivindicacion cuarta caracterizado por egstar constituido por
nédulos transversales aplanados de forma adaptada a la del -
Perfil a tratar, colocados por pares de una parte y de la -
otra de su superficie y provistos frente a esta superficiec -
de hendiduras ds sopledo cuya anchura varia frente a las zo-
nas ourvas.

8.~ Procedimiento y dispositivo para la fabrica-

cién en continuo de perfiles de vidrio templado, particular—
nente de perfil que presenta una seceidn en forme de cansalén
rectangular, en =l cual la operacién de tenple se efectua ha
ciendo pasar le¢s trozos uno a uwno por un dispositivo segﬁna

la reivindicacidn sexta caracterizado porque corprende nédu—
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los en nﬁme?o suficiente dispusstos en inter%alos tales que
se produzea, bajo une presi§nrconveniente de alimentacidn -
del fluido de refrigeracitn, un temple simultenge préctica-
oente uniforne =n toda la longitud de las generatrices de -
cada trozo.

?% - PRQCEDIMIENTO Y DISPUSITIVO PiR4A I FABRICA~
CION EN CONTINUO DE PERFIIES DZ VIDRIO TELPLLIO. N

Segin se describe en la presante nemoria que cons~
ta de veintidos hojas gscritas a ndquina por una sola cara -

y dibujos.

Madrid a 19 Abril de 1.969
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