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INVENCION

a favor de GLAVERBEL, entidad belga, domiciliada en Water-
mael-Boitsfort (Bélgica), Chaussée de la Hulpe, 166, por
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PANELES ESTRATIFICADOS
QUE COMPRENDEN UNA HOJA DE VIDRIO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un procedimien-
to de fabricacién de un panel que comprende cierto himero de f?;'
hojas entre las cuales se encuentra una hoja de vidrio, fi- h
jadas entre si, unas enfrente de otras de manera que formen
2. un conjuntd estratificado,

" Cuando un estratlflcado que comprende una hoja de

v1dr10 estd sometido a fuerzas que tienden a doblarlo, la ho- ‘;’Lf
Ja de vidrio se rompe si es doblada por encima de un ecierto L
limite, este limite depende de la fuerze de traccibn mdxima
10. que dicha hoja puede soportar.
Ta presente invencidn propone un procedimiento de

fabricacidn de un estratificado, en el cual la hoja de vidrio
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presenta una resistencia mds elevada a la ruptura por flc-

‘e
&
‘es® »

xién, por lo menos en una direccibén predeterminada.

El procedimiento segun la invencidn consiste en un
procedimiento de fabrieacidén de un panel que comprende cier-
to ntmero de hojas fijadas entre si unas enfrente de otras
para formar un estratificado que comporta una hoja de vidrio
¥y se caracteriza porque dicha hoja de vidrio (llamada en lo
que sigue "dicha primera hoja") estd sometida, por lo menos
sobre una parte de su superficie, a un tratamiento (llamado
mds adelante "tratamiento de rectificacidn") que mejora una
cara de dicha primera hoja reduciendo la deterioracién de eg-
ta cara, engendrada por defectos susceptibles de provocar con-
centraciones de tensiones, cuando las fuerzas de traccidn son
aplicadas a dicha primera hoja y porque las hojas del estra-
tificado son ensambladas y fijadas entre si, de manera que por
lo menos dicha cara mejorada de la primera hoja se situa en el
interiof del estretificado.

En el procedimiento segin la invencidn, la ejecucidn
del tratamiento de rectificacién tieﬁe como consecuencie im-
portante el hecho de gue, en el estratificado fabricado, la
hoja tratada tiene, en el caso en que este estd sometido o fuer-
zas de flexidn que tienden a estirar dicha cara mejorada de la
primera hoja, una resistencia superior a la ruptura. Por otra
parte, esta ventaja no tiene una duracidn limitada, pues es-
ta cara estd protegida de una deteriorizacién ulterior por la
materia adyacente del estratificado,

Por otra parte, se ha encontrado que en la fabrica-
cién de estratificados de diversas composiciones, la ejecucidn
de un ‘tratamiento de rectificacidn segin la invencidn tiens un

efecto precioso, no solamente dando a dicha primera hoja uns




resigtencia mds elevada a la ruptura gracias a fuerszas de
flexién que tienden a estirar la cara mejorads de esta hoja,
Dero también disminuyendo los riesgos de dafios al resto del
estratificado., Dicha @rimeré hoja puede, por ejemplo, estar
5, fijada g una hoja que es susceptible de ser deteriorada o
rota en el caso de una ruptura de la primera bajo el efecto
de un choque, por ejemplo, el impacto de un cuerpo, que tien-
. de a estirar la cara mejorada de esta hoja. En estas circuns-
tanciasg, la ruptura de dicha primera hoja por un cuerpo tal
10, puede causar la penetracidn completa del cuerpo a travds del
estratificado.,

Es preferible que dicho tratamiento de rectifica-
cidn sea aplicado sobre une sola cara de la primera hoja. En
algunos casos, por ejemplo cuando los dos lados de la primcra

15, ~ hoja deben estar cublertos en el estratificado, la otra cara
de dicha primera hoja'también puede ger sometida a un trata-
miento de rectificacidn sobre la totalidad'o una parte de su
superficie; sin embargo y de una maneralgeneral, esta prdcti-
ca, no es recomendable. Es sorprendente que se obtengan venta-

20, jas tan importantes, limitando el tratamiento de rectifica-

- - cidén a una sola cera de dicha primera hoja. De hecho, en el

caso de una hoja de vidrio que forme parte de un estratifice-

wf

do, una mejora de la resistencia de la hoja a romperse, a me-
nudo, es particularmente importénta bajo la relacién de las

- 25, fuerzas de flexidén que actian sobre un solo lado del estrati-
ficado, Limitando el tratamiento de rectificacidén a una sola
cara de la hoja de vidrio, la preparacidén del estratificado
es simplificada y la mejoracidn de la resistencia del estra-

tificado se obtiene con un menor riesgo de deterioracidn de

30. las propiedades {dpticas de la hoja de vidrio.
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Cuanao se ejecuta un tratamiento de rectificacidn
a elevada temperatura, toda superficie o toda parte de la
superficie de la primera hoja, que no estd sometida a tal
tratamiento, puede estar protegida, por ejemplo, por un br-
gano refractario; en el caso de tratamientos a una tempera-
tura relativamente baja, la superficie o la parte de superfi-
cie que no es tratada, puede estar temporalmente cubierta,
por ejemplo, por una delgada pelicula de fluido, por ejemplo
de agua, que se hace fluir sobre la o las partes de superfi-
cie qﬁe ge desea proteger o parafina o un barniz que se pue-
da quitar fdcilmente,

Ventajosamente, por lo menos una zona marginal de
la primera hoja estd sometida a dicho tratamiento de recti-~
ficacidn, Se ha encontrado que el ndmero de defectos super-
ficiales que provocan las concentraciones de tensidn después
de la aplicacidn de las fuerzas de traccidén sobre la hoja,

a menudo es mayor que las partes marginhles de la hoja. Es-
tos defectos son creados probeblemente en el curso de das
operaciones anteriores habituales de corte y de menutencidn.
También es ventajoso someter por lo menos una parte de la éu—
perficie de los bordes de dicha primera hoja a un tratamien-
to de rectificacidn., Los defectos que provoguen la concentra-
cidén de las tensiones estdn presentes a menudo en los bordes
de las hojas.

Un tratamiento de rectificaeidén ejecutado segin un
procedimiento segin la invencidn puede comprender ventajosa-
mente un tratamiento térmico que provoque el pulimento al
fuego de por lo menos una parte superficial de dicpa prime-
ra hoja, Tal tratamiento puede ser efectuado precalentando

la hoja a una temperatura comprendida entre 400 y 450°C y
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¥y exponiendo égcohtinuacién la parte de superficie que se
desea rectificar, durante un periodo de tiempo relativamen-
te breve, por ejemplo de algunos segundos a algunos minutos,
a una temperatura mds elevada, por ejemplo a una temperatu-—
ra que se sitdie sensiblemente en el intervalo de 600 a 850°CG.
Se Ha encontrado que un tratamiento de rectificacidn de este
tipo puede ser efectuado de maﬁera que las propiedades dpti-
cas de la hoja no sean deterioradas o lo sean poco, lo gque
constituyé una condicidn muy importante para la Ffabricacidn
de estratificados destinados a diversas aplicaciones por ejen-
plo estratificados destinados a ser utilizados como paneles
de vitral, _ '

Un tratamiento de rectificacién de otro tipo muy
satisfactorio y que puede ser ejecutado en lugar del pulimen-
to al fuego o ademds de este Ultimo, comprende una disolucidn
quimica superficial por lo menos de una cara de dicha prime-
ra hoja. Un tratamiento de este tipo es de ejecucidn fdecil.
Por ejemplo, el tratamiento puede comprender un simple con-
tacto de la hoja con un agente disolvente, siendo obtenido
el contacto por rociado o por pulverizacién o incluso por in-

mergién, lo que no necesita el empleo de instalaciones im-

- portantes o costosas, Por otra parte, el gfado de rectifica-

cidn puede ser regulado fécilmente, modificando la concentra-
cidn del agente disolvente.

Tal tratamiento de disolubién puede ser ejecutada
ventajosamente colocando la regidn o las regiones superficia-
les que se desea tratar en contacto con un agente écido.que
contenga iones de fluor. Se ha encontrado que los medios o
agentes decidos gue contienen iones de fldor, dan rdpidamente

resultados muy satisfactorios ¥ que las superficies tratadas
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por tales agentes presentan una resistencia..mecdnica asi’co-

mo una resigtencis a la irisacidn mejoradas.
Cuando se ejecuta la rectificacidén por una diso-

lucidn quimica, es preferible disolver, en la regidén o regio-

nes tratadas, una capa superficial que tenga un espesor por

lo menos igual a la profundidad del defecto mds profundo,
presente en esta regidn o estas regiones y susceptible de pro-
vocar dichas concentraciones de tensiones., De esta manera,
todos los defectos de la zona o de las zonas tratadgs son eli-
minados y la resistencia mecdnica del material en hoja se vuel-
ve gensiblemente uniforme sobre toda la zona o sobre todas las
zonas tratadas.

Cuando se efectila un tratamiento de rectificacidn
por disolucién quimica, toda parte de superficie que, eventual-
mente, no ha de ser tratada, puede protegerse ventajosamente'
del agente disolvente por una capa protectora. Tal capa pro-
tectora puede consistir, por ejemplo, en una capa de parafi-
na o en un barniz de los que se puede pelar la porcidn de su-
perficie o en una delgada pelicula de fluido, por ejemplo una
peliocula de agua que se hace fluir, durante el tratamiento
de rectificacidn, sobre la parte o las partes de superficie
que se desean proteger. Tomando esta medida de proteccidn, el
tratomiento de rectificacidn puede estar limitado a una o0 a
las zonas dadas, lo que da lugar a una ecohomia de disolvente.
Por otra parte, se ha encontrado que algunos defectos dpticos
de una hoja de vidrio pueden hacerse mis visibles si una cara
de la hoja 8sté sometida a un tratemiento por un agente dcido
que contiene iones de fltor, a menos que dicha cara mo Sea

protegida Seguidamente por una capa de materia Qrgénica. Es
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pues recomendable, particularmente despuds de la fabrica-
cién del para-brisas, de proteger una cara de dicha primera
hoja del contacto con el dcido, a menos que las dos caras
no deban estar cubiertas por une materia orgdnica en el es-
tratificado,

Segun una realizacidn particularmente importante
de la invencidn, el procedimiento de fabricacidn del panel
comprende por lo menos una etapa opseratoria que establece
las tensiones de compresidn en dicha primera hoja, en ls in~
mediacién de una de sus caras, la cual estd situada o va a
situarse en el interior del estratificado y ha sido o va a
ser mejorada por dicho tratamiento de recfificacidn. Tal one-
racidén presenta la importante ventaja de aumentar adn mds la
resistencia de tal hoja a la ruptura por flexidn que tiende
a estirar dicha cara ihterna,

Ventajosamente, se induce eh las capas externas del
vidrio, vecinas a las dos caras de dicha primera hoja, ten-
sioneé de compresidn sensiblemente simétricas. EL estableci~
miento de tensiones simétricas puede ser obtenido fdecilmente,
por un proceso industrial aplicado a las hojas de vidrio an-
tes de su ensambladura en estratificadd.

