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PATENTE
' DE
INVENCION

a fqvér de GILAVERBEL, entidad belga, domiciliada en Va-
termael-Boitsfort (Bdlgica), Chausség de la Hulpe, 166,_
por "PZRFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACICON DE PANELZS FOR-
IIADOS POR VARIAS HOJAS QUE COMPRENDEN UNA HOJA D3 VIDRIO"..

MEHORIA DESCRIPTIVA

'La presente inggncién ge refiere a unos perfec-
cionamienfos-aplicables a la fabricacidn de un panel que
comprende cierto numero de hojas entre las cuales se en-
cuentra una hoja de vidrio, fijadas entre s{, unas enfren-
5. te de .otras de manera que formen un conjunto estratificado.

Cuandd un estratificado que comprende una hoja
de vidrio estd sometido a fuerzas que tienden a doblarlo,
la hoja de vidrio se rompe si es doblada éor encima de un
cierto limite, este limite depende de las fuerzas de trac—

10. ciéh méxima que dicha hoja puede soportar.
La invencidn comprende todo penel formado por

cierto nimero de hojas, comprendida une hoja de wvidrio,
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fijadas entre si unas enfrente de'otras, para constituir

un estratificado, caracterizado porque dicha hoja de vi-
drio (1llamadas "dicha primera hoja") tiene una cara que estd
situada en el interior del estratificado y que por lo menos,
sobre una parte de su superficie, estd desprovista de de-~ |
fectos que puedan provocar concentraciones notables de ten-~
siones cuando esta cara (1lamada después "dicha cara inter-
na de alta calidad") estd sometida a la traccidn,

La utilidad dé tal panel puede ser valorada en la
lectura de la descripcidn relativa a los paneles fabricados
segin los ejemplos facilitados mds adelante y estd parti-
cularmente unida a la resistencia relativamente elevada de
lz primera hoja a la ruptura, en el caso en que el estrati-
ficado sea sometido a fuerzas de flexidn que tienden a esti-
rar dicha cara ‘interna de alta calidad de la primera hoja.

Ventajosamente, la totalidad o por lo menos una

zona de la cara interna de alta calidad de la primera ho-~

ja( por ejemplo, por lo menos una zona central o por lo
menos une zona marginal de esta cara) estd sensiblemente

desprovista de defectos que tengan aristas vivas o super-

" ficies limitrofes, que presenten cambios bruscos de direc-

cibén de una posicidn a otra. Los defectos de las superfi-

cies limitrofes redondeadas y de las depresiones o huecos

~superficiales ligeros y de pendiente suave no son suscep~

tibles de provocar concentraciones notables de tensiones.
En el caso de un chogue de alta energia, de un cuerpo con-
tra la primera hoja, en una zona donde existe un estado tal
de superficie de la cara interna, las tensiones estableci-
das en esta zong en dicha cara interna de alia calidad,

son repartidas de una manera mds uniforme que las tensio-
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nes que se establecen en la cara interna de las hojas ex-
teriores de estratificados conocidos, cuando son sometidos
a un choque del mismo nivel elevado de energia,

También se ha encontrado, que si la primera ho-
ja tenia una cara interna de alta calidad, es decir des-
provista de défectos tales como porciones de superficie con-
tiguas que forman un édngulo o una arista como ha sido des-
crito anteriormente, las propiedades Opticas de la hoja
son superiores.

Preferentemente, una sola cara de la primera hoja
tiene dicha alta calidad. Hay entonces menos probabilidades
de que las propledades bpticas de la hoja hayan sido dete-
rioradas por el tratamiento destinado a mejorar la calidad
de su superficie, Sin embargo, los paneles, en los cuales
las dos caras de dicha primereg hoja tienen la citada alta
calidad, no estdn excluidos del dominio de la invenciédn y

presentan interéds, mds particularmente en el caso en que

la primera hoja estd encerrada entre otras capas del estra-

tificado. Preferentemente, por lo menos una cara 4del borde
de dicha primera hoja tiene la referida alta calidad.‘

Es ventajoso que las capas de vidrio de la pri-
mera hoja, vecinas de su cara interna de alta calidad, con-
tengan iones de flior. La presencia de estos iones de fldor
mejora la resistencia mecdnica de la hoja e indica gene-
ralmente que la hoja se divide, en caso de ruptura, en pe-
quefios fragmentos no cortantes, 1o que reduce el riesgo de
heridas para las personas y de peligro.para los objetos
situados préximos al panel,

Preferentemente, las capas de vidrio de la pri-

mere hoja, vecinas de su cara interna de alta calidad, son
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asiento de las tensiones de compresién. Las ventajas de es-
ta particularidad y de otras diversas particularidades fa-
cultativas del panel, del cual se trata mis adelante, cstdn
implicitamente relatadas en los informes que se han hecho
respecto a las ventajas presentadas por las particularida-
des correspondientes del procedimiento objeto de otro re-
gistro de la solicitante.

Preferentemente, las capas externas de vidrio ve-
cinas de las dos caras de la primera hoja son asientg de
tensiones de compresidén de manera que la configuracidn de
las tensiones sea sensiblemente simétrica en el espesor de
la hoja. Las caracteristicas de resistencia a la ruptura de
esta hoja tienden entonces a ser Optimas.

Las tensiones superficiales de compresidén que rei-
nan- en la primera hoja pueden ser debidas, ventajosamente,
por 1o menos en parte a un tratamiento de temple quimico.

En las formas preferidas de realizacién de pane-

les segin la invencidn, las capas superficiales de vidrio

~de dicha primers hoja estdn sometidas a tensiones de com-

presidn, inducidas por lo menos en parte por un temple qui-
mico, lo que resulta por el hecho de que dichas capas tie-
nen una concentracidn de iones de por lo menos uno de los

elementos, tales como litio, sodio, potasio, rubidio o ce-

sio, siendo esta concentracidn sensiblemente diferente de

la de los iones de este elemento o de los elementos de las
capas subyacentes., En estos casos, la primera hoja del pa-
nel presenta una resistencia elevada & la ruptura bajo el
efecto de fuerzas de flexidn, y caracteristicas de ruptu~
ra que son muy favorables desde el punto de vista de la su-

presidén de herjdas por rasgaduras.
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Es ventajoso, en la mayoria de los casos, que la
primera hoja,esté mantenida en el panel en un estado de

Fflexidn elédstica en una direccidn tal que se induzcan ten-
\siones de compresidén en la cara interna de alta calidad de
5.‘ la primera hoja.

E1l panel puede comprender un marco que mantiene
por lo menos la primera hoja en un estado de flexidn elds-
tica como ya se ha descrito antes. En una variante, este
estado de flexidn elédstica puede ser mantenido por una se-

10, gunda hoja, que constituye un elemento componente del es-
tratificado y bastante rigido para resistir el relajamien-
to completo de las fuerzas elésticas inducidas en la pri-
mera hoja. Segin otra variante, la primera hoja puede ser
mentenida en el paﬁel en un estado de flexién elésti;a,

15. en parte por un marco y en parte por el segundo elemento
compornente en fdrma de hoja.

Tas formas de realizacidn preferibles de paneles
conforme a la invencibn comprenden la primera hoja y sb-
lamente otro drgano de fuerza en forma de hoja, estando

20, 2 fijada tal segunda hoja a la cara interna de alta calidad
de la primera hoja. Preferentemente, dichas primera y se-
gunda hojas constituyen las caras externaé:del estrq}ifi~
cado, Sin embargo, una de estas caras externas o lés dos
puedeh llevar un revestimiento superficial. Asi, la inven-

25, cibén comprende, ademéds, los paneles en los cuales una tal
primera o segunda hoja o las dos, estén cublertas, por el
exterior, por una hoja de una materia de resistencia des-
defizble para la flexidn.

Segin otra forme de realizacidn de la inveneidn,

30, los paneles estratificados comprenden una primera hoja de
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vidrio fijada por su cara interna de alta calidad a una se~

gunda hoja de materia pldstica.

En una variante, la primera hoja de vidrio estéd
fijada por'su cara interna de alta calidad a uwna segunda
hoja de vidrio o de materia vitrocristalina. Preferiblemen-—
te, 1la segunda hoja es una hoja templade y de preferencia
templada quimicamente.

