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PLTENTE

DE

INVENCICT

a favor de GLAVERBEL, entidad belzz, domicilizda en Yizter-
mael-Boitsfort (Bélgica), Chaussée de la Fulpe, 166, por

"PROCEDIMIENTO PARA REFORZAR EL BORDE DE ARTICULOS TE VIDRICM.

MEMORTA DESCRIPTIVA , 7

La presente invencidn se refiere a un procedimien-
to para el refuerzo de los bordes de articulos de vidrio,
cuyo procedimiento implica un tratamiento de temple quimico,

Se ha comprobado que los bhordes de los articulos

5. de vidrio‘no resigten los choques de una rancra satisfactoria,
ineluso si los mismos han sido templados quimicamente. En
efecto, cuando un objeto duro golpes el borde de un articulo
de vidrio templado quimicamente, existe un riesgo considera-

e de que e orde se srie esconchado, Zstos dafios
ble de q 1. bord a agrietado o d had tos deaiio

10. debilitan muy seriameate el articulo puesto que compromete,

¥y a veces anula, los resultados benéficos del temple qﬁimico.

De hecho, =l dafio que deteriora el vidrio puede extenderse
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hasta una profundidad igual a aguélla donde se encuentran
las capas'de vidrio donde se encuentran las tensiones &8s

traccién, o incluso dentro de estas capas bajo tracciédn,

£u
(6]

manera que una ligera fuerza de traccidn, ejercids sobre el-
'articuld, puede llevarlo a romperse 0 a saltzr en afiicos,

; Los articulos de vidrio deben, por tanto, ser ma~
nipuladqs con prudencia y cuidado, Es necascrio tomar precupe
ciones éspeciales durante el apilado, el exbzlado y el irang-

porte de estos articulos, y todos estos factores awrentan el

weclo de venta de los mismos.,

Uno de los objetos de.la invencidn consiste en re-
ducir la fragilidad de los bordes de los articulos de vidrio,
De acuerdo con la invencidn, al menos una paritc de

la superficie y/o del canto es vuelis lisa por abrasidn, y

_sometida luego, antes y/o despuds del temple quimico, a un

tratamiento (llamado a continuacidén "tratamiento de rsctifi~
cacidn") que elimina o reduce la deterioracién de la superfi-

cie del articulo, ocasionada por defectos susceptibles de rro-

. vocar concentraciones de tensiones bajo el efecto de esfuer-

zos de traccidn,

Ios articulos que han sido sometidos a un reforza-
miento por un procedimiento de acuerdo con la invercidn, son
menos susceptibles de ser dafiados por un desportillado o des-
conchado provocado por el chogue de un cuerpo duro contra una
parte del borde tratado del articulo.

Es sorprendente que la ejescucidn de una abrasidn r
¢e un tratamiento de rectificacidn, ademds del temple quimico,
produzca una mejora bien superior al efscto obterido cuando se
utiliza Unicemente una abrasidn o un tretamiento de rectifi-

cacidén adends del temnle quimico, La abrasién sola, o la eli-
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minacidn sola de las hendiduras o fisuras superficizles, nor
ejemplo mediante el 4dcido fldorhidrico, no produce una .rsjo-
ra conparable de la resistencia al choque de los bordes, en
particular, si una hoja de vidrio, por ejemplo corvada a
vartir de una cinta de vidrio, es sumergida, antes de ser “c.-
, plada Quimicamente, durante una hora en una solucidn acuoar.
de deido fluorhidrico, la resistenciz al chogue de los bordcs
de la hoje despuds del temple es del mismo orden de taznitud
que la de la hoja que ha sido templada sin haber sicdo frato-
dé previamente con el deido fluorhidrico.

Un aumento de la resistencia del borde puede ser
obtenido mediante un ovrocedimiento de'gcaerdo con la inven-
cidn, en el cual un borde del articulo es alisado o svaviza-
do por abrasidn; esta 2brasidén puede no cambiar el perfil del
canto del borde. Por ejemplo, en el . caso de une hoja de vidrio
que ha sido cortada de una cinta continua de viério, ¢e rang-

ra que lz hojz tenge sus cantos de borde perpendiculirss

0

las caras principeles de la hoja