Ventajosamente se induce, por lo menos en parte,
dichas tensiones de compresidén superficiales por un trata-
miento de temple, Tal tratamiento de temple puede ser efec~
tuado antes o despuds (pero preferentemente es efectﬁado an~
tes) del tratamiento de rectificacidn.

Ia aplicacidén de un tratamiento de temple tiene
por efecto modificar lag caracteristicas de ruptura de la ho-

ja, de tal svuerte que si la hoja se rompe, se divide en pe-

- quefios fragmentos que son menos susceptibles de vprovocar da-
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fios a personas u objetos situados en las inmediaciones del
panel o también dafios a la mat;ria éeoina que pertenece al
estratificado, por ejemplo por una rupbura de la hoja veci-
na pertensciente al estratificado como ya se ha descrito
antes.

Lag capas superficiales de dicha primera hoja pue-
den ser sometidas a tensiones de compresidn sometiendo dicha
hoje a un tratamiento de temple térmico que implica un en—
friamiento rdpido de la hoja después de su calentamiento a
una temperatura superior a la temperatura de recocido. El
temple térmico permite establecer en las capas internas del
crisjal de la hoja, una traccidén muy fuerte, de tal suerte
que, en el caso de que la hoja se rompa, ésta se divide en
fragmentos muy pequefios.

No obstante, preferentemente, se induce tensiones
de compresién en las capas sﬁperficiales del vidrio de dicha
primera hoja.por un fratamiento que comporta una difusidn de
iones en una o las dos caras de dicha primera hoja. Tal difu-
gidén de iones, conocida bajo el nombre de tratamiento de "tem-
ple quimico" permite establecer tensiones superficiales muy
fuertes, de compresién en dicha hoja, de tal suerte que si
ésta se rompe, se divide en pequefios fragmentos no cortantes.
Por otra parte, dicha primera hoja de vidrio puede fdcilmente
ser ‘templada quimicamente, si dicha hoja es muy delgada, si
por ejemplo su espesor es inferior a 3 mm,

Preferentemente, el tratamiento de temple quimico
es efectuado de ﬁanera que los iones se difunden en las dosr
caras de dicha primera hoja. El establecimiento simétrico de
las tensiones puede entonces, ser obtenido fdcilhente., No

obstante, la difusidén de iones en una sola ocara de la hoja
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provoca indirectamente el establecimiento de tensiones de

compresidn de las capas externas del otro lado de la hoja.

Un tipo de tratamiento de temple quimico que se
puede utilizar comporta un intercambio o una substitucidn
de iones normalmente presentes en dicha primera hoja, por
ejemplo de iones de sodio, por iones mayores, procedentes
de un agente de contacto (preferentemente, un agente de fu-
gidén) a una temperatura que no es suficientemente elevada e~
ra permitir la relajacién de las tensiones en la hoja en el
curso de la duracidén registrada. En un tratamiento de temple
de este tipo, los iones mayores que se difunden en la hoja
pueden ser por ejemplo, iones de potasio, rubidio o cesio,

En una variacidén, tal difusidén puede comportar un
cambio 0 una substitucién de iones normalmente presentes en
el vidrio, por ejemplo iones de sodio, por iones procedentes
de un agente de contacto (preferentemente un agente de fusidn)
que confieren a las capas superficiales de la hoja un coefi-
ciente inferior de dilatacidén térmica, teniendo luger tal
substitucidén a una temperatura suficientemente alta para per—
mitir la relajacidén de las tensiones en la hoja. En un tre-
tamiento de temple quimico de este tipo, los iones que difun-
den en la hoja pueden ser, por ejemplo, iones de litio.

El establecimiento de las tensiones compresién en
un solo lado de dicha prigera hoja puede obtenerse tambidn,
por lo menos en parte, por una etapa operatoria que compren—
da la ensambladura de los elementos compomentes del panel
de manera que dicha primera hoja sea mantenida en un estado
de flexidn eléstida (teniendo lugar la flexién en uno o va-
rios planos) en una direccién tal que dichas tensiones de

compresidn existan en consecuencia al estado curvado de di-




10.

15.

20,

25,

30.

403415 °

cha hoja. Esta forma de inducir las tensiones de compresidn
en dicha primera hoja es fdcil de poner en prdctica y no im-
plica ninguna etapa operatoria susceptible de deteriorar las
propledades dpticas de la hoja. A titulo de ejemplo, dicha
primera hoja puede estar naturalmente curvada y es fijada por
su lado convexo, a un segundo elemento componente en forma
de hoja, que pertenece al estratificado, que puede ser natu-
ralmente plano o gue tlene umma curvatura natural menos pro-
nunciade que dicha primera hojay de ménera que en el panel
acabado, dicha primera hoja -sea mantenida por la segunda y
g pesar de las fuerzas de restablecimiento eléstico que es-
tdn establecidas, en un estado plano o con una curvatura me-
nor a su curvatura natural,

Un panel producido segin la invencidén puede compren-
der un marco destinado a las hojas éstratificadas ¥y, en este
caso, dicha primera hoja puede ser mantenida en un estado de
flexién eldstica por un marco, si es lo bastante rigida para
resistir'a las fuerzas de restablecimiento eldstico que rei-
nan en esta hoja. Este procedimiento de sostenimiento de di-
cha primera hoja en un estado eldsticamente curvado presenta
esta ventaja, que es vdlida independientemente de la natura-
leza de la otra hoja o de las otras hojas gue constituyen
elementos componentes del estratificado,

Segin una variante, dicha primera hoja puede ser
mantenida en un estado eldsticamente curvado por uﬁa segunda
hoja que constituye un elemento componente del estratificado
y es lo hastante rigida para resistir la totalidad o una par-
te de las fuerzas de restablecimiento eldsticos que actdan

en dicha primera hoja. Esta forma de sosbener dicha primera

hoja en el estado elédsticamente curvado es ventajosa en el

e Mt e o - oo . ’ -
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caso en que no es cdmodo ni deseable montar el estratifica-
do en un marco sensiblemente rigido,

Péf otra parte, sin embargo, es ventajoso que di-
cha primera hoja sea mantenida en un estado eldsticamente
curvado como se ha dicho antes, en parte por medio de un mar-
¢o y en parte por medio de un segundo elemento componente en
forma de hoja del estratificado, Las fuerzas de restebleci-
miento eldgticas son entonces absorbidas por mds de un ele-
mento componente del panel,

Preferentemente, dicha primera hoja es fijada deg-
pués de la mejoracidén de una de sus caras por un tratemiento
de rectificacidn, a un solo frgano de fuerza edicional en
forma de hoja, estaqdo fijada esta hoja a la cara mejorada
de dicha primera hoja. Una ensambladure de las dos hojas oprin-
cipales permite oﬁtener fdcilmente la combinacidn requeride
de las propiedades para las hojas componentes.

Dichas primera y segunda hojas constituyen prefe-
rentemente las caras externas del egtratificado. Estas carss
o una de estas caras, si se desea, puede ser revestida antes
o después de la ensambladurs de las hojas, por ejemplo por
una capa anti-reflexidn o una capa que modifique de otra ma-
nera las propledades dpticas del estratificado.

En una variante, una de egstas dos hojas principales
0 ambas pueden egtar cublertas exteriormente por un material
en hoja de resistencia desdefiable para la flexidn. Por ejem-
plo, una hoja de cubierta puede tener la forma de una hoja
delgada o de una pelicula de pldstico que permita proteger
0 colorear dichas hojas.

Segin algunas realizaciones de la invencién, la pri-

mera hoja, es fijada por una cara mejorada a un segundo drsano
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de fuerza en forma de hoja, tal como una hoja de materia
pldstica, El estratificado asi fabricado posee una combina-
cién de propiedades, atribuible a los diferentes materiales
de dichas primere y segunda hojas y muy dtil para algunas
aplicaciones, Una hoja de pldstico puede unirse directamen-—
te a dicha primera hoja de vidrio con o sin capa de unidn in-
termediaria o interpuesta.

Una importancie particular estd unida a las reali-
zaciones de la invencidn, en las cuales dicha primera hoja
de vidrio se encuentra fijada por una cara mejorada a una se-
gunda hoja de vidrio o de materia vitrocristalina. Los pane-
les de este tipo son muy convenientes como paneles de vitral
en los edificios y vehiculos y, en particular, como parabri-
sag de vehiculos., Dicha segunda hoja es preferentemente una
hoja que ha sido templada para favorecer, en caso de rotura,
su divisidn en pequefios fragmentos. En las realizaciones par-
ticularmente preferibles, dicha segunda hoja es una hoja que

he sido quimicamente templada y presenta la ventaja de que,

si la hoja se rompe, se divide en pequefios fragmentog no cor-
tantes que eliminan substancialmente los riesgos de heridas
por rasgamiento. El temple quimico puede ser ejecutado segin

cualquiera de los procedimientos de temple gquimico descritos

anteriormente a propdésito del tratamiento de la primera hoja.

El término "materia vitrocristalina®, tal como es
empleado en la presente descripeidn, designa une materia for-
mada a pertir de vidrio por un tratamiento que produce en el
mismo una o varias fases eristalinas,

En una de las realizaciones mds importantes de le ‘;; 
invencidn, donde dicha primera hoja de vidrio es fijada por :

una cara mejorada (rectificada) a un segundo drgano de fuerza



5.

10,

15.

20,

25,

30.

en forma de hoja de vidrio o de materia vitrocristalina,

dicha primera hoja puede ser curvada, en el panel terminado,
de manera que se la someta a fuerzas de flexidn suficientes
pare romper esta segunda hoja, El panel posee entonces, ca~
racteristicas de resistencia mecdnica muy ventajosas., En
particular, la buena resistencia de la primera hoja a la
ruptura por flexidn, es utilizada permitiendo a dicha prime~
ra hoja deformarse eldsticamente sin que dicha segunda hoja
imponga limitaciones a esta deformacidn cuando la intensidad
de un choque, aplicado sobre dicha primera hoja y que prove-
ca la flexidn de las hojas estratificadas, sobrepasa un ni-
vel dado, Este efecto, es importante, por ejemplo permite
evitar traumetismos craneales a personas que tropiecen con
el panel, por ejemplo en el caso en gque es empleado como pa-
rabrisas montado sobre un vehiculo de manera que dicha pri-
mera hoja estd situada hacia el interior del vehiculo.