Segln otra variante de la invencidn, los paneles
comprenden la primera hoja, fijada por su cara interna de
alta calidad a una segunda hoja de vidrio o de materia vi-
trocristalina, pudiehdo ser curvada dicha primera hoja pa-
ra aplicar, sobre la segunda, fuerzas de flexidén suficien~
tes para romperla,

Es ventajosc, que en el panel terminado, las re-
sistencias relativas de dichas primera y segundia hojas a
la ruptura por flexién (siendo consideradas las hojas in-
dependientemente unas de otras) sean tales que la resis-
tencia de la segunda hoja a la ruptura por una flexidn que
somete a fuerzas de traccidn su lado que estd mds alejado
de la primera hoja, es mas elevada que la resistencia de
dicha primera hoja a la ruptura por una flexidn que some-
te a fuerzas de traccidn, el lado de esta hoja que estd
enfrentado a la segunda hoja. Dicha segunda hoja es prefe-
riblemente, mds gruesa que la primera, particularmente en
el caso de paneles en que dicha segunda hoja es templada
quimicamente,

Segin una forma de realizacidn ventajosa, en un
panol como ol anbtadicho, quo oompronde unnt sogundn hojd
do vidrio o de matoria vitrocristnlinn, dicha osegunde ho-

ja es mantenida en el panel en un estado de flexidn elds~
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tica por medio de un marco y/o por medio de la primera ho-
ja. Para la mayoria de las aplicaciones, es particularmen-
te ventajoso-que la segunda hoja sea mantenida eldsticamen-
te curvada en una direccidén tal que su cara més alejada de

la primera hoja, se encuentre bajo traccidn o bajo compre-

. v
sidn reducida a continuacidn de esta flexidn,

Una importancia especial estd unida a los pane~
les segin la invencién en los que la primera hoja estd fi-
jada por su cara interns de alta calidad a una segunda ho-
ja de.vidrio 0 de materia vitroeristalina por medio de uné
o varias ‘hojas organicas interpuestas. Tal hoja iﬁterpues-
ta puede ser uns hoja termopléstica, por ejemplo, una hoja
de polivinilbutiral de alta resistencia al choque y de ad-
herencia controlada o de un policarbonato de alto peso mo~
lecular de un bisfenol, que puede estar fijada a dichas
primera y segunda hojas por un adhesivo a base de poligeri-~
lato o a base de cloruro de polivinilo.

En los paneles que comprenden la primefa hoja de
vidrio, es preferible, para algunas aplicaciones, que la
cara perteneciente a la segunda hoja y que estd de cara a
la primera, sea una cara que no haya sido tratada para des-
pejarla de los defectos susceptibles de provoear concentra-
ciones de tensiones, cuando dicha cara de la segunda hoja
estd sometida a fuerzas de traccidm, En el caso de los pa-
neles utilizados como parabrisés de forma que la érimera .
hoja se dispome en el interior, es a menudo indtil Que dicha
cara interna de la segunda hoja.mea desprovista de los defec—f
tos susceptibles de provocar concentraciones de tensiones. '

Por otra parte, hay casos en l0s que es ventajo-
S0 que ia cara interna de una segunds hoja de vidrio esté

L)
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por lo menos parcialmente desprovista de defectos suscepti-

bles de provocar concentraciones de tensiones, si ‘esta ca-
ra es sometida a una traccidn.

En todos los casos, es ventajoso que en un panel,
que comprende las primera y segunda hojas de vidrio, por
lo menos una de estas hojas tenga al menos una parte de su
superficie marginal desprovista de defectos susceptibles de
provocar concentraciones notables de las tensiones.

Segin otra forma de realizacidn ventajosa, los
panelés segin la invencidn, comprenden una primera hoja de
vidrio o de materia vitrocristalina que es mas delgada que
la segunda hoja, teniendo lag primera hoja un espesor com-
prendido entre 1 y 2,5 am, nientras querla segunde tiene

un espesor comprendido entre 1,4 y 4 om,

Tales paneles son particularmente interesantes co- .

mo paneles de vitral, por ejemplo en un edificio o en un vex
hiculo. Cuando se observan estas condiciones respecto a los
espesores relativos, es comparativemente facil formar un pro

ducto bastante flexible y mecénicamente rigido, que posea

buenas propiedades de absorcidn de chogues y una buena resis

tencia a la penetracién de un cuerpgén choques d¢alia energia

La‘ventaja de emplear un panel segin la invencidn,
gue comprenda las primeras y segundg hojas de vidrio, com-
prendiendo la primera hoja dicha caré interna de alta cali-
dad, fue demostrada por lés pruebas comparativas enitre un
primer lote'de diez parabrisas, cada uno de los cuales te-
nia un espesor totél de 6,4 mm y comprendia dos hojas de
vidrio ordinaric y una hoja interpuesta de polivinilbuti-~
ral de un espesor de 0,76 mm, los parabrisas estaban apo-

yados por su periferia y sometidos al choque de un cuerpo

s = A s e = mm

y—
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redondeado, de 10 kg de peso, que se dejaba caer desde una

altura de 350 em y que simulaba una cabeza humana,y un se-

gundo lote de diez parabrisas de idéntica composicidn, sal-

vo el hecho de que la cara interna de una de las hojas de
vidrio de cada parabrisas ha sido tratada y liberada de de-
fectos antes del montaje de la hoja en el estratificado,

fue sometido a la misma prueba, siendo dicha hoja tratadd,

'expuesta directamente al choque. Los parabrisas del primer

-

lote volaron todos en fragmentos bajo el chogue ¥y el cuer-
pO'pepetré a través de eilos, mientras que los parabrisas
segin la invencidn resistieron a la penetracidén del cuerpo.

Un ejemplo de un tipo de panel segin la invencidn,
que presenta propiedades muy favorables para su utilizacidn
como panel de vitrael en un edificio 0 en un véhiculo, es un
panel en el cual la primers hoja de vidrio tiene una resis-
tencia a la ruptura bajé fuerzas de flexidén que tienden a
estirar su cara infterna de alta calidad, tal que una mues-
tra cuadrada de 30 cm de lado, de la misma materia que di-
cha primera hoja y tratada de la misma forma, pero cuando
estd apoyada en la periferia de la cara, en una posicidn
norizontal, no se rompe bajo el chogue de una hola de ace~
ro de 227 g de peso que se deja caer desde una altura ex-
presada en metros e iguwal & 1,5 + 0,95t donde t es el es-
pesdr de la hoja, expresado en milimetros,

Otra forma de realizacidén ventajosa de la inven-
cibén concierne a los paneles en los cuales dicha primera
hoja tiene una resistencia a la ruptura bajo dichas fuer-
zas de tensién, tal que una muestra cuadrada de 30 cm de
lado de la misma materia que la primera hoja y tratada de

la misma forma y apoyada en una posicibn horizontal, por

J— ———
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la periferia de su cara o de sus caras mejoradas, no se
rompe bajo el choque de una bola de acero de 227 g de pe-
s0 que se deja caer desde ung altura de 3,4 metros, .

En o que precede, ha sido cuestidn de emplear
un agente dcido que contenia iones de flior como agente de
rectificacidn. Como mostrardn los ejemplos siguientes, la
primera hoja puede ser también tratada ventajosamente por
un agente dcido que contenga iones de flior después del
temple quimico de la hoja, poniendo en contacto la hoja
templada con un agente dcido durante un breve periodo de
tiempo. Tal tratamiento &cido, ejecutado después del temple

quimico favorece, como ya se ha descrito antes, la unifor-

midad del refuerzo de la hoja y aumenta igualmente la resis
tencia del vidrio a la irisacidn. Este tratamiento después
del temple, puede por!ejémplo, ger ejecutado por una solu-
¢ibn acuosa que contenga 4dcido fluorhidrico y, preferible-
mente, es ejecutado por medio de una solucidn que contenga
a la vez dcido fluorhidrico y deido sulfurico, por ejemplo,
una solucibn que contenga 7% en volumen de dcido fluorhi-
drico y 7% en volumen de dcido sulfirico a una temperatura
comprendida,\por ejemplo, entre Oy 80°C¢. Ias dos caras de
la primera hoja pueden ser puestas en contacto con el &cido
en el curso.de un tratamiento después del temple. Un trata-
miento dcido parecido puede ser aplicado a una segunda hoja
de vidrio del estratificado, si dsta es utilizada.