BEn las formas Sptimas de realizaciones parecidas de
la invencidn, las resistencias relativas de dichas primera y
segunda hojas a la ruptura por flexidn (siendo consideradas
las hojas independientemente una de otra), son tales que la
resigtencia de dicha segunda hoja a la ruptura por flexidn
que establece fuerzas de traccidén que se ejercen sobre su la=
do externo (es decir sobre el lado que, en el panel termina-
do, no estd de cara a dicha priﬁera hoja) es mayor que la re-
sistenéia a la ruptura de dicha primera hoja por una flexidn
que somete a fuerzas de traccidén el lado .interno de esta ho-
ja (es decir el lado, que en el panel terminado, estd cara
a dicha segunda hoja). Esta caracteristica no es incompatible
con la condicién de que en el panél terminado, la segunda

hoja deba romperse bajo los esfuerzos de flexidn que actdan
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sobre la primera y de una magnitud tal que no son suficien-
tes para romper dicha primers hoja. En efecto, en el panel
terminado, las hojas componentes se comportan como una es-
tructura monolitica hasta el momento de la ruptura de la se-
gunda hoja y, bajo fuerzas de traceidn cualesquiera, dicho
lado externo de la segunda hoja estd sometido a un esfuerzo
de traccidn mayor que el lado interno de dicha primera hoja.
La ventaja que puede dar dicha resistencia superior a la rup-
tura, a dicha segunda hoja es que, cuando el panel es utili-
zado como panel de vitral, por ejemplo como parabrisas o en
una puerta, dicha segunda hoja es capaz de absorber, antes
de romperse, una mayor parte de la energia de un chogue.
Dichas resistencias relativas de la primera y se-
gunda hojas pueden obtenerse eligiendo la ségunda de manera
que tenge un espesor apropiado, superior al de la primera.
Bste método es particularmente ventajoso si la segunda hoja
ha sido templada (preferentemente, quimicamente templada),
pues la segunda hoja puede tener una resistencia muy buena a
la ruptura por el choque de pequefios objetos duros, tales co-
mo piedras, mientras que la primera hoja es lo bastante del-

gada para tener la flexibilidad deseada, con el fin de absor-

ber al mdximo la energzia del choque. BEn una variente, si con
vistas a guardar el peso del panel por debajo de un cierto
valor o por otras razones, el espesor de la segunda hoja de-
be ser inferior al valor que seria necesario, dejando aparte
los demds factores, para alcanzer dicha resistencia mayor,
ésta dltima puede obtenerse por medio del temple quimico o
por un tratamiento y una elzsccién apropiada del espesor de la
hoja.

En las realizaciones de la invencidén en las que la
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primera hoja estd fijada por una cara mejorada (rectificada)
a un segundo Srgano de fuerza bajo forma de hoja de vidrio

o de materia vitrocristalina, es ventajoso, en algunos cosos,
que los elementos componentes del panel sean ensamblados de
manera qué la segunda hoja sea mentenida en un estado elds-
ticamente curvado, por ejemplo, por medio de un elemento com-
ponente que forme marco y/o por medio de dicha primera hoja.
La segunda hoja, por ejemplo, puede ser mantenida en un es-
tado de flexidn eldstica tal que su lado externo sea someti-
do a la traccidén o a una compresidn reducida, a continuacidn
de la cual el esfuerzo de flexidn, para el cual se rompe di-
cha segunda hoja, se encuentra'reducido.

Ventajosamente, la primera hoja estd fijada a la se-
gunda hoja de vidrio o de materia vitrocristalina por medio
de una o varias hojas orgénicaé interpuestas. Dichas priners
y segunda hojas pueden estar fijadas directamente a una hoja
interpuesta, por ejemplo por aplicacidn de calor y presidn,

o dichas primera y segunda hojas pueden ser fijadas a una
hoja interpuesta por capas de unién, por gemplo, capas de
adhesivo, aplicadas bajo forma liquida o pastosa entre las
primera y segunda hojas y dicha hoja interpuesta. Dicha hoja
interpuesta puede ser por ejemplo, una hoja de una materia
orgénica polimera, tal que una hoja de polivinilbutiral o de
un policarbonato de alto peso molecular de un bisfenol, hojo
que puede pegarse por un adhesivo a base de acrilato de po-
livinilo, a las hojas entre las cuales estd interpuesta, Esta
manera de fijar le primera y segunda hojas entre si permite
crear una unidn muy satisfactoria, Diche hoja interpuesta,
puede servir en caso de ruptura, para mantener los trozos in-

dividuales de las primera y segunda hojas, lo que permite pro-
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ducir fdcilmente una ensambladura estable de dos hojas prin-
cipales, Igualmente, el panel puede tener una transparencia

muy buena y otras propiedades dpticas ventajosas tales como

una débil deformacidén Sptica.

Una hoja orgdnica interpuesta, destinada a fijar

las primera y segunda hojas entre si, es preferentemente una
hoja que puede servir como filete de seguridad en el caso de fui:i

gue dicha primera hoja se rompa hajo el impacto de un cuerpo

contra ella, En particular, en los casos en que por 10 menos
dicha primera hoja es templada, el panel tiene propiedades
muy buenas si se utiliza como panel de vitral en el que una o
las dos hojas constituyentes pueden romperse a consecuencia
del choque de una persona contra el panel, A continuacidn del
tratamiento de rectificacidén de la primera hoja, efectuado
como ya se ha descrito anteriormente, el riesgo de penetra-

cidn de un cuerpo a través del panel en el caso de un choque

de energia bastante elevada, por ejemplo el choque de la ca-

beza de un viajero contra el panel, cuando éste es utilizado

como parabrisas, es reducido considerablemente. Si el choque
se produce contra la primera hoja, ésta puede amortiguar la
ruptura de la hoja orgdnica interpuesta solamente para ener-
giag de -choque mds elevadas que en el caso de los estratifi-
cados que no han sufrido tratamiento de rectificacidn. Como

ya se ha descrito anteriormente, dicha primera hoja preferen-

temente es templada quimicamente de modo que en caso de rup-

tura de esta hoja se obtengan pequefios fragmentos no cortantes.t;r
En las formas de realizacidn de la ihvencidn en las

que la primera hoja es fijada por una cara mejorada, es decir

que ha sufrido un tratamiento de rectificacidn, de una segun-

da hoja de vidrio, esta segunda hoja puede también estar so-
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metida en su totalidad o en una parte de su superficie,

por ejemplo, en una o varias zonas centrales y/o en una o
varias zonas marginales, a un tratamiento de rectificacidn
destinado a reducir la deteriorizacidn de su cara que, cn
la ensambladura, cstd mds prdxima a dicha primera hoja. En
este caso, las ventajas de un tratamiento de rectificacidn
se obtienen cualquiera que sea el lado del panel donde se
produzca un choque de alta energia. Esta particularidad del
procedimiento es porticularmente ventajosa para la nroduccidn
de paneles de vitrales utilizados como puertas suscentibles
de ser sometidas a fuerzas de impacto por un lado u otro.

La segunda hoja, si es requerido, nuede ser soneti-
da a un tratamiento de rectificacidn sobre una parte o varias
partes marginales de una cara de la segunda hoja como se ha
descrito a propdsito del tratamiento de dicha primera hoja y
por las mismas rezones,

51 dicha segunda hoja es sometida a un tratamiento
de rectificacidn, este tratamiento pusde ser ejecutado sesin
cualquiera de las formas descritas anteriormente a propdsito
del tratamiento de la primera hoja.

En la mayoria de los‘oasos, sin embargo, es »referi-
ble gue solamente la primera hoja sea sometida a un tratasien~
to de rectificacidn de modo que se gimplifigue la fabricacidn
¥ s¢ haga mds fdcil la produccidn de un panel que tensa las
propiedades dpticas predeterminadas. Un panel asi producido
puede ser instalado de forma que dicha primera hoja esté dig-
puesta sobre el lado en el cual haya mds posibilidad de pro-
ducirse un choque de alta energia que doble el panel.

Segun algunas realizaciones de la invencidn, antes

y/o durante la ensambladure de los elementos del panel, se dn
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a la primera hoja una resistencia a la ruptura, que se debe-

ria a una flexidn que tiende a estirar la cara o una cara
mejorada perteneciente a la primera hoja y situada en el
interior del estratificado, tal que una muestra cuadrada de
30 em de lado de la misma materia que la hoja y tratada de
la misma forma, apoyada en posicidn horizontal por la peri--
feria de su cara o de sus caras mejoradas, no seé rompe bajo
el choque de una bola de acero de 227 g de peso, que se deja
caer desde una altura expresada en metros e ignal a 1,5 +

+ 0,95%t, donde 1 es el espesor de la hoja, expresado en mi-
limetros. Dicha resistencia a la ruptura por flexidn puede
darse simplemente por un tratamiento de rectificacidn antedi-
cho o por la combinacidn de tal tratamiento y de un temple
y/o por la ensambladura de los elementos componentes del pa-
nel, efectvada de manera que dicha vrimera hoja sostenida
eldsticamente curvada de manera que pueda someterse dicha
cara de la misma a compresién, Las pruebas han demostrado,
que si un panel, que comprende dicha primera hoja tratada de
forma que le dé una resistencia, es utilizado como parabri-
sas de forma que dicha orimera hoja esté de cara al interior
del vehiculo, el riesgo de un traumatismo peligroso o fatal
para la cabeza de un ocuvante del vehiculo, por ejemplo, por
raggamiento y en el caso de un choque contra el parabrisas,
se encuentra muy reducido.

Sin embargo, como la velocidad de los vehiculos
tiende a aumentar, lo que arrastra el ricsgo de choques mads
violentos, es todavia mds ventajoso que la resistencia a la
ruptura de la primera hoja sea zun nds eleveda y, segun las
realizaciones narticularmente importantes de la invencion,

dicha wmrimera hoja tiene, en el panel terminado, una resis—
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tencia a la ;ﬁpghra tal que una muestra cuadrada de 30 om

de lado, de la misma materia que la hoja y tratada de la wio-
ma forma, y epoyada, en posicidn horizontal, por la nerile-—
ria de su cara o de sus caras mejoradas no se rompe bajo el
chiogue de una bola de acero que pesa 227 g y que se deja cuel’
des’e una altura de 3,4 metros.

En ¢l caso de un procedimiento en gue la nrimcro
hoja es fijada a una cara de una segunda hoja de vidrio o <e
materia vitrocristalina, también pueden producirse panei=s
muy satisfactorios, dendo a dicha segunda hoja antes y/o du-
rante la ensambladura de las hojas del panel, una resistencit
a la ruptura por flexidn gque tiende a estirar su lado, que
en el panel terminado, estd de cara a dicha primera hoja, tal
como una muestra cuadrada de 30 cm de lado, de la misma ns-
teria que dicha segunde hoja y tratada de la misma forma, no
se rbmpe bajo el choque de una bola de acero en el curso de
ung o de las dos pruebas gue han sido descritas, Bl nanel
resiste entonces mejor a la ruptura o a la venetracidn bzjo
las fuerzas gque actian sobre el panel y que tienden = estiror
la cara en cuestidn de dicha segunda hoja. Si diche sejuca
hoja cs de vidrio, gse le puede dar dicha resistencia a 1o ru-
tura totalmente o en narte por un tratamiento de rectificn-
cidn ejecutado antes de la ensambladura de las hojas del nua-
nel.

Diversas realizaciones de la invencidn serdn dss-
critas ahora a titulo de ejemplo en referencia a los ¢ibujos
egquemdticanente anexos,

La ficura 1 es un corte de un panel segin la inven-
cidn; da figura 2 es un corte de otro panel segin la inven-

cidn; la figura 3 es una vista en perspectiva de un warabricis
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segin la invencidn; la figura 4 es un corte segin la lines
A-A‘de 1a figura 3; la figura 5 es un corte de tres elemen~
tos componentes de un parabrisas segun la invencidn, con su
ensambladura; la figura 6 es un corte del parabrisas formado
a partir de los elementos componentes representados en la
figura 3 y de un marco; la figura 7 es un corte de otro pa-
nel segin la invencidn; la figura 8 es un corte de dos ele-
mentos componentes de otro panel segin la invencidn, antes de
su ensambladura; la figura 9 es un corte del panel, formado
por los elementos componentes representados en la figura 8
y un marco; la figura 10 es un corte de tres elementos compo-
nentes de otro panel segin la invencidn, antes de la ensam- ;n -
bladura; la figura 11 es un corte del panel formado por tres
elementos componentes representados en la figura 10; y la
figura 12 es un corte de una parte de otro panel segin la in-
vencidn.

En la descripeidn que sigue de los diversos pancles
representados por los dibujos, las referencias -1- a -4- son
utilizadas en toda la descripeidn para designar las caras de

los 6rganos de fuerza en forma de hoja.

En todos los ejemplos, los porcentajes.estén en pe-—

80, a menos que no sean especificados de otro modo.

EJEMPLO 1,

El panel representado en la figura 1 comprende una
hoja de vidrio -5=-, gque mide 1,5 m x2mzx 1,65 mm y es fa-
bricado a partir de un vidrio que tiene la siguiente composi-

e¢ién general :

510, 72%
41,04 3%
Na,0 124
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Cal 12%
(el resto contiene huellas de Mg0 y de Fe203), y una hoja
~7- que mide 1,5 m x 2 m x 4 mm y estd compuesta por una ma-

teria vitrocristalina, que tiene la siguiente composicidn

general:
810, 42, 3%
A1,04 31,2%
Na,0 10, 4%
K,0 :6,2%
Ca0 1,8%
1i0, 7,4%
45,04 . 0,7%

Antes de que el panel fuera ensamblado, la cara -2-
de la hoja -5~ fue tratada por una solucidén acuosa de la si-
guiente composicidn:

8,8 litros de agua

0,6 litros de HZSO4

0,6 litros de HF (a una concentracidn del 70%)
& unea temperatura de 20°¢, Ia hoja fue puesta en contacto con
esta solucidn durante.60 minutos, lo que provoca la elimina-
cién de una capa superficiel de 60 micrdmetros de espesor.
Este espesor vale 1,5 veces la profundidad de los defectos
nds profundos, preséntes en la cara tratada de vidrio y sus-
ceptibles de provocar concentraciones de las tensiones bajo
un esfuerzo de_traocién. Antes dei tratamiento de la hoja de
vidrio por dicha solucidn decida, la cara -1~ de la hoja fue
impregnada de parafina con el fin de impedir sensiblemente
gque dicha cara sea afectada por el dcido,

Después del lavado y del secado, la hoja de vidrio

tratada fue fijada por su cara tratada -2- a la hoja ~7- de
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materia vitrocristalina por medio de una hoja -6~ de poli-
vinilbutiral de alta resistencia al choque y tiene un espe-
sor de 0,76 mm,

Un lote de paneles parecidos al fabricado de la for-
ma que se ha deserito antes y representado en la figura 1,
fue sometido a pruebas para determinar la resistencia a la
penetracidén de cada uno de los panales por comparacidn con
los paneles formados por elementos componentes idénticos a
los elementos componentes de los paneles citados inmediata-
mente antes, pero en los que la cara -2- de la hoja -5~ no
ha sido tratada por la solucidn dcida antes de la ensambladu-
ra., Cada uno de los panales producidos por el procedimiento
que comporta el tratamiento 'decido y cada uno de los paneles
obtenidos sin este tratamiento fue apoyado periféricamente
sobre la superficie marginal de la cara -4- de la hoja de ma-
teria vitroeristalina -7- y un cuerpo redondeado, de 10 kg
de peso y que simula una cabeza humana, fue llevado sobre el
panel a una altura de 3,5 m de manera que chocara con la par-
te central de la cara -1~ de la hoja -5-. En todas las prue-
bas en que se ha hecho uso de paneles producidos sin trata~
miento 4cido de la cara ~2~, el cuerpo penetra por 1lo menos
parcialmente a través de la hoja de polivinilbutiral, Por el
contrario, en todos los casos en que se hizo uso de paneles
fabricados segin la invencidn, la hoja de polivinilbutiral
no se rompid, en ningin caso hubo penetracidn, ni siquiera
parcial, del cuerpc a través de la capa interpuesta de plds-
tico. Los paneles fabricados seguin la invencidén en el pre-—
sente ejemplo son muy convenientes como tabiques entre dos

partes de un alojamiento o como balaustradas de balcones.
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EJEMPLO 2,

Un panel parecido al representado en la figura 1
fue fabricado por medio de una hoja de vidrio -5- que mide

0,7 m x 2 m x 2,5 mm, una hoja de polivinilbutiral de un

. espesor de 0,8 mm y una hoja de vidrio -7- que mide 0,75 m

x2mzx 3,7 mn. Cada una de lasg hojas de vidrio ~5- y ~7-

fue fabricade a partir de un vidrio que tiene la siguiente

composicidns
510, 715
o
A1203 4%
Na,0 13%
Cao 11%

el resto consiste en impurezas,

Anten de ensamblar los elementos componentes en for—
ma de hoja, del panel, la cara -2- de la hoja -5~ fue some-
tide a un tratamiento llamado comdnmente "pulimento al fue-
go", Este fud ejecutado precalentando la hoja -5- a 450°C ¥
poniéndola a continuacidén encima de una llema formada al in-
flamar propano y aire comprimido pasando a travéé de un els-~
mento refractario poroso, Ia hoja de vidrio fue retenida de
manera que su cara -2- estuviera de cara a la llama, duran-
te 45 segundos. En el curso de este tratamiento, la tempera-
tura de la cara -2- fue llevada a 660°C. Ia hoja entonces,
fué enfriada progresivamente en un horno cuya temperatura
inicial era de 450°C. |

La hoja 5 fue fijada seguidamente por su cara -2- g
la cara -3~ de la hoja -7- por medio de la hoja de polivinil-
butiral,

| Un lote de paneles formados como se ha descrito an-

tes fueron sometidos a pruebas para determinar su resistencia
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a la penetracidn, por comparacidn con un lote de paneles

idénticos pero en los que la cara -2- de la hoja ~5- no ha-

bia gido pulida por el fuego antes del ensamblado. Cada uno

de los paneles fabricados por el procedimiento gue comporta

el tratemiento de pulimento al fuego y cada uno de los pane-

les fabricados sin este tratamiento fueron periféricamente

apoyados sobre la superficie marginal de le cara -4~ de la

hoja de vidrio -7-, y un cuerpo redondeado de 10 kg de peso,

que simulaba una cabeza humana, se dejé caer sobre el panel

desde una altura de 1,5 m de manera que chocara con la cara

-1~ del panel -5-, En todas las pruebas relativas a paneles

fabricados sin tratamiento de pulimento al fuego, la capa in-

terpuesta de polivinilbutiral fue rota y dicho cuerpo pene-

tré a través de la capa interpuesta. Por el contrario, en to-

das las pruebas en las que se ha hecho uso de paneles fabri-

cados segin la invencidén, la hoja de polivinilbutiral no se

rompid en ningdn caso, el cuerpo no penetrd, ni siguiera par—

EJEMPLO 3,

" cialmente, a través de dicha capa interpuesta.

Se fabricdé un cierto mimero de paneles que compren—

dfan dos hojas de vidrio cada uno, que tenfan las mismas di-

mensiones y composicidn que las hojas del ejemplo 2, y una

hoja interpuesta de polivinilbutiral, igualmen%e geglin el ejem~:

plo 2. Antes de ensamblar las hojas de cada panel, las hojas

-5- y -7~ fueron sometidas, en las zonas marginales de 2 cm

de longitud extendiéndose alrededor de toda su periferia, a

un tratamiento de rectificacidn por una solucidn acuosa que

contenia 10% en volumen de deido fluorhidrico a 50°C. El efec-

to de este tratamiento fue mejorar la parte marginal de las

caras -1~ y -2~ de la hoja 5=,

la parte marginal de las ca~-




L

5e

10.

15.

20.

25.

30.

403413

ras =3-y —4—‘defla hoja -7- y las caras del borde de estas
hojas, reduciendo la deteriorizacidén de estas caras, engen-
drada.: por defectos susceptibles de provoecar concentracio-
nes de las tensiones bajo un esfuerzo de traccidn., Los »ane-
les terminados fueron sometidos a una prueba de choque del
tipo que se ha descrito en los ejemplos 1 y 2, establecien~
do una comparacioén c5n un. lote de paneles fabricados a par-
tir de elementos componentes idénticos pero que no han sufrido
el trotamiento de las hojas de vidrio. En cada una de las
pruebas, en las que se hizo uso de un panel fabricado sin
tratamiento dcido, la hoja de pldstico interpuesta fue rota
¥y atravesada por un cuerpo de 10 kg de peso, que se dejd caer
desde una altura de 1,5 m sobre la cara -1~ de la hoja -5-,
mientras que cada una de las pruebas en que se higo uso de
un panel en el cual lag zonag marginales de las hojas de vi-
drio habfan sido tratadas por el dcido, el cuerpo que se de-
jé caer, no penetrd a travéds de la hoja de pldstico inter-
puesta aunque la altura de la caida fuera de 2 metros.

EJEMPLO 4.

Fue producido un lote de veinte paneles, represen~
tados cada uno en la figura 2 y que comprenden dos hojas -§-
¥y -9- cada una de las cuales mide 0,6 m x 2 m x 3 mm y estd
fabricada a partir de un vidrio sodocdlecico que tiene la com-

posicidén sigulentes

510, 5%
Na,0 12%
Cal 104
A1,0, 29

el resto comprende cantidades menores de impurezas, y una
hoja de polivinilbutiral de alta resistencia al choque de un

-
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aspesor de 0,7 mm.