Diversas realizaciones de la invencién serén des-
critas shora a titulo de ejemplo con referencia a los dibu-

jos esquemdticos anexos.,

Ie figura 1 es un corte de un panel segin la inven~

) aprea e per s = e im m=
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cibnjla figura 2 es wn corte de otro panel segin la invencidu;

la figura 3 es una vista en perspectiva de un parabrisas,

e s e ver e tmie sn e mmcrm———————es  * %
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segun la invencidn;. la fipura 4 es un corte segun la linea
A-A’de la figura 3; la figura 5 es un corte de tres elemen~.
t0s componentes de un parabrisas segin la invencidn, con su .

ensémbla@dré;-la figqrafs es un corte del parsbrisas formado

a rartir de los elementos componentes representados en la
7'figura 3y de un marco;'la figura 7 es wn corte de otro pa-

nel -segin la invencidn; la figura & es un corte de dos ele~

mentos componenteS'dé-otro vanel segin la invencidn, antes de
sd‘ensamﬁladura; la.figuré 9 es un corte del panel, formado
por los elementos éompénentes representados en la figura 8

y un marco; la figura 10 es un corte de tres eieméntos compb—
nentes de otro panel semin la_inyencﬁdﬂ, antes de la ensem-
bladura; la figura 11 es un corte del-péneL formzdo por tres
elementos compoﬁentes representados en la figura 10; y la

figura 12 es:uﬁ corte de una parte de otro panel segin la in-

‘vencidn.

'Fn la descripeidn que sigue de los diversos paneles
representedos por los dibujos, las referencias ~1- a -4~ son

utilizadas en toda la descripeidn para designar las caras de

'los rganos de fuerza en forma de ho ja.

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

'S80, a menos que no sean especificados de otro modo.

EJEMPLO 1. ~

El pénel'representado en la figura 1 coxprende vna
hoja de vidxdio ~S—, que mide 1,5 m x‘2 mx 1,65 mn y es fa-
bricado =z nartlr de un vidrio que tiene la siguiente composi- .

cidn general :

SiOZ . 72% 4

Na,0 12%
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' Ca0 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-

teriz vitrocristalina, que tiene la siguiente composicién -

general: -
o 510,. 42,3%
Na,0 - 10,4% .
K0 - 6,2% -
a0 1,84
T30, 7,4%

Antes de que el panel fuera ensamblédo, la cars -2-
de la hoja -5- fue tratada por una solucidn acuosa de la si~
guiente composicidn: . '

‘8,8 litros de agua
0,6 litros de H2504 )
0,6 litros de HF (a una concentracidén del 70%)

a uwna temperatura de 20%¢. Iz hoja fﬁe puesta en contacto con

‘esté solucidn durante. 60 minutos, lo que provoca la elimina-
" cibn de una capa superficial de 60 micrdémetros de espesor,

"Este espesor vale 1,5 veces la profundided de los defectos

nés profundos, presentes en la cara tratada de vidrio y sus-

.ceptibles de provocar concentraclones de las tensiones bajo

un esfuerzo de traccidén. Antes del tratamiento de la hoja de

vidrio por dicha solucién dcida, la cara -1- de la hoja fue

impregnada de parafina con el fin de impedir sensiblemente
que dicha cera sea afectada por el Zdcido.
Despuds del lavedo y del secado, la hoja de vidrio

trataéa fue fijada por su cara tratada -2- g la hoja ~7~ de

L SR DY PIP
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* materia vitrocristalina por medio de-una hoja -6~ de poli-

vinilbutiral de alta resistencia al éhoiue y tiene un espe-

sor de 0,76 mm.

Un lote de paneles parecldos al fabricado de la for-

‘ma que se ha descrito antes y representado en la figura 1,

fue sometido a pruebas para déterminar la resistencia a la
penetracién de cada uno de los vanales por comparacidén con
los paneles formados por elementos componentes idénticos a
los elementos compbnentes de los péneles 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 'deido y cada uno de los paneles
obtenidos sin‘este tratamiento fue apoyado ﬁeriféricamente
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 cue simula una cabeza humana, fue llevado sobre el
panel 2 una altura de 3,5 m de manera que chocara. con la var-
%e central de la cara -1~ de la hoja ~5-. En todas las prue-
bas en quevse ha hecho uso de paneles.pfoducidos sin trate-

miento dcido de la cara -2-, el cuerpo penetra por 1o menos

.parcialmente a través de la hoja de polivinilbutiral. Por el

contrario, en todos los casos en que se hizo uso de pancles
fabricados segin la invencidén, la hoja de polivinilbutiral
no se rompié, en ningin caso hubo penetracidn, ni siquiera
parcial, del cuerpo & través de la capa -interpueste de plds-
tico. Los paneies fabricados segdn';a invencidn en el pre-
sente cjemplo son muy convenientes como tablgues entre dos

partes de un alojamiento o como balsustradas de balcones.
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EJENPLO 2.

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

0,75 mwx2nx 2,5 mm, ung hoja de polivinilbutiral de un

. espesof de 0,8 mm y una hoja de vidrio -7- que ride 0,75 m

x 21 x 3,75 mm. Cada una de las hojas de vidrio -5~ y -7~

fue fabricada a partir de un vidrio que tiene la siguiente

composicidn;
5§10, 715
A1203 . 4 ,
Naj0 - 13%
c20 - 1%

‘el resto consiste en'impurezas.'
Antes de ensemblar los elementos componentes en for-
ma de hoja, del panel, la cara -2- de la hoja ~5- fue some-

tida & un tratamiento llamado cominmente "pulimento 21 fue-

Zo". Este fué ejecutado precalentando la hoja -5- 2 450°¢ N

" poniéndola a continuacidn encimz de una llama formada 2l in-

flezar prépano y aire comprimido pasando a tfavéé de un ele-
mento refractario poroso. La hoja de vidrio fue retenida de
manera que su cara -2~Jestuyiera'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 cuyza temperatura

inicial era‘de 45000.

Lz hoja 5 fue fiﬁada segﬁidamente POr su csra -2- @
la cara -3~ de 1la hoja -7- por medio de la hoja de polivinile
outiral.

.Un lote de paneles fofmados como’se.ha descrito an~

tes fueron sometidos e prusvas para determinar su resistencis
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a la penetracién, por comparécién con un”lotg de paneles

idénticos pero en los que la cara -2- de la hoja -5~ no ha-
bia sido pulida por el fuego antes del ensamblado. Cadz uno
de los paneles fabricados por el procedimiento que comporta
el tratamiento dg pulimento al fuego y cada uno de los pane-

les fabricados sin este tratemiento fueron periféricanmente

‘i apoyados sobre la superficie marginal de la cara 4.~ de la

Hoja de.vidrio -7~, ¥ un cuerpo redondeado de 10 kg de veso,

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

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

- del panel ~5-. Dn todas las pruebas relativas a paneles »
fabricados sin tratamiento de palimento al fuego, la capa in-
terpuesta de pollvinilbutiral fue rote y dicho cuerpo pene- K
tré a través de la capa interpuesta. Por el contrario, en to-
das las pruebas en las que se ha hecho uso de vanecles febri-

cados segin la invencidén, la hoja de polivinilbutiral no se

romoié en ningun caso, el cuerpo no venetrd, ni siquiera par-.

EJEMNMPLO 3.

" Se fabricd un cierto nimero de paneles que compren-
Gien dos hojas de vidrio'cada uno, que tenian las mismas di-
nensiones y composicidén que las hojas del ejemplo 2, -y una
hoja interpuesta de poiivinilbutiral,'igualmenfe segin el ejem-
plo 2. Antes de ensamblar las hojas de cada panel, las hojas
~5« ¥y =T~ fueron sometidas, en las zonas marginales de 2 om
de longitud extendiéndose alrededor de:toda su periferia, 2
un tratamiento de rectificacidén por una solucidn acuosa que
contenia 10% en voluren de 4cido fluorhidrico a 50°C. EL efec-

to de este tretamiento fue mejorar la parte marginal de les.

caras =1= y -2~ de la hoja -5-, la parte marginal de las ca-
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ras w3~ y -4- de la hoja -7- y las caras del borde de estas
hojes, reduciendo la deteriorizacidn de estas caras, engen-
drads:’ por defectos susceptivles de provocar concentracio-
nes de las tensiones bajo un esfuerzo de traccién. Los Dane-
les terminados fueron ﬁometidos 2 una prueba de chogue del
$ipo que se ha descrito‘en los ejemplos --1 ¥ 2, establecion-
do una comparacidn cén un lote de paneles fabricados z par-
tir de elementos oomponenfes idénticos pero que no han sufrido
el tratamiento de las hojas de vidrio. En cada una de las
prucbas, en las que se hizo uso de un panel fabricado sin
tratamiento deido, la hoja de pléstico interpuesta fue rota

y atravesada por un cuerpo de 10 kg de peso, que se dejé casr

‘desde una altura de 1,5 m sobre la cara -1~ de la hoja -5-,

nientras Qae cada una de las pruebas en que se hizo uso de
un panel en el cual las zonas marginales de las hojas de vi-
drio hobian sido tratadas por el dcido, el cuerpo que se Ge-
jé caer, no penetrd 2 través de la hoja de pldstico inter-
puestz 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 comprenéen dos hojas -8-
y -9- cada una de las cuales mide 0,6 m x 2 m x 3 zm y estd

fabricada a partir de un vidrio sodocdlcico que tiene la com-

" posicidn siguiente:

510, ' ;5%'
Ne,0 . 12
Cal 10%
£1,04 2%

el rssto comprende cantidades menores de impurezas, y una

hoja de polivinilbutiral de alta resistencia al chogue de n

Y
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espesor de 0,7 mm.,
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| Antes de formar cada estratificado, las caras —1-
v -4~ de las hojas de vidrio fueron impregnadas de un plds~ -
tico aplicando una solucidén de un copolimero de cloruro de

vinilo y de zcetato de vinilo en acetato de etilo pare formar

- un revestimiento pléstico protector, y las hojas fueron su-

mergidas durante una hora en una solucidén acuosa que conte—

nia 7% en volumen de dcido fluorhidrico y 7% en volumen de
édcido sulfurico a una temperatura de 20°Q. Ias hojas fueron
entonces lavadas y secadas y -los revestimlentos plésticos
protectores de las caras —1- y ~4- fueron levantadosl Las ho-
jas fueron entonceé, fijadas entre si por nmedio de una hojg j
8e polivinilbutiral -10-, dispuesta entre las caras -2- y i
-3 tratédas por los de¢idos. Los paneles obtenidos fueron so-
metidos a una prueba de choque del tipo que se ha.desérito en
los ejemplos 1 y 2, estableciendo una comparacidén con un lote

de paneles hechos de elementos componentes idénticos pero que
. i

no hen sufrido el tratamiento decido de las hojas de wvidrio.

En cada ﬁﬁa de las pruebas efectuadas sobre un panel hecho

tiral -10- se rompié y fue atravesada por dicho cuerpo de
forma redondeada y de 10 kg de peso, que se deja caer desde
una altura de 3,5 m. Por el contrario, en las rruebas en que
los paneles han sido fabricados segin la invencién y en las :,
que fueron sometidos al mismo choque, la hoja interouesta de
polivinilbutira® no se rbmpid en ninguno de los casos. Ios

vaneles realizados segin la invencidn son de ventajosa utili-

choque violento de una versona-contra una u otra.cara del pa-

nel.
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EJEKPLO 5.

£ .

Se fabricé un lote de diez parabrises de vehiculo,
siendo cads parabrisas parecido al representado en las fi-
guras 3 v 4 y compuesto por dos hojas de vidrio =11~y -13-

que tienen la siguiente composicién:

510, 704

Na,0 128

Ca0 108

MgO - 3%
'Fe203 "~ vestigios
A1,04 5%

¥ una hoja de polivinilbutiral, de alta resistencia al cho-

que y que tiene un espesor de 0,76 mm, La héja <11- tiéne

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

¥ la hoja de polivinilbutiral tiene un espesor de 0,76 mm.

_ Antes de ensambler los elementos componentes de ca-

da perabrisas de dicho lote, lz parte central de la hoja -11-

‘que cubre la fegién que, cuando el parabrisas estd montado,

se encuentra directamente ‘de cars a la cabeza del conductor

¥ a la cabeza del pasajero que ocupa el asiento delantero,

fue tretada por una solucidén acuvosa que tiene la siguiente

composicién: _
8,8 litros de ague
0,6 litros de HyS0, .

0,6 litros de EF (con una concentracidn

del 70%), a una temperatura de 20°C. Los dos perabrisas fue-

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

tada en los ejemplos 1 y 2, estableciendo una comparacidn
con diez parabrisas producidos segun el presente ejemplo, ve-

rQ no sometiendo la.cara -2- de la hoja -11-, al fratamiento
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deido. En las pruebas eaecutadas sobre .Jos parabrisas fabri-

cados segin la invencidn, més de la mitad de los parabrisas

se rbmpieron bajo el choque del cuerpo de 10 kg de peso que

. se dejaba caer desdé una altura de 3,5 m sobre la regidn de

la cara -1~ opuesta a la regién sometida 2l tratamiente dci-
do .de la cara -2-, pero en ningin casg, el cuerpo atraves§ °
efectivarente la hoja interouesta de polivinilbutiral. Por el

contrario, en los ensayos efectuados sobre los rarabrisas fa-

. >brﬁcados sin tratamiento dcido de la cara -2- de la hoja -11-,

la hoja 1nterpucsta de pldstico fué, en cada caso, atr avesa-
da por dicho cuerpo cuando se Gejdé caer desde una altura de
3,5 m. '

EJENPLO 6,

Se fabricd un lote de diez paneies segin la figura
2, comprendiendo cada panel dos hojas de vidrio -8- y -9,
teniendo las mismag_dimensiones y la misma composicién que
las hojés de vidrio presentadés en el ejemplo 4, y una hoja:
=10~ ée cloruro de polivinilo de alto peso molecular, de un
espesor de 9,8 mm. Antes de la ensambladura de las hojas, la
cara ~2- de la hoja -8~ y la cara -3- de la hoja -S- de cada
panel fueron tratadas por una .solucién acuosa 0,005-Normal
de NeOh a 85°C. Las caras -1- ¥y -4-.fueron protegides contra
el contacto con la solucién bdsica impregnendo estas caras

de parafina. El tratamiento bésico.fﬁe'efectuado al sumergir ..

"las hojas ~8- ¥y —9- durante dos horas en una solucidén de NaOH.

Después del trataniento bés1co las hojas fueron lavadas

secadas y.f13gdas, DOr SuS carus qQue hablan sufrido el tra-
{Yamiento bédsico,.a la hoja interpuesta -10- por medio de un
édhesivo a base de cloruro de polivinilo de bajo peso mole-

cular. .
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Los diez paneles fueron sometidos a un ensayo de
chogue parecido a2l que se ha descrito en los ejemplos 1 ¥
-2 estableciendo una comparacidén con los diez parabrisas fa-
bricados de la misma manera y a partir de elementos componen~
5. _ tes idénticos, pero sin el tratamiento bdsico de las hojas
de vidrio. En los ensayos de los paneles producldoes sin el
trataniento bédsico, la hoja interpuesta de cloruro de polivi-
nilo -10- fue corteda y sufridé una penetracidn parcial de di-
cho cuerpo de 10 kg de peso que se deja caer desde una zltura
10. ) de 3,5 m. Por el contrario, en el curso de enszyos sobre pa-

neles fzbricados segun el presente ejemplo de la invencién,

; | ~ la hoja interpuesta de cloruro de polivinilo no fue ni cor-

5 : tada ni atravesada ni siguiera parcialmentg cuando dicho cuer—

: po de 10 kg cae sbbre la cara -1- del panel desde una a2ltura

15. de 3,5 m. Ademds, los paneles fabricados sezdin el presente
gjemplo de la invencién son muy convenientes como panslss de
puerta de vidrio en los que una persona puede trovezar vio-
lentamente con una u otra cara del panel.

"EJEEPLO 7.

A}

o 20. Se fabricé un lote de parsbrisas parecidos al repre-
sentado en las figuras 3 y 4 y que comprende las hojas -11-
¥y ~13- de vidrio que tienen la misma composicidn que las ho-

jas =11- y =13~ del ejemplo 5. Sin embargo, en el presente

ejemplo,'las hojas =11~ y =13~ tienen el mismo espvesor, de

25. 1,5 me, Ies hojas de vi&rio fueron fijadas entre si por medio
-de una hoja interpuesta de polivinilbutiral de alta resisten-
cia 21 choque, de adherencia contrblada ¥ un espesor de 0,76 mn
Antes de la ensambladura de las hojas de v1ario, la cara-2-
de la hoja -11- de cada parabrisas fue exPuesta durante una

. ' ora alL contacto de a solucidn scuwosa que contenis = en
30 h 1 contacto de una solucidn 2 g tenfa 7%

B
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volumen de dcido fluorhidrico y 7% en volumen de de¢ido sul-

férico a una témperatura de 20°C. Durante este tratamiento,
la cara -1~ de cada hoja -11- fue protegida del contacto del
éciao por un revestimiento orgdnico protector tel como una
capa de perafina. Pequefaghuestras cuadradas de 30 cz de la- -

do fabricadas a partir del mismo vidrio fueron tratadas de

" la misma forma por dicha solucién dcida. Despuds del trate~-

miento deido, las hojes -11- y las muestras fueron lavades

v secadas y las capas orgénicas protectofas fueron levante-
das. En el curso de la operacidén siguiente de fabriéacién,
-las ﬁojas.—11-, las muestras e igualmente las hojas ~13- que -
forran la capa externa de los parabrisas, fueron sumergidas |
durante 24 horas en un bafio de nitrato de potasio mantenido
a.460°c ¥y que contiene 0,2% en peso de carbonzto de potasio,
lo que produce el temple quimico del vidrio.