Antes de formar cada estratificado, las caras -1-
y -4- de las hojas de vidrio fueron impregnadas de un plds-
tico aplicando una solueidén de un copolimero de cloruro de
vinilo y de acetato de vinilo en acetato de etilo para formar
un revestimiento pldstico protector, y las hojas fueron su-
mergidas durante una hora en una solucidn acuosa que conte—-
nia 7% en volumen de deido fluorhidrico y 7% en volumen de
geido sulférico a una temperatura de 20°C. Ias hojas fueron
entonces lavadas y secadas y los revestimientos pldsticos
protectores de las caras -1- y -4- fueron levantadosl ias ho-
jas fueron entonces, fijadas entre si por medio de una hoja
de polivinilbutiral -10-, dispuesta entre las caras -2- ¥y
-3~ tratadas por los dcidos. Los paneles obtenidos fueron so-
metidos a una prueba de chogue del tipo que se ha descrito en
los ejemplos 1 y 2, estableciendo una comparacidén con un lote
de paneles hechos de elementos componentes idénticos pero que
no han sufrido el tratamiento dcido de las hojas de vidrio.
En cada yna de las pruebas efectuadas sobre un panel hecho
sin tratamiento decido de las hojas, la hoja de polivinilbu-
tiral =10~ se rompid y fue atravesada por dicho cuerpo de
forma redondeada y de 10 kg de peso, gue se deja caer desde
una altura de 3,5 m, Por el contrario, en las pruebas en que
los paneles han sido fabricados segun la invencidén y en las
gue fueron sometidos al mismo choque, la hoja interpuesta de
polivinilbutirat no se rbmpid en ninguno de los casos, Los
paneles realizados segun la invencién son de ventajosa utili-
zacidn como paneles de puerta donde hay posibilidad de un

choque violento de una persona contra una u otra cara del pa-—

nel.
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EJEMNPLO™5.~

Se fabricé un lote de diez parabrimas de vehiculo,
siendo cada perabrisas parecido al representado en las fi-
guras 3 y 4 y compuesto por dos hejas de vidrio -11- y -13-

que tienen la siguiente composicidn:

510, 70%
Na,0 12%
Cal 10%
g0 3%
’F9203 vestigios
41,04 5%

¥y una hoja de polivinilbutiral, de alta resistencia al cho-
que y que tiene un espesor de 0,76 mm, La hoja -11- tiéne

un espesor de 1,45 mm, la hoja -13- tiene un espesor de 4 mm

'y la hoja de polivinilbutiral tiene un espesor de 0,76 mm,

Antes de ensamblar los elementos componentes de ca-
da parabrisas de dicho lote, la parte central de la hoja -11~
que cubre la regidn que, cuando el parabrisas estd montado,
ge encuentra directamente -de cara a lé cabeza del conductor
ya lé cabeza del pasajero que ocupa el asiento delantero,
fue tratada por una solucidn acuosa que tiene la siguiente
composicidn:

8,8 litros de agua

0,6 litros de HZSO4

0,6 litros de HF (con una concentracidn
del 70%), a una temperatura de 20%¢. Los dos parabrisas fue-

ron sometidos a una prucba de choque idéntica a la represen-

 tada en los ejemplos 1 y 2, estableciendo una comparacidn

con diez parabrisasg producidos segun el presente ejemplo, pe-

rq no sometlendo la cara -2- de la hoja -11-, al tratamiento
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decido. En las pruebas ejecutadas sobre los ﬁarabrisas faﬁri—
cados segun la invencidn, mds de la mitad de los parabrisas
se rompieron bajo el chogue del cuerpo de 10 kg de peso que
se dejaba caer desde una altura de 3,5 m sobre la regidn de
la cara -1~ opuesta a la regidn sometida al tratamiento dei-
do de la cara -2-~, pero en ningin casg, el cuerpo atravesé
efectivamente la hoja interpuesta de polivinilbutiral.APor el
contrario, en los ensayos efectuados sobre los parabrisas fa-
bricados sin tratamiento dcido de la cara -2- de la hoja -11-,
la hoja interpuesta de pldstico fué, en cada caso, atravesa-
da por dicho cuerpo cuando se dejd caer desde una altura de
3,5 m,

EJEMPLO 6.

Se fabricd un lote de diez paneles segin la figura
2, comprendiendo cada panel dos hojas de vidrio -8- y -9-,
teniendo lag mismas dimensiones y la misma composicidn que
las hojas de vidrio presentadas en el ejemplo 4, y una hoja
~10—- de cloruro de polivinilo de alto peso molecular, de un
espesor de §,8 mm., Antes de la ensambladura de las hojas, la
cara -2- de la hoja -8- y la cara -3- de la hoja -9~ de cada
panel fueron tratadas por una solucidn acuosa 0,005-Normal
de NaOh a 85°C, Las caras -1- y -4~ fueron protegidas contra
el contacto con ia solucidn bdsica impregnando estas caras
de parafina, El tratamiento bdsico fue efectuado al sumergir
las hojas -8- y ~9- durante dos horas en una solucién de NaOH.
Después del tratamiento bdsico, las hojas fueron lavadas,
secadas y. fijadas, por sus caras que habfan sufrido el tra-
tamiento bdsico, a la hoja interpuesta -10- por medio de un
adhesivo a base de cloruro de polivinilo de bajd peso mole-

cular.

¢
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Los diez paneles fueron sometidos a un ensayo de

chogue parecido al que se ha descrito en log ejemplos 1 y
2 estableciendo una comparacidén con log diez parabrisas fa-
bricados de la misma manera y & partir de elementos componen~
5. tes idénticos, pero sin el tratamiento bdsico de las hojas
de vidrio. En los ensayos de los paneles producidos sin el
tratamiento bdsico, la hoja interpuesta de cloruro de polivi-
nilo -10- fue cortada y sufrid una penetracidn parcisl de di-
cho cuerpo de 10 kg de peso que se deja caer desde una altura
10, de 3,5 m, Por el contrario, en el curso de ensayos sobre pa-
neles fabricados segin el presente ejemplo de la invencidn,
la hoja interpuesta de cloruro.de polivinilo no fue ni cor-
tada ni atravesada ni siquiera parcialmente cuando dicho cusr-
po de 10 kg cae sihbre la cara -1~ del penel desde una altura
15. de 3,5 m, Ademds, los paneles fabricados segin el presente
ejemplo de la invencidn son muy convenientes como paneles de
puerta de vidrio en los que una persona @uede tropezar vio-
lentamente con una u otra cara del panel.
EJEMPLO %.

20, Se fabricd un lote de parabrisas parecidos al repre-

~

sentado en las figuras 3 y 4 ¥ que oompfende las hojas -11-
y ~13- de vidrio que tienen la misma composicidén que las ho-
jas -11- y -13- del ejemplo 5. Sin embargo, en el presente
ejemplo, las hojas -11= y ~13- tienen el mismo espesor, de
25. 1,5 mm., Las hojas de vidrio fueron fijadas entre si por medio

de una hoja interpuesta de polivinilbutiral de alte resisten-

cia al choque, de adherencia controlada y un espesgor de 0,76 mm
Antes de la ensambladura de las hojas de vidrio, la cara-2-
de la hoja ~-11- de cada parabrisas fue expuesta durante una

30. hora al contacto de una solucidn acwosa que contenia 7% en
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volumen de deido fluorhidrico y 7% en volumen de éoido sul—

férico a una temperatura de 20°C, Durante este tratemiento,
la care ~1~ de cada hoja -11- fue protegida del contacto del
écido por un revestimiento orgdnico protector tal como una
5, capa de parafina, Pequefaghuestras cuadradas de 30 cm de la- -
do fabricadas a partir del mismo vidrio fueron tratadas de
la misma forma por dicha solucidn deida. Despuds del trate-
miento dcido, las hojas -11- y las muestras fueron lavadas
y secadas y lag capas orgénicas protectoras fueron levanta~
10, das, En el curso de la operacidn siguiente de fabricacién,
las hojasA~11—, las muestras e igualmente las hojas -13-~ que
forman la capa externa de los parabrisas, fueron sumergidas
durante 24 horas en un bafio de nitrato de potasio mantenido
a 460°C vy que contiene 0,2% en peso de carbonato de potasio,
15, lo que produce el temple quimico del wvidrio.
Tas hojas -11- y -13- fueron entonces fijadas a las
hojas -12- de polivinilbutiral de alta resistencia al choque.
Con vista a establecer una comparacidén, se fabricd
otro lote. de parabrisam a partir de un elementos componentes
20. idénticos y de la misma manera, pero suprimiendo el trata-
miento dcido de las hojas -11-. Sin embargo, en el curso de
la fobricacién de este segundo lote, las hojas —-11- y —13~
fueron quimicamente templadas por inmersidén durante 24 ho-
ras en un bafio de nitrato de potasio a 460°¢ conténiendo 0,2%
25. en peso de carbonato de potasio pero sin someter las hojas
~-11- al tratamiento dcido,
Los parabrisas realizados con tratamiento deido y
gin tratamiento dcido fueron sometidos a un ensayo de choque
del +tipo desecrito en los ejemplos -1- ¥ -2—- ¥y se vid que pa-

30. ra una altura de caida de 6,2 m de un cuerpo de forma redon-
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deada de 10 kg de peso, la hoja interpuesta de polivinil-
butiral sufria menos ruptura y penetracidn en el caso en que
los parabrisas eran fabricados con tratamiento dcido, por
domparacidn al caso en que los parabrisas eran producidos
sin este tratamiento. En los ensayos efectuados sobre los
paneles fabricados segun la invencidn, el cuerpo redondeado
cae sobre la cara -1- de la hoja -11-, 7

Las muestras cuadradas de 30 cm de lado que habian
gido sometidas al tratamiento decido y al temple quimico fue-
ron sometidas a un ensayo de resistencia, estableciendo una
comparacién con las muestras idénticas de vidrio, de las mis-
mas dimensiones y composicidn,, que habian sido sometidas a2l
mismo tratamiento de temple quimico pero no a un tratamicnto
por dcido. El ensayo de resistencia en cuestidh comprendia
las operaciones consistentes en poner la muestra sobre un
gsoporte periférico como un marco y dejar caer, desde una al-
tura igual a 2,9 m, una bola de acero de 227 gr de peso so-
bre la parte central de la cara superior de la muestra, Las
muestras tratadas por el dcido fueron sometidas a esta prue—
ba de manera que su cara tratada por el écido estuviera vucl-
ta hacla gbajo y en contacto con el marco de soporte,

En diéha prueba, las muestras tratadas por el dcido

no se rompieron hajo el choque de la bola de zaceroc dejada

“caer desde una altura de 2,9 m pero las otras muestras se

rompieron bajo el chogue de la bola cuando se dejé caer desg-
de una altura de 2,5 m,

EJEMPLO 8.