Tas hojas =11= y =13- fueron entonces fijadas a las

hojas -12- de polivinilbutiral de alta resistencia al chogue.
Con vista a establecer una comparacidn, se fabricé
otro lote. de parabrisaz a partir de'un.elementos componsantes
. idénticos y de la misma ménera, pero suprimiendo el trata-
miento £cido de las hojas -11-. Sin embargo, en el curso de
la fabricacidn de este segundo lote, las hojas -11- y -13-

fueron quimicemente templadas por inmersidn durante 24 ho- !

ras en un bafio de nit;aﬁo de potasio a 46090 conteniendo 0,2%'.
en peso de carbonato de potasio pero sin someter las hojas
~-11- al tratamiénto deido.

Loz parabrisas realizados con tratamiento deido y.

sin trataniento deido fueron sometidos a un ensayo de chogue

ra una altura Ge 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 penetraoién_en el caso en qué
los parabrisas eran fabricados con tratemiento decido, por
ébmparacién al caso en que los parabrisas eran producidos
sin este tratamiento. En los ensayos efectuzdos sobre los
paneles fabricados segin la invencidn, el cuerpo redondeado
cae sobre la cara -1- de la‘hoja -1,

Laes muestras cuadradas de 30 ocm de lado que habfan
sido sometidas al tratamiento dcido y al temple gquimico fue-
ron spmetidas a un ensayo de resistencla, estableciendo una
comparaci&n con les musstras idénticas de vidrio, de las mis-
mas dimensioﬁés y composicidn, que habian sido sometidas al
mismo tratemiento de temple quimico pero no a un tratemicato
por Zcido. El ensayo de resistencia en cuestidh comprendia
las operaciones consistentes en poner la muestre scbre un
soporte periférico como un merco y dejar caer, desde una al-
tura igual 2 2,9 o, una bola de acero de 227 gr de peso so-
bre la perte central de la cara superior de la russtra. Ias
muestras  tratadas por el dcido fueron sométidas a esta prue~
ba de manera gue su cara tratada por el dcido estuviera viol-

ta hacia zbajo y en contacto con el marco de soporte.

En diéha prueba, las muestras tratadas por el dcido

. no se rompieron bajo el chogue de la bola de acerc dejada

caer desde una altura de 2,9 m pero las otras cuestros se
rozpieron bajo el choque de la bola cuando se dejé caer des-
¢e una altura de 2,5 n.

EJEXPLC 8.

Se fabricé un lote de varabrisas como el que estz

P
- representado en las figuras 5 y 6, comprendiendo cada para-

brisas dos hojas -14- y -16- de vidrio sodiocdleico quz tienen
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la'composicidn especifioada en el'ejemplo 5, teniendo cada .

hoja un espesor de 1,5 mm y una hoja ~15- de pblivinilbuti—
ral de alta resistencia al choque y un espesor de 0,70 mm.
Cada hoja de wvidrio destinadé a formar la capa interna de un
parabrisas, estaba naturslmente curveda de manera que la cae-
ra de esta hoja que debia sitvarse en el 1nterlor de dicho
parabrisas (es decir la cara -2-) fuera convexa. Cade hoja de
vidrio, destinada a former la capa externa de un parcbrisas,
estzba naturalmente, curvada de manera que la cara de ests
hoja. que debia situarse en el interior del estretificado (es
decir la cara ~3-) fuera céneava. Las ﬁojas de capa interna,
naturslmente, esteban mds fqertementétcurvadas, es decir te~
nian uﬁ radio de curvatura més'pequeﬁo que las hojas de la

cepa externa. Cada hoja de capa interna -14- fué sometida a .

“un tratamiento de rectificacidn por dcido y a un tratamiento

de temple quimico, siendo ejecutzdos los d&s tratamientos co-
zo en el ejemple 7. Las hojas ~14~ y =16~ de cada parabrisas
eran entonces fijzdas por medio de-la hoja de polivinilbuti-
ral dispuestz entre la supsrficie convexa de Ja hoja =14~ ¥
la superficie cénéava de la hoja -16- y a continuacidén las
hojag ensambladas fueron montadas en un marca -17-., En el cur-

so de la ensambladura, la hoja interna -14- fue curvada eclés-

.ticamente y mantenida en‘este estado porrla hoja externa -16-

¥ por el marco -17-, de manera que las tensiones de compre-

sién se ejercieran en el 1ado interno de la hkoja -14— a con-
secuencia de su estado curvado. En ofras palabras, la hoja
14~ fue mantenida en el panel en un estado de curvatura re-
duéido por compéracidn con su estado natural. Por otra parte,
el marco mantenia las hojas ensambladas de menera que les da

ba unz curvatura ligeramente mayor que la curvaturza naturzal
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de la hoja de‘pléstico ~-16-, de manera que, en el panel ter- .

zinado, el lado convexo de esta hoja fue tambidn el asiento
de las tensiones>de compresidn.

Los parabrisas asi producidos fusron sometidos o un
ensayo de chogue del tipo descrito en los ejemplos 1y 2, es-

tableciendo una comparacidn con un lote de parabrisas que

 habian sido producidos de la misma forma, con la sola excep-

cidn de que las hojas de vidrio tenien unza curvatura natvral
gue correspondia a su curvatura final, sungue las hojas no
estaban en un estado de flexidn eléstica en el panel. Ea las
prdq%as, el cuerpo de 10 kg de peso se dejélcaer sobre la ca-
ra céneava expuesta de la hoja interna (la hoja 14) de cada
parabrisas mientras que el parabrisas estaba apoyado perifé-

ricamente. Se observé que en los parzbrisas en los quc no na-

-

biz tensiones de compresidh en el lado interno de la hoja —14-

debidas a la flexidén eldstica, presentaban una buera resis-
tencia a la penetracidén del cuerpo cuando sé le dejaba caer
desde una altura de 6,2 m; la resistencia de los otros para-
brisas, en los cuales las tensiones de compresidn, debidas a
le flexidn eldstica existente, era todavia mejor.

EJENFEPLO 9.

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

sodocdlcico gue tiene la siguiente composicidn general:

SiO2 73%
Ca0 104
41,03 - 3%

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

am. 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
lzs hojas de cada parabrisas, la cara -3- de lé hoja «11~ fue
puesta en contacto durante una hora con una solucidn acuosa
gue contenia 7% en volumen de geide fluorhidrico y 7% en vo-
lumen de deido sulfiérico a una temperatura de 20°C. Ia toma
de contacto fue efectuada al sumergir la hoja en la solucidn

dcida despuds de haber cubierto la cara opuesta (cara 1) de

la hoja de una capa de plédstico protectora, por ejemplo, apli-

cando una solucidén de copolimero de cloruro de vinilo en so-
lucidn en acetato de etilo. Se fabricéd también un lote de
nuestras cuadradas'de 30 cm de,iado de la misma materia y
tratadas de la misma forma que las hojas ;11~. Después del
tratamiento écida las hojas =11- y las muesiras fueron lave-

das y secadas y capa protectora de plédstico fue levantada de

cada hoja.

En el curso de la etapa sigulente, las hojas =11~y
dichas muestras, e igaalmente las hojas ~13-, fueron templs~

das quimicamente por inmersidén durante 24 horas en un balio

de nitrato de potasio mantenido a 475°C para 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 fuerorn puestas, durante dos minutos, en contacto con
una solucién acuosa que comprende 7% en volumen de dcido sul-
firico a 20°C.

Finalménte, lasg hojas -11= ¥y =13- fueron fijadas so-
bre los lados opuestos de la hoja -12- de polivinilbutiral

de alta resistencia al choque, la cara -2- de la hoja -11-

:
[SPVRPERY SR,
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que habia estado sometlda sucesivamente al tratamiento por

el decido fluorhidrico, al caxbio de iones con el nitrato de

potasio y a continuacidén de nuevo al tratamiento de deido

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

Dichos parabrisas fueron sometidos a una prueba de
choque parecida a la descrita ‘en los.ejemploé 1y 2, esta-
bleciendo una comparacién con un lote de parebrisas produvci-
dos de una menera idéntica, a partir de elementos componentes
idénticos, con la scla excepcidn de gque dichos tratamientos
écidos fueron suprimidos, siendo sometidas las hojas de vi-
drio solamente al tratamiento de temple quimico antes de la
ensembladura.