Se fabriced un lote de parabrisas como el que estd
representado en las figuras 5 y 6, comprendiendo cada para-

brisas dos hojas -14- y =16~ de vidrio sodiocdleico que tienen
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la composicidn especificada en el ejemplo 5, teniendo cada
hoja un espesor de 1,5 mm y una hoja -15- de polivinilbuti-
ral de alta resistencie al choque y un espesor de O,%O nm,
Cada hoja de vidrio destinada a formar la capa interna de un
parabrisas, esteba naturalmente curvada de manera que la ca=-
ra de esta hoja que debia situarse en el interior de dicho
parsbrisas (es decir la cara -2-) fuera convexa. Cada hoja de
vidrio, destinada a formar la capa externa de un parabrisas,
egtaba naturalmente, curvade de manera que la cara de esta
hoja que debia situarse en el interior del estratificado (es
decir la cara -3-) fuera céneava. Las hojas de capa interna,
naturalmente, estaban mds fuertemente curvadas, es decir te-
nian un radio de curvatura mds pequefio que las hojas de la
capa externa. Cada hoja de capa interna -14- fué sometida a
un tratamiento de rectificacidn por dcido y a un tratamiento
de temple quimico, siendo ejecutados los dos tratamientos co-
mo en el ejemplo 7. Las hojas -14- y -16- de cada parabrisas
eran entoncesrfijadas por medio de la hoja de polivinilbuti-~
ral dispuesta entre la superficie convexa de ja hoja =14- y
la superficie céncava de la hoja -16~ y a continuacidn las
hojas ensambladas fueron montadas en un marca -17-. En el cur-
so de la ensambladura, la hoja interna -14- fue curvada elds-
ticamente y mantenida en este estado por la hoja externa -16-
y por el marco -17-, de manera que las tensiones de compre-
sidn ge ejercieran en el lado interno de la hoja -14~ a con-
gecuencia de gu estado curvado, En otras palabras, la hoja
~14~ fue mantenida en el panel en un estado de curvatura re-
dueido por comperacidn con su estado natural, Por otra parte,
el marco mantenia las hojas ensambladas de manera que les da-~

ba una curvatura ligeramente mayor que la curvatura natural
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de lg hoja de pigstaco ~-16~, de manera Que, en el panel ter-
minado, el lado convexo de esta hoja fue también el asiento
de las tensiones de compresidn.,

Los parabrisas asl producidos fueron sometidos a un
ensayo de choque del tipo descrito en los ejemplos 1 y 2, es-
tableciendo una comparacidn con un lote de parabrisas que
habian sido producidos de la misma forma, con la sola excep-
cién de que lag hojas de vidrio tenian una curvatura natural
que correspondia a su curvatura final, aunque las hojas no
estaban en un estado de flexidn eldstica en el panel. En las
pruebas, el cuerpo de 10 kg de peso se dejé caer sobre la ca-
ra cbéneava expuesta de la hojar interna (la hoja 14) de cada
parabrisas mientras que el parabrisas estaba apoyado perifé-
ricamente. Se observd que en los parabrisas en los que no na—
bia tensiones de compresiéh en el lado interno de la hoja -14-
debidas & la flexidn eldstica, presentaban una buena resis-
tencia a la penetracidn del cuerpo cuando se le dejaba caer
desde una altura de 6,2 m; la resistencia de los otros para-
brisas, en los cuales las ‘ensiones de compresidén, debidas a

la flexibn eldstica existente, era todavia mejor.

EJEMPLO 9,

Se fabricd un lote de parabrisas para vehiculo, pa-
recidos al que estd representado en las figuras 3 y 4, com-
prendiendo cada parabrisas dos hojas =11~ y =13~ de vidrio

sodocdleico gue tiene la giguiente compogicidn general:

510, 73%
Na,0 14%
¢a0 104
A1203 3%

T2 hoja -11- de cada parabrisas tenia un espesor
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de 1,7 mm mientras que la hoja ~13-~ tenia un espesbr de 3,2

mm, Las hojas -11- y ~13- fueron fijadas a una hoja inter-
puesta -13~ de polivinilbutiral de alta resistencia al cho-
que y de un espesor de 0,76 mm. Antes de la ensambladura de
las hojas de cada parabrisas, la cara -3- de la hoja =11- fue
puesfa en contacto durante una hora con una solucidn acuosa
que contenia 7% en volumen de 4eido fluorhidrico y T4 en vo-
lumen de decido sulfirico a una temperatura de 20%¢, Ia toma
de contacto fue efectuada al sumergir la hoja en la solucidn
dcida despuds de haber cubierto la cara opuesta (cara j) de
la hoja de una capa de pldstico protectora, por ejemplo, apli-
cando una solucidén de copolimero de cloruro de vinilo en so-
lucidn en acetato de etilo., Se fabricé también un lote de
muestras cuadradas de 30 cm de lado de la misma materia y -
tratadas de la misma forma que las hojas ;11—. Despuéds del
tratamiento dcido las hojas ~11- y.las muestras fueron lava-
das y secadas y capa protectora de pldstico fue levantada de
cada hoja. |

En el curso de la etapa siguiente, las hojas -11- y
dichas muesfras, e igualmente las hojas -13~, fueron templa-
das quimicamente por inmersidn durante 24 hqras en un bafio
de nitrato de potasio mantenido a 47500 pars efectuar el tem--
ple quimico, Después del secado de las hojas templadas, las
dos caras de las hojas -11- y =13~ y las dos caras de las
muestras fueron puestas, durante dos minutos, en contacto con
una solucidn acuosa que comprende T% en volumen de deido sul-
férico a 20°C,

Finalmente, las hojas -11- y -13- fueron fijadas go-
bre los lados opuestos de la hoja -12~ de polivinilbutiral

de alta resistencia al choque, la cara ~2- de la hoja -11-
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que habia estado sometida sucesivamente al tratamiento por
el deido fluorhidrico, al cambio de iones con el nitrato de

potasio y a continuacidn de nuevo sl tratamiento de deido

flurhidrico, estaba en contacto con esta hoja interpuesta de
5 pldstico.

Dichos parabrisas fueron sometidos a una pruebas de

choque parecida a la descrita en los ejemplos 1 y 2, esta-
bleciendo una comparacidn con un lote de parabrisas produci-
dos de una menera idéntica, a partir de elementos componentes
10, idéntices, con la sola excepcidén de que dichos tratamientos
deidos fueron suprimidos, siendo sometidag las hojas de vi-

drio sdlamente al tratamiento de temple quimico antes de la

ensambladura.
- Después de las pruebas en.que dicho cuerpo de forma
15, redondeada de 10 kg de peso se dejd caer degde una altura de

6,2 m sobre la hoja interna (hoja 11) del parabrisas tratado
con deidos, resultd, gue la hoja interpuesta de pldstico su-

frid muy poca ruptura o penetracidn mientras que se constatd

una ruptura y una penetracidn considerable sufridas por la
20, la hoja interpuesta de pldstico de cada uno de los otros pa-
. rabrisas, no tratados por el 4cido, cuando fueron expuestos
al mismo choque.
Las muestras cuadradas de vidrio de 30 cm de lado y
de 1,7 mn de espesor que habian sido sometidas al tratemien-
25. to de dcido fluorhidrico antes y después del temple quimico
fueron sometidas a una prueba de resistencia en la cual, una
bola de acero, de 227 g de peéo, fué dejada caer sobre la
parte central de cada muestra, mientras estaba apoyada peri-
féricamente bor su cara que habia estado sometida antes y des-

30. pués del temple quimico al trateamiento de deido Ffluorhidrico.
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Otro lote de muestras, idénticas al primer lote con la so-
la excepceidn de que habian sido sometidas sdlameqte al tra-
tamiento de temple quimico y no a cualquier tratamiento de
deido, fueron sometidas a la misma prueba. Se observd que
las muestras que habfan sido sometidas al tratamiento deido
no se rompian bajo el choque de la bola de acero, aungue se
la dejara caer desde una altura de 3,4 m, mientras que las
otras muestras se rompieron hajo el choque de la bola cuan~'
do se la dejé caer desde una altura de 2,9 m,

EJEMPLO 10s

Se construyé un lote de paneles parecidos al repre~
sentado en la figura 1, que comprende dos hojas =5- y =7- de

vidrio sodocdcico de la siguiente composicidn general=

810, 72%
Na,0 16%
Ca0 . 10%
Mg0 0,24
Na,S0, 0,8%
A0y 1,06

las hojas median 2 m x 1 n y tenfan respectivamente un espe-
gsor de 2,5 mn y un espesor de 3,1 mm, Las hojas -5- y =7~ fue-
ron fijadas a los iados opuestos de una hoja interpuesta de
polivinilbutiral de alta resistencia al choque y de un espe~
gsor de 0,76 mm, Antes de la ensambladura de las hojas de ca-
da panel, una zona marginal continva de la cara -2~ de la
hoja -5- que tiene 1 cm de longitud, y la totalidad dé la su-
perficie del borde de esta hoja fueron puestos en contacto,
durante 30 minutos, en una solucién acuosa que contenia 7%

en volumen de deido fluorhidrico y 7% en volumen de dcido .

sulfirico a 30°¢C.
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DesPuéé de este tratamiento y antes de la ensambla-

L
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dura, las hojas -7~ fueron templadas quimicamente por inmer-
sidn durante 24 horas en un bafio de KNO3 mantenido a una
temperatura de 45000. En una variante, las hojas, en lugar
de ser templadas quimicamente, podian ser templadas térmica-
mente, es decir calentadas uniformemente a una temperatura
préxima a1 punto de ablandamiento y a continuacidn enfriadas
rdpidamente.

Despuds de la ensambladura de las hojas para formar
los paneles (veinte paneles en total), fueron sometidas a un
ensayo de chogque, parecido al que se ha descrito en los ejem—
plos 1 y 2, estableciendo una comparacidén con un lote de
veinte paneles idénticos a los primeros, con excepcidn de que
la hoja -5- no habia sido sometida a un tratamiento dcido.
Cuand& el cuerpo de forma redondeada y de 10 kg de peso fue
dejado caer sobre los paneles segun la invencidn, de mancra
que chocara con la cara -1-, desde una altura de 3,5 m o un
poco mds, el cuerpo no penetrd a través de la hoja de poli-
vinilbutiral. Por el contrario, los otros paneles se rompic-
ron y el cuerpo penetrd a través de la hoja interpussta de
pldstico cuando se dejdé caer sobre estos pancles de la mis-
ma altura.

EJEMPLO 131,

Se fabricd un lote de paneles parecidos al que estd

representado en la figura 7, que comprendia, cada uno, una

. hoja -=18-, que medfan 2 m x 1 m x 3 mm y estaba formada a

partir de un vidrio sodocdlcico de la siguiente composicidn
general:

510, T

Mg
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Nazo 13%
A1203 4%
Cal 11%

(comprendiendo el resto cantidades menores de impurezas) y -
une hoja -20- con las medidas 2 m x 1 m x 2 mm y formada a
partir de una materia vitrocristalina de la siguiente compo-

sicidn general:

510, 43%

of
41,0, 33%
Na,0 10%
K,0 6
Ti0, 8%

y una hoja -19- de polivinilbutiral de alta resistencia al
choque y de un éspesor de 0,8 mm, Los paneles asi formados
son muy convenientes como paneles murales destinados a un
local, estando dispuesta la hoja vitrocristaliha ~20~ hacia
el interior. Antes de ensamblar lag hojas de cada panel,
las hojas ~18~ fueron sometidas a un temple quimico calentén-
dolas uniformemente a una temperatura prdxima al punto de
ablandamiento del vidrio y a continuacidén enfridndolas rdpi-
damente. Seguidamente, la cara -2- de cada una de las hojas
de vidrio -18- fue sometida a un tratamiento de rectificacidn
en el que se hizo uso de una solucidén acuosa que tiene la
siguiente composicidn:

8,5 litros de agua

0,6 litrosde H2SO4

0,6 litres de HF (en una concentracidn del T0%)
mantenida a una temperatura de 20%¢, El tratamiento de rec-
tificacién durd 40 minutos y da lugar a la eliminacidn de una

capa de un espesor de 35 micrémetros de la cara -2- de las
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hojas. Despuds de este tratamiento, las hojas de los pane-

e € f

les fueron ensambledas,

) Un lote de diez paneles producidos como se ha des-
crito anteriormente, fueron sometidos a una prueba de cho-
que parecida a la que se ha descrito en los ejemplos 1y 2,
estableciendo una comparacidn con otro lote de diez paneles
muy parecidos a losfabricados segiin la invencidn, con la ex-
cepeidn de gue las hojas de vidrio ~18- de este lote compa-
rativo no hebian sido sometidas al tratamiento de la solucidn
de deido fluorhidrico. EL cuerpo de forma redondeada y de

10 kg de peso fue dejado caer sobre los paneles de cada lote
desde una altura de 6,2 m de manera que chocara contra la ca-
ra —-1- de la hoja -18-, Hubo menos rupbtura y menos penetra-’
cibn a través de la hoja interpuesta de pldstico en el caso
de los paneles producidos segin la invencidn, en comparacidn
al caso de otros paneles,

EJEMPLO 12,

Se fabricd un lote de paneles del tipo "Duplex' pa-
recidos al gue estd represehtado en las figuras 8 y 9; com-
prendiendo cada panel una hoja de pldstico acrflico -22-, de
un espesor de 12 mm, y una hoja de vidrio sodocdleico de com-
posicidén ordinaria, de un espesor de 2,5 mm. El panel estaba
destinado a servir como panel de cercado de un local o de una
habitacidén de manera que la hoja de pldstico -~22- estuviera
de cara al interior.

Antes de ensamblar las hojas de vidrio y de pldsti-
co para formar los paneles, la cara -2- de cada hoja de vi-
drio fue pulida al fuego como ya se ha explicado en el ejem-
plo 2 y las hojas entonces -fueron templadas guimicamente por

inmersién durante 20 minutos en un bafio compuesto de 2% en
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peso de IdNO3‘& de 98% de NaCl y mantenido a una temperatu-
ra de 580°C.

4 continuacidn de estos tratamientos, se midid la
resistencia a la ruptura de diez de las hojas de vidrio,
por flexidn, Se encontrd que las hojas eran eptas para ser
curvadas hasta gue el esfuerzo de traccidn, ejercido sobre
ol lado convexo, fuera del orden de 100 kg/mm®,

Antes de ensamblar las dos hojas de cada pane}l, las
hojas de vidrio -21- tenian una curvatura natural mds marca-
da que la curvatura natural de la hoja de plésfico -22~ ¢O-
mo estd representado en la figura 8, Las hojas fueron fija-
das entre si con o sin interposicidn de una delgada hoja de
polivinilbutiral (no representada) y fueron mantenidas por
un marco metdlico -23-, En el panel terminado, representado
en la figura 9, la hoja de vidrio -21- se encontraba en es-
tado de flexidn eldstica, pues era mantenida con una curva-
tura menor que su curvatura natural y, a consecuencia dé eg—
ta flexidn, ia cara interna de la hoja de vidrio era el
asiento de tensiones de compresidn,

Los paneles asi producidos fueron sometidos a una
prueba de chogue parecida a la que se ha descrito en los
ejemplos 1y 2, estableciendo una comparacidén con un segundo
lote de paneles fabricados de la irisma manera que los bane-
les del primer lote, con la sola excepcidén de que las hojas
de vidrio ~21- no habian sido sometidas al pulimento al fue~
go. En las pruebas, el cuerpo de 10 kg de peso fue dejado
caer sobre la cara -~i- de la hoja de vidrio, Las pruebas de-
mostraron que los paneles del segundo lote eran menos resis-
tentes a la penetracidén que los paneles producidos segin la

invencidn,




-

10,

15,

20,

25,

30'

B PRI [

403415

Se fabricé también un cierto nimero de otros pa~

neles parecidos a los fabricados segin la invencidn y repre-
sentados en las figuras 8 y 9, con la sola excepcidn de que
la hoja -22~ de pldstico acrilico habie sido reemplazada vor
dos hojas de pldstico acrilico fijadas entre si, cara a ca-
ra, por ung hoja de polivinilbutirel de un espesor de 0,6
mm, Estos paneles también demostraron ser resistentes a la
penetracidn despuds del choque del cuerpo de forma redondea-
da y de 10 kg de peso que se dejd caer sobre dichos paneles,
en comparacidén a los paneles producidos segun la invencidn
vy que comprendian inicamente una hoja de pldstico acrilice.

EJEMPLO 13,

Se fabricd un lote de paneles parecidos al que eg-
t4 representado en las figuras 10 y 11 ¥y que comprende dos
hojag =24- y =26~ de medidas 1 m x 2,10 m x 0,002 m y fabri-
cado & partir de un vidrio sodbcdleico de la siguiente com-

posicidn general:

3102 : 70%
Nas0 16, 3%
Ca0 11%
Mg0 ‘ 0, 6%
81,04 L 1,49
Na%so4 0,7%

Ias hojas de vidrio -Ri- y -26- tenian una curvatura natu-
ral parecida, como estd represehtado en la figura 10.

Antes de ensamblar las hojas de vidrio de cada po-
nel, la cara -2- de la hoja -24~ y la cara ~-3- de la hoja
~26- fueron sometidas a yn tratamiento de rectificacidn. To-

te tratamiento fue ejecutado aplicando sobre las caras -1-

y =4- una solucidn de un copolimero de cloruro de vinilo y
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de acetato de vinilo en solucidn en acetato de etilo para
formaer capas pldsticas protectoras sobre estas caras y a
continuacidn sumergiendo lag hojas durante 30 minutos en un
bafio mentenido a 20°C y que contenga 7% en volumen ds deido
fluorhidrico y %% en volumen de dcido sulfirico. Después.de
este tratamiento y de levantar las capas de pldstico protec—
toras, las hojas de vidrio fueron templadas quimicamente por
inmersién durante 24 horas en un bafio de nitrato de potasio
mantenido a 450°C, Las ho jas entonces fueron lavadas y.seca—
das,a continuecidn fijadas entre si por medio de una hoja -29-
de polivinilbutiral de alta resistencia al chogue y de un es-
pesor de 0,76 mm, para formar un estratificado plano. Forman-
do el estratificado, las hojas -24-~ y -26-, fueron dispues—
tas de manera que sus caras convexas estuviesen vueltas ha-
cia el interior, como muestra la fisura 10, y las hojas fue~-
fon dobladas eldsticamente de manera gque adquirieron una con-
figuracidn plana, de tal suerte, que en el estratificado ter—
minado, las tensiones de compresién fueren inducidas en los
lados internos de las hojas -24- y -26- a consecuencia de la
flexidn eldstica., Segin la magnitud de las tensiones de com-
presién inducidas por el temple quimico y segin el grado de
curvatura natural de estas hojas, las caras —1- y ~4- del pa-~
nel terminado esteban sometidas a una traccién o a una com-
presidén reducidas, Para favorecer la estabilidad del panel
y la conservacidén de las hojas =24~ y =26~ en estado plano,
podia estar montado en un marco (no representado en la figu-
fa 11).

Ios paneles fabricados como se ha descrito antes
fueron sometidos a una prueba de choque parecida a la que se

ha descrito en los ejemplos 1 y 2, siendo dejado caer el
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cuerpo de forma redondeada y de 10 kg de peso sobre la cara
4 de log paneles y, con vista a establecer comparaciones,
fue efectuada una prueba idéntica sobre paneles planos quo
comprendian hojas externas de vidrio de las mismas dimensio-
nes y de la misma composicidn que las hojas -24- y -26-,
fijadas entre si por una hoja interpuesta de polivinilbuti-
ral de alta resistencia al choque y de un espesor de 0,76 mm,
estos dltimos paneles difieren de los panecles fabricados sc-
gin la invencidn en gue las hojas de vidrio estaban natural-
mente planas y Unicamente habian sido templadas quimicamente
y no sometidas a cualquier tratemiento por un deido. Los pa-
neles producidos segin la invencidén demostraron ser mds re-
sistentes a la penetracidén que los otros paneles.

Los paneles producidos segun la invencidn y descri-
t0s en el presente ejemplo, son muy convenisntes como pane-—
les, por ejemplo, los panecles murales de un local, donde exis-
te la posibilidad de un choque violento contra una u otra
cara externa del panel.

BEJEMPLO l4,

Se realizd un lote de paneles parecidos al que estd
representado en la figura 12 y que comprenden tres hojas -27-,
-28- y -29-, que miden 1 mx 2 m x 0,013 m , fabricados a
partir de un vidrio sodocdleico que tiene la siguiente compo-

sicibn general:

510, . 708
Nay0 15%
Ca0 . 9%
Mg0 0,6%
41,0, 3,7

. NeyS0, 0,7%
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el resto compréndé cantidades menores de impufezas.

Antes del ensamblado, las hojas -27-, -28- y_—ég—
fueron templadas quimicamente por inmersidn durante 24 ho-
res en un baflo de nitrato de potasio mantenido a una ftempe-
ratura de 450°C ¥y las caras -33-, -35- y -37- de estas hojas
fueron expuestas durante 30 minutos al contacto de uns solu~
cidn acuosa de la siguiente composicidn:

9 litros de agua

0,6 lijros de H2504

0,6 litros de HF (en una concentracidn del T70%)
mientras que las caras -32-, ~34- y -36- estaeban protegidas
del contaeto con el dcido por capas de parafina,aplicédas
sobre las caras antes de comenzar el tratamiento dcido. Des-
pués del tratamiento, las hojas fueron lavadas y secadas y
las hojas fueron fijadas entre si por medio devhojas inter-
puestas -30- y ~31- de polivinilbutiral de un espesor de 0,4
mm, Los paneleé asi formados son convenientes particularmen—
te como ventanas de inspeccidn de un acuarium, o un delfina-
rium (o piscina de delfines), siendo ingtalados los paneles
de manera que la cara -32- de la hoja -27- esté de cara ha-
cia el ihterior es decir esté dispuesto en contacto con el
liquido.

Las pruesbas demostraron que los paneles producidos
como se ha descrito anteriormente eran capaces de resistir
a una presién uniforme de 3 m de agua que se ejerciera sobre
la cara -32- y tenian una alta resigstencia a la ruptura en -
los chogques provocados por un cuerpo gue cae en el liquido,
Para obtener una rigidez parecida en el caso de un panel com-
puesto de tres hojas de vidrio que no han sufrido tratamiento

de rectificacidn, el panel habria debido tener un espesor de
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70 rmn.