Después de las nruﬂbas en.que dicho c¢uerpo de forza
redondeada de 10 kg de peso se dej6 caer desde una altura de
6,2‘m sobre la hoja interna (hoja 11) del parabrisas tratedo
con dcidos, resultd, que la hoja interpuesta de‘pléstico su-
£rié muy poca ruptura o penetracidn mientras que se constatd
vna ruptura y una penetracidén considerables sufridas por la
la hoja interpuesta de pldstico de cada uno de los otros pa-
rabrisas, no tratados por el dcido, cuando fueron expuestos
&l mismo chogus.

ILas muestras cuadradas de vidrio de 30 cm de lado y
de 1,7 mm de espesor que habian sido ;oﬁetidas al tratanien-
to de deido fluorhidrico antes'y déspués del temple guimico

fueron sometidas a una vrueba de resistencia en la cual, una-

_bola de acero, de 227 g de peso, fué dejada caer sobre la

parte central de cada muestra, mientras estaba apoyada peri-
féricamente por su cara que habia estado sometida antes y des-

ruds del temple quimico al *ratamienio de dcido fluorhidrico.
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Otro lote de muestras, idénﬁicgs al pfimer 1oteAcon la so-
la excepeidn de que habien sido sometidas sélamente al tra-
taniento de temple quimico‘y no a cualquiér tratamiento de
deido, fueron sometidas a la misma prueba;.Se observd aque
las muestras que habian sido sometidas al tratamiento dcido
no se rompian bajo el choqueAde la bola de acero, auncue se
la dejara cacr desde una altura de 3,4 m, mientras que las
otras muestras se rompieron bajo el choque de la bola cuan- -
do se la deﬁé caer desde una altura de 2,9 m,

EJEKPLO 10

Se construydé un lote‘dé paneleé varecidos al repre--

sentado en la figura 1, que comprende dos hojas -5- y -7- de -

viério sodocdeico de la siguiente composicidn generals

510, N ¢4
Na,0 - 16%
Ca0 . . . 10%
Mg 0,2%
. NS0, 0,8
A1,0, . 1,0%

las hojas median 2 m x 1 n ¥y tenfan respectivamente un espe-
sor de 2,5 mm ¥ un espesor Ge 3,1 mm. Lés hojas =5- y'~7— fue-
ron fijadaé a los fédos opuestos de una hoja interpuesta de
polivinilbuiiral de alta resisteﬁcia al choque y de un espe-
sor de 0,76 nm.:Antes de lé ensambladura de lzs hojas ée ca-
da panel, una.zona margiﬁal continua de la cara -2- de la
hoja -5- que tiene 1 cm de longitud, y le totalidad de la su-~
verficie del'borde de esta hoja fueron puestos en contacto,
durante 30 minutos, en un2 solucidn acuosa gue conteniza T¢

en volumen de'écido flvorhidrico ¥ 7%‘en volumen de dcido -

sulfirico a 30°C,

"
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Después de este tratamiento y antes de la ensambla-
dura, las hojas -7- fueron templadas quimicaménte por inmer-
sién durante 24 horas en un bafio de KNO3 mantenido a una
temperatura de 450°C. En une variante, las hojas, en luger
de ssr texpladas quimicamente, podian ser tempiadas térmica-
meﬁte, es decir calentadas uniforgémente,a una temperatura
préxima =21 vunto de aﬁlandamiento-yva continvacidn enfriadas
rédpidamente.

Después de la ensazbladura de las hojas vara formsr
los pageles (veinte peneles en total), fueron sometidas & un

ensayo de chogue, rparecido 2l que se ha descrito en los ejen-

plos 1y 2, estableciendo una comparacibén con un lote de

veinte vaneles idénticos a los primeros, con excepcidn de que
la hoja =5- no habiz sido sometida a un tratamiento deido.
Cuandd'el cuerpo de forma redondeada y de 10 kg de veso fue
dejado caer sobre los paneles segdnAla invencién, de rancre .
que chocara con la cara -1-, desde una alture de 3,53 0un
poco mds, el cuerpo no penetré a través de la hoja de poli-
vinilbutiral. Por el contrario, 1los otros paneles se rompic-

ron v el cuerpo penetrd a través de la hojea intercussta de
Je T

- pldstico cuando se dejé caer sobre estos paneles de 12 mis-

ma albtura.

EJEMPLO 11.

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 formeda a

partir de un vidrio sodocdlcico de la siguiente composicidn

general:
.55.02 ) 71~
Ng

emmee v - e - Li e e s h A b = \ et et . e
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@@3%1
Na,0 13%
£1,04 L 4%
. Cal J T

(comprendiendo el resto cantidades menores de impurezas) y °
una hoﬁa -20— con.las medidas 2 m x 1 m x 2 mm y formade &
vartir de una materia vitrocristalina de la siguiente compo-
sicién general: '

510, 437

41,0, 33
Na,0 - 10%
K0 - 6%
740, 7

v una hoja ~19- de polivinilbutiral de elta resistencia al

choque y de un éspesor de 0,8 mm. Ios paneles asi forrados

son muy convenientes como paneles murales destinados a un

local, estando dispuesta la hoja vitrocristalihe -20- hecia
el interior. Antes de ensambiar las hojas de cada panel,
las hojas -18- fueron sometidés a un temple quimico calentdn-
dolas unifbrmeménte a una temperatura préxire al vunto de
ablandamiento del vidrio y a continuacién enfriéndolas rdpi-
Cdamente. Seguidamente, la cara'-2- de cada una de las hojas
de vidrio -18- fue sometida 2 un tratamiento de rectificacién
en el que se hizo uso de unz solucidn acuosa gue tiene la .
sizviente composicidn: | V

8,5 litros de agua

0,6 litresde H SO.ij

0,6 litre de HF (en una concentracidén del TO%)
maﬁtenidéAa una temperatura de 20°C. El tratamiento de rec-
tificacién duré 40 minutos y da lugar a la eliminacidn de una

capa de un espesor de 35 micrdmetros de la cara -2- de las
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ho jas. Después de éste tratamiento, las hojas de'los vpane-
les fueron ensambladas.

Un lote de diez peneles producidos como se ha des-—
erito anterliormente, fueron sometidos 8 una prueba de cho-
que parecida a la que se ha descrito en los ejemplos 1 y 2,
éstableciendo una comparacién con otro lote de diez paneles
muy parecidos a lesfabricados segiin la invencidén, con la ex-
cepcidén de que las hojas de vidrio -18~ de este lote compa-
ra2tivo no hebian sido sometidas al tratamiento de la solucidn
de decido fluorhidrico. El cuerpo de formg redondeada y de
10 kg de peso fue dejado caer sobre los paneles de cadza loie
desde una altura de 6,2 m de manera ﬁue chocara contra la ca-
ra -1- de la hoja ~16-, Hubo menos ruptura y menos penetra—'
cién a través de ;a hoja interpuesta de pléstico en el caso

ée los paneles producidos segin la invencidén, en comperacidn

al caso de otros paneles.

EJENPLO 12,

Se fabricéd un lote Ge paneles del tiﬁb "Duplex" pa-
recidos al que estd representado en las figuras 8 y 9; com-

prendiendo cada panel una hoja de pldstico aerflico -22-, de

"un espesor de 12 mm, y una hoja de vidrio sodocdlcico de com-

posicidn ordinaria, de un espesor de 2,5 mm., ELl panel estaba

_Gestinado 2 servir como panel de cercado de un local o de una.

 habitacién de menere que la hoja de pldstico -22- estuiriera

de cara al interior.

Antes de ensamblar las hojas de vid?io v de pldsti-
¢o para formar los paneles, la cara -2- de cada hoja de vi-
drio fue pulida al fuego como ya se ha explicedo en el ejem-
plo 2 y las hojas entonces fueron templadas quimicanente por

inmersidén durante 20 minutos en un bafio compuesto de 2% en
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peso de IiKO3 y de 98% de FaCl y mentenido a una ferperatv-~
ra de 580°C.

A continuacidn de estos tratamientos, se midié la
resistencia a la ruptura de diez de las hojas de wvidrio,
por flexién. Se encontré que las hojas eran aptas para ser.
curvadas hasta que el esfuerzo de traccidn, ejercido sobre
el lado convexo, fuera del orden de 100 kg/rm?,

Antes de ensamblar las dos hojas de cada panel, las
hojes de vidrio -21- tenian'una curvatura natural mds marca- -
da que la curvatura natursl de la hoja de pldstico -22- co-
mo estd representado en la figura 8. Las ho jas "fueron fija-
das entre si con o sin interposiciéﬁ.de wna delgeda hoja de
‘polivinilbutiral (no representada) y fueron mantenidas por
un marco rmetalico -23-. En el panel terminado, representado
en,lé figura 9, la hoja de vidrio -21- se encontraba en es-
tado de flexidn eldstica, pues era mantenida con una curva-
fura menor que su curvatura naiural y, a consecuencia de es~
%a flexidn, la cara interna de la hoja de vidrio era el
asiento de tensiones de compresidn.