Los ejemplos anteriores no constituyen mas que
ilugtraciones no limitativas y son posibles numerosas modi-
ficaciones y variantes sin salirse por eso del marco de la

5. invencidn.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente de
invencidns .
1. Procedimiento para la fabricacidn de paneles

estratificados que comprenden una hoja de vidrio, junto con

10. otros: elementos componentes, fijados entre si cara a cara,
de manera que constituyan un conjunto estratificado, carac-

terizado porque dicha hoja de vidrio (llamada a continuacidn

"lz primera hoja') estd sometida por lo menos sobre una par-

te de su superficie a un tratamiento (}lamado en las reivin-
15,2 dicaciones "fratamiento de rectificacidn'), lo que mejora una

. cara de dicha primera hoja reduciendo la deterioracidn de es-

ta cara engendradas por los defectos susceptibles de provocar

concentraciones de las tensiones, cuando se aplica fuerzas de

traccidn a dicha primera hoja y porque las hojas del estra-
20, tificado son ensambladas y fijadas entre si de manera que jpor

lo menos dicha cara mejorada de la primera hoja se sitde cn

el interior del estratificado.
2. Procedimiento para la fabricacidn de paneles <s-—

tratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la rei-

25, vindicacidén 1, caracterizado porque por lo menos una zona
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marginal de la primera hoja estd sometida a dicho tratamien-
to de rectificacidn.

3. Procedimiento para la fabricacibén de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin las
reivindicaciones 1 § 2, caracterizado porque el tratamiento
de rectificacidén comprende un tratamiento térmico gue somete
a pulimento 2l fuego por lo menos una parte superficial de
la primera hoja.

4., Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segun las
reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque el tratamiento
de rectificacidn comprende una disolucidn quimica superficial
de una parte por lo menos de una cara de la primera hoja so-

bre una parte de su superficie, por lo menos.

5. Procedimiento psra la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacidén 4, caracterizado porque dicha solucidn es efec-~j 
tuada poniendo en contacto la regidn o las regiones superfi-
ciales que se deseandratar con un agente decido que contenga
lones de fldor.

6. Procedimiento para la fabricacién de paneles

estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin las

reivindicaciones 4 4 5, caracterizado porque en la regidén o

en las reglones tratadas, se disuelve una capa superficial

de un espesor por lo menos igual a la profundidaed del defec-

to mds profundo, presente en esta regidn o en esféﬂ regiones

v suscepbible de provocar dichas cohcentraciones de tensiones,
f. Procedimiento para la fabricacidén de paneles

estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin una

de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque una parte
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cvalquiera de superficie, gue no deba ser disuelta en el
curso de dicho tratamiento de rectificacidn’'es protegida por
una capa protectora.

8. Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin una
de lag reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque se sste-
blece tensiones de compresidn en una cara de la primera hoja,
que estd situada o estd destinada a situarse en el interior
del estratificado y que dicho tratamlento de rectificacidn
mejora o estd en vistas de mejorar.

9., Procedimiento para la fabricacidn de pancles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacidn 8, caracterizado porque dichas capas externas
de vidrio, prdéximas a las dos caras de la primera hoja, son
el asiento de tensiones de comprgsién de forma sensiblemente
gimétrica, »

10.  Procedimiento para la fabricacién de paneles
estratificados que comprenden uns hoja de vidrio, segin la
reivindicacién 8 6§ 9, caracterizado porque dichas tensiones
de compresién son establecidas por lo menos en parte median-
te un tratamiento_de temple.

11.  Procedimiento para la fabricacidén de pancles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacién 10, caracterizado porque dichas tensiones de
compresidn son establecidas por lo menos en parte mediante
un tretemiento de temple térmico.

12,  Procedimiento para la fabricacién de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
rewvindicacién 10, caracterizado porque dichas tensiohes de

compresidén son establecidas por lo menos en parte mediante
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un tratamiento que comporta una difusidén de iones por lo
menos en una cara de la primera hoja.

13. Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacién 8, baracterizado porgue dichas tensiones de
compresidén son establecidas por lo menos en parte ensamblan—
do los elementos componentes del vpanel de manera que la pri-
mera hoja sea mantenida en un estado de flexidn eldstico.

14, Procedimiento pard la fabricacidén de paneles

estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segii la
reivindicacidn 13, caracterizado porque los elementos compo-
nentes en forma de hoja estdn ensamblados en un marco de ma-

nera que contribuyen a mantener por lo menos en parte la pri-~

mera hoja en un estado de flexidn eldstica.

15. Procedimiento para la fabricacidn de paneles

estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin las
reivindicaciones 13 6 14, caracterizado porque la primera ho-
ja es mantenida en un estado de flexidn eldstica por lo me-
nos en parte mediante un segundo elemento en forma de hoja

y del estratificado.

16. Prooédimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segun una
de las reivindicacioﬁes 1 a 15, caracterizado porgque una par-
te de la otra cara de la primera hoja es sometida tambidn
a dicho tretamiento de rectificacidn.

17.  Procedimiento para la fabricacidén de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segun una
de las reivindicaciones 1 a 16, caracterizado porque la pri-
mera hoja, después de haber sido mejorada una de sus cares

por un tratamiento de rectificacidn, es fijada a otro drgano
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de fuerza en forma de hoja, siendo fijada la segunda hoja
a dicha cara mejorada de la primera hoja.

18. Procedimiento para la fabricacidén de pancles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacibn 17, caracterizado porgue después de ensamblar
los elementos componentes en forma de hoja del panel, diches
primera y segunda hojas forman las caras externas del estra-
tificado. '

19, Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio,. segin una
de las reivindicaciones 1 a 18, caracterizado porque la pri-
mere hoja es fijada por una carg mejorada a un segundo drsano
de fuerza, en forma de hoja y de materia pldstica,

20, Procedimiento para la fabricacidén de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin una
de las reivindicaciones 1 a 18, caracterizado porque la »ri-
mera hoja es fijada vor su cara mejorada a un segundo drzano
de fuerza en forma de hoja de vidrio o de materia vitrocris-
+talina, |

21,  Procedimiento para la fabricacidén de peoneles
egtratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin - la
reivindicacidn 20, caracterizado porque la segunda hoja es
una hoja-que ha sido templade quimicamente.

22, Procedimiento para la fabricacién de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin las
reivindicaciones 20 6 21, caracterizado porque la primera ho-
Ja, en el panel terminado, puede ser doblade de forma que so-
neta la segunda hoja a fuerzas de flexidn suficientes para
romperla,

23.  Procedimiento pare la fabricacidn de paneles
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estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la

reivindicacidn 22, caracterizado porque, en el panel termi-
nado, las resistencias a la ruptura por flexidn de la pri-
mera y segunda hojas (siendo consideradas las hojas indepen-

dientemente una de la otra), son tales gque la resistencia de

la segunda hoja a la ruptura por una flexidén que induce fuer- .?iJ
zas de traccidén en el lado que, en el panel terminado, estd
alejado de la primera hoja, es superior a la resistencia a la

ruptura de la primera hoja por la flexidén que induce fuerzas

de traccidn en el lado de esta hoja que, en el panel termina-
do, estd de cara a la segunda hoja.

24, Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin 1a
reivindicacidn 23, caracterizado porgue la mayor resistencia
a la ruptura de la segunda hoja se obtiene eligiendo para
formarla, una hoja que tenza un espesor mayor que la primera .
hoja y/o por 1o menos un tratamiento de temple quimico de 7
dicha segunda hoja.

25, Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segun una
de las reivindicaciones 20 a 24, caracterizado porque los ele- B
mentos componentes del panel estdn ensamblados de manera que
la segunda hoja sea mantenida en un estado de flexidn elds-
tica.

26, Procedimiento para la fabricaq;ég de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacidn 25, caracterizado porque la segunda . hoja es
mantenida en un estado de flexidn eldstica tal que su lado
que no estd enfrentado 2 la vrimera hoja, se halla en un es—

tado de traccidn o de compresidn rsducida,
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27. Procedimiento para la fabricacidn de panelcs

X3

estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin unz
de las reivindicaciones 20 a 26, caracterizado porque l=
primera hoja es fijada a la segunda por una o variss hojas
orgdnicas interpuestas.

28, Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacidn 27, caracterizado porque dichas primera y se-
sunda hojas estén fijadas entre si por medio de una hoja ér-
gdnica interpuesta, Que puede servir de filete de seguridad
en el caso enque la primera hoja se rompa bajo el ciogue de
un cuerpo contra 4dsta, »

29, Procedimiento para la fabricacidén de pancles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin una
de las reivindicaciones 20 a 28, caracterizado porque la se-
gunda hoja es una hoja de vidrio y porgue esta segunda hoja
es sometida, en la totalidad o en una parte de su superficie,
a un tratamiento de rectificacidn para reducir la deteriora-
cién de su cara que, en el ensamblado, estd mds préxima a la
primera hoja.

30, Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segun una
de las reivindicaciones 1 a 29, caracterizado porque antes
y/o0 durante el ensamblado de los elementos componentes del
panel, se d4 a la primera hoja una resistencia, a la ruptura
que seria debida a una flexidn que tendiera a estirar la co~
ra 0 una cara mejorada perteneciente a dicha primera hoja y
situada en el interior del estratificado, tal que una mues-
tra cuadrada de 30 cm de lado, de la miama materia que dicha

hoja y trateda de la misme manera y apoyada, en una posicidn
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horizontal, por la periferia de su cara o de sus caras me—
joradas, no se rompe bajo el chogque de una bola de acero de
227 g de peso, que se dejara caer desde una altura expresa-
da en metros e igual a 1,5 + 0,95%, donde + es el espesor
de la hoja expresado en milimetros.

31, Procedimiento para la fabricacidn de paneles
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin la
reivindicacidn 30, caracterizado porque antes y/o durante el ‘
ensamblado de los elementos componentes del panel, se da a
la primera hoja una resistencia a la ruptura de flexidn tal
que una muestra cuadrada de 30 cm de lado de la misma materia
gue dicha hoja y tratada de la misma forma y apoyada, en una
posicidn horizontel, por la periferia de su o de sus caras
mejoradas no se rompe bajo el choque de una bola de acero de
227 g de peso, que se deja ceer desde una altura de 3,4 metros.;; '-

32, Procedimiento para la fabricacidn de paneles i
estratificados que comprenden una hoja de vidrio, segin una
de las reivindicaciones 20 a 31, caracterizado porque antes
y/o durante el ensamblado de las hojas del panel, se da a
dicha segunda hoja una resistencia a la ruptura de flexién
que tiende a estirar su lado que, en el panel terminado, es-
t4 enfrentada a dicha primera hoja, tal que una muestra cua-
drada de 30 om de lado de l= misma materia que dicha segunda
hoja y trateda de la misma forma, satisface a la prusba de
resistencia expuesta.

33. “ Procedimiento para la fabricacidn de paneles

estratificados.que comprenden una hoja de vidrio.

Todo ello segun queda descrifto y reivindicado en la




—

. 403415

presente memoria descriptiva que consta de cincuenta y tres
hojas foliadas escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, 19 de mayo de 1972
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