Los paneles asi producidos fueron sometidos a una
prueba de choque parecida a la gue se ha descrito en 1los
ejemplos 1y 2, estableciendo una comparécidn con un segundo

- lote de paneles fabricados de la misma manera que los éane—
les del prider lote, con la sola excencidn 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
ceer sobre. la cara -1- de la hoja de vidrio. Las pruebas de-
mostraron que los paneles del segundo lote eran menos resis-
tentes a la penetracidn que loé paneles producldos segin la

invencidn,
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Se fabricé también un cierto nimero de otros »na-
neles parecidos a los fabricados segin la invencidén y repre-
sentados en las figuras 8 y 9, con la sola exczpeidn de gque
la hoja -22- de pldstico acrilico habia sido reemplazada vor
dos hojes de pldstico acrilico fijadas entre si, cara a ca-
ra, por wna hoja de polivinilbutiral de un espesor de 0,6
mm.’ Estos paneles también demostraron ser resistentszs a la
penetracidén después del choque del cuerpo de forma redondea-
da y de 10 kg de peso gque se dejbé caer sobre dichos pancles,

en comparzcidén a los paneles producidos segin la invencidn

¥ que comprendian Unicamente una hoja de plistico acrilico.

EJENEFLO 13,

Se fabricd uh lote de paneles parecidos al que es-
t4 representado en les figuras 10y 11y que'comprende £os
hojas -24— y -26- de medidas 1 n x 2,10 m x 0,002 n y fabri-
cado a partir de un vidrio sodocdleico de la sigmiente com—
posicidn general: .

ST 70%

Na,0 16, 3%
Cal ‘ 11

0 0,6
81,03 148

V NC’?SO4 ‘» ‘. o, ) 0,7% .~

Tas hojes Ge vidrio -24- y -26- tenian una curvatura natu-
ral pzrecida, coro estd fepreseﬁtado en lz fizurz 1C.

Intes de ensamblar las hojas de vidrio e cada pa~
nel, la cara -2~ de la hoja =24~ y la cara -3- de la hoja
~-26~ fueron sometidas a yn tratamiehto de rectificzeidn. Is-
te tretamiento fue ejecutado aplicando sobre las caras -1-

¥ =4- una solucidn de un copolimero de cloruro de viniio Yy
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de acetato de vinilo en solucidn en acetato de etilo para
formar capas plésticés protectoras sobre estas caras y a
continuacién sumergiendo las hojas durante 30 minutos en un
bafio mantenido a2 20°C ¥y que contenga 7% en volumen de gcido
fluorhidrico y 7% en volumen de dcido sulfurico. Después de
este tratamiento y de levantar las capas de pldstico protec-

toras, las hojas de vidrio fueron templadas quimicamente por

inmersién dvrante 24 horas en un bafio de nitrato de potasio

mantenido a 450°C. Ias hojas entonces fueron lavedas y'seca-
das;a.continuacidn-fijédas entre si por mgdio de una hoja —29—'
de polivinilbutiral de alta resistencia al chogque ¥ de un es-
pesor de 0,76 mm, para formar wn estratificado plano. Formen-
do el estratificado, las hojas ~24- y -26-, fueron dispues-
tas de'ménéra que sus caras convexas estuviesen vueltas ha-
cia ei interior, éomo muestra la figura 10, y las hojas fue-
fon dobladas elésticaﬁente de manera que adquirieron una con-
iguraciéﬁ plana, de tal suerte, que en el estratificado ter-
rninado, las tensiones de compresidén fueran inducidas en los
lados internos de las hojas -24- y -26- a consecuencia de la
flexidn eldstica. Sesin la magnitud de las tensiones de com-
prasién 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 traceidén o a2 una com-

presidn reducidas. Para favorecer la estabilidad del vanel
v la conservacidn de las hojas -24- y'—26— en estado plano,
podia estar montado en un marco (no representado en la figu-
fa 11), . '

Los'paneles fabricados como se ha deserito antes
fueroﬁ sometidos a una pruedva de chogue varecida a la gue se

ha descrito eﬁ los ejemplos 1 y 2, siendo dejado caer el
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.cuerpc de forma redondeada y de 10 kg de peso sobre la cara
4 de los paneles y, con vista a establecer comparaciones,
fue efectuada una prueba idéntica sobre ﬁaneles planos que
comprendian hojas externas de vidrio de las mismas dimensio-
nes y de la misma com§0sicidn que las hojas =24- y ~26-,
fijadas entre si por una hoja interpuesia de polivinilbuti-
ral de alta resistencia al choque y de un espesor de C,76 mm,
estos Ultimos paneles difieren de los paneles fabricados se-
gln la invencidn en que las hojas de vidrio estaban natural-
rente. planas y vnicamente habian sido templadas guimicamente
¥ no sometidas a cualquier tratamiento por un dcido. Los pa-
neles producidos segin la invencidn Aemostraron ser nds re-
sistentes a la penetracidn que los otros pansles. -

Los paneles producidos segun la invencidén y descri-
tos en el presente ejemplo, son muy convenientes como pane-
les, vor ejemplo, los paneles murales de un lécal, donde exis~

te la posibilidad de un chogue violento contra una u otra

cara externa del panel.

EJENPLO 14,

Se realizdé un lote de paneles parecidos 2l que estd
representado en la figura 12 y que compreaden tres hojas -27-,
~28- y -29-, que miden Tmx 2 m x 0,013 m , fabfica‘os a

vartir de un vidrio sodocdlcico que tiene la siguiente compo-

sicién general:

510, . T0%
Na,0 15% .
Cald ., O
Mg0 0,6%
Al,04 L TR
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el resto comprendé cantidades menores de impurezas. ‘
| intes del ensamblado, las hojas -27-, -28- y -29~
fueron templades quimicamente por inmersién durente 24 ho-

ras en un bafio de nitrato de potasio mentenido a una tempé-

;'ratura de 450°C v les caras ;33~, ~35- y ~37- de estas hojus

fueron expuestas durante 30 minutos él contacto de uns solu-
cidn acuosa de la siguiente composicidn:
| 9 litros de agna

0,6 lifros de HyS0, . '

0,6 litros de HP (en una concentracidn del 70%
nientras gue las caras -32;, =34~ y -36- estaban protegidas

del contacto con el 4cido por capas Ge parafina.aplicadas

_sobre las caras antes de comenzar el tratamiento dcido. Des-

pués del tratamiento, las hojas fueron lavadas y seczdas y
las hojas fueron fijadas entre si por medio de hojas inter-
puestas -30- y ~31~ de polivinilbutiral de wa espesor de 0,4
mm, Los paneleé asi formados son convenientes particularmen-
te como ventanas de inspeceidn de uh acuarium, o un delfina-
rium (o piscina de delfines), siendo instalados los paneles A
de meanera que la cara -32- de la hoja -27- esté de cara ha-
cia el ihterior es decir esté dispuecsto en contacto con el
liguido. .

Las.pruebas demostraron que ios paneles producidos
como se ha descrito anteriormente eran capaces dé resistir
a una presidén uwniforme de 3 m de agua que se ejerciera sobre

la cara =32~ y tenian una alta resistencia a la ruvtura en

los choques provocados .por un cuerpo que cae en el liguido.

. Para obtener una rigidez parecida en el caso de un pansl com-

puesto de *res hojas de vidrio que no han sufrido tratamiento

de rectificacién, el panel hebria debido tener un espesor de
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Los ejemplos anteriores no constituyen mds que
ilustraciones no limitativas y son posibles numerosas modi-
ficaciones y variantes sin salirse por eso del marco de la

invencidn,

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién:

1. Perfeccionamientos en la fabricacidén de pa~
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, fijadas entre si cara a cara de manera que consti-
tuyan un estratificado, caracterizados porque dicha hoja
de vidric (llameda en las reivindicaciones siguientes "di-
cha primera hoja; ") tiene una cara situada en el interiér
del estratificado y estéd por lo menos sobre una parte de su
superficie, desprovista de defectos susceptibles de provo-
car concentraciones notables de tensiones cuando esta cara
(llamada en las reivindicaciones siguientes "dicha cara in-
terna de alta calidad") estd soliciteda 2 ls treccisn,

2, Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-
neles formados bor varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin la reivindicacidn 1, caracterizados porque al
mernos una zona de la cara interna de alta calidad de la pri-
mera hoja estéd desprovista de defectos que tengan las eris-
tas vivas o superficies limitrofes que presenten un cambio

brusco de direccidn de una posicidn a otra.
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3. Perfeccionamientos en la fabricacidén de pa-

neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin las reivindicaciones 1 6 2, caracterizados
porque a lo menos una parte de los bordes de la primera ho-
ja estd desprovista de defectos susceptibles de provocar
concentraciones notables de tensiones.

4, Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin una de las reivindicaciones 1 a 3, caracte-
rizados porque las capas de vidrio de la primera hoja, pré-
ximas a la cara interna de alta calidad de dicha primera
hoja, contienen iones de flior.

5. Perfeqcionamientos en la fabricacibn de pa-
neles formados por varies hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin wna de las reivindicaciones 1 a 4, caracte-
rizados porque las capas de vidrio de la primera hoja, pré-
ximas a la cara injgrna de alta calidad de la primera hoja,
son sede de tensiones de compresiédn.

6. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-
neles formados por varias hojas gque comprenden una noja de
vidrio, segin la reivindicacidn 5, caracterizados porgue
las capas externas de vidrio, préximas a las dos caras de
la primera hoja, son asiento de tensiones de compresidn ta-
les que la configuracidn de estas tensiones sea sensible-
mente simétrica en el espesor de. la hoja,

7. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pé—
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin las reivindicaciones 5 6 6, caracterizados
porque las tensiones de compresidn que reinan en dichas ca-

pas externas de vidrio son totalmente o en parte inducidas



PR PR

5

- 10,

FESRUUPRBIVE N

15,

~i! 30

P S

20,

25.

o e

- . 7 E
603616
por un tratamiento de temple.

8. ©Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa—
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segln la reivindicacién 7, caracterizado porque di-
chas tensiones de compresidn son totalmente o en parte in-
ducidas por un tratamiento de temple quimico.

- 9. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8,
caracterizadosporque la primera hoja es mantenida en el
panel en un estado de flexidn eldstica en una direccidn tal
que las tensiones de compresidn sean inducidas en dicha ho-
ja del lado de la cara interna de alta calidad.

10. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin la reivindicacidn 9, caracterizades porque
las hojas del panel son mantenidas en un estado de flexidn
eldstica por lo menos en parte mediante.un marco.

11, Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa~
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin las reivindicaciones 9 6 10, caracterizados
porque la primera hoja es mentenida en un estado de flexidn
elastica por lo menos en parte mediante una segunda hoja,
que constituye un elemento componente del estratificado.

12, Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-~
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin una de las reivindicaciones 1 a 11, carac-
terizados porque al menos una parte de la cara de la pri-
mera hoja, opuesta a la cara interna de alta calidad, estd

por lo mencs parcialmente desprovista de defectos suscep-



tibles de provocar concentraciones notables dé las tensio-
nes cuando dicha cara opuesta estd sometida a una traccidn.

13. Berfeccionamientos en la fabricacidén de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de

5. vidrio, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12,
caracterizados porque el panel comprende la primera hoja
vy s6lo otra hoja, estando fijada dicha segunda hoja a la
cara interna de alta calidad de la citada primera hoja.

14. DPerfeccionamientos en la fabricacidén de pa-

10, neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin la reivindicacidén 13, caracterizadosporque
dichas primera y segunda hojas constituyen las caras ex-
ternas del estratificado.

.15, Perfeccionamientos en la fabricacién de pa-

15, neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio,'segﬁn cualquiers de las reivindicaciones 1 a 14,
caracterizado porque la primera hoja estd fijada por su ca-
ra interna de aita calidad a una segunda hoja de materia
pléstica.

20, 2 16. . Perfeccionamientos en la fabricacién de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14,
caracterizados porque la primera hoja estd fijada por su
cara interna de alta calidad a una segunda hoja de vidrid

25, o de materia vitrocristalina.

17.  Perfeccionamientos en la fabricacidén de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, seglin la reivindicacidn 16, caracterizados porque
la segunda hoja es una hoja que ha sido templada quimica-

30, mente,
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18. Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, seglin las reivindicaciones 16 & 17, caracterizado
porque la primera hoja puede ser doblada de manera que in-
duzca en la segunda tenslones de traccidn suficientes pa-
ra romperla,

19. Perfeccionamientos en la fabricacidén de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin la reivindicacidn 18, caracterizado porgue,
en el panel, las resistencias a la ruptura por flexidn de
la primera y segunda hojas (siendo consideradas las hojas
independientemente una de otra) son tales que la resisten-
cia 2 la ruptura por flexidn de dicha segunda hoja, que in-
duce las tensiones de traccidén en el lado que estd mas ale-
jado de la primera hoja, es superior a la resistencia a la
ruptura de la primera hoja, & una flexidén que induce las
tensiones de traccién en el lado de esta hoja que estd en-
frentada a dicha segundg hoja,

20. Perfeccionamientos en la fabricacidén de va-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segln la reivindicacidn 19, caracterizados porque
la segunda hoga es unae hoja quimicémente templada y mds
gruesa que la primera hoja.

2L, Perfeccionamientos en la fabricacién de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin una de las reivindicaciones 16 a 20, carac-
terizados porque la segunda hoja es mantenida en el panel
en un estado de flecidn eléstica.

22, Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-

" neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de



10,

20,

25.

30.

vidrio, segin lé reivindicacidn 21, caracterizado porque
la segunda hoja es conservada eldsticamente doblada en di-
reccidén tal que su lado que no estéd enfrentado & la pri-
mera hoja, estd sometido a una tracecidén o a una compresidn
reducida como consecuencia de dicha flexidh.

23, ferfeccionamientos en la fabricacidén de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segdﬁ una de las reivindicaciones 16 a 22, carac-
terizados porque la primera hoja estd fijada a la segunda
hoja por medio de una o varias hojas orgdnicas interpues-
tas.

24, Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-
neles formadqs por“varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, seéﬁn ia reivindicacidn 23, caracterizados porque
la primera y segunda hojas estdn fijadas entre sfpor una
hoja interpuesta de materia termoplastica tal como polivi-
nilbutiral.

25, Perfeccionamientos en la fabricacién de pa~
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin cualquiers de las reivindicaciones 16 a 24,
caracterizado porque la segunda hoja es una hoje de vidrio
cuya cara que estd enfrente de la primera hoja, no ha sido
liberada de los defectos susceptibles de provocar concen-
traciones notables de tensiones en el caso en que esta ho-
ja sea sometida a fuerzas de traccidn,

26, Perfeccionamientos en la fabricacidén de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin cualquiera de las reivindicaciones 16 a 25,
caracterizado porque la primera hoja es mds delgada que la

segunda y tiene un espesor comprendido entre 1 y 2,5 mm,
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mientras que dicha segunda hoja tiens un espesor compren-—
dido entre 1,5 y 4 am.

27. Perfeccionamientos én la fabricacidén de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 g 26,
caracterizado porque la primera hoja tiene una resistencia
a 1é.ruptura bajo el efécto de fuerzas de flexidn que tien-
den a estirar la cara interna de alta calidad de la prime-
ra hoja, tal que una muestra cuadrada de 30 cm de lado, de
la misma materia que dicha hoja tratada de la misma forma
¥y apoyada en una posicidn horizontal, por la periferia de
dicha cara; no se rompe bajo el peso de una bola de acero
de 227 g de peso, que se deja caer desde una altura en me-
tros iguwal a 1,5 + 0,95%t, donde t es el espesor de la hoja
expresado en milimetros.

28.  Perfeccionamientos en la fabricacién de pa-
neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de
vidrio, segin la reivindicacidn 27, caracterizado porque
la primera hoja tiene una resistencia a la ruptura bajo el
efecto de fuerzas de flexidén tales que una muestra cuadra-
da de 30 cm de lado, de la misma naturaleza que la primera
hoja, tratada de la misma forma y apoyada en una posicidn
horizontal, por la periferia de su cara de alta calidad,
no se rompe bajo el choque de une bola de acero de 227 g
de peso que se deja caer desde una altura de 3,4 metros,

29, Perfeccionamientos en la fabricacidn de pa-

neles formados por varias hojas que comprenden una hoja de

vidrio,

Todo ello segin queda descrito y reivindicado en



la presente memoria descriptiva que consta de cuarenta y
tres hojas foliadas escritas a maquina por una sola cara.

Barcelonay 19 de mayo de 1972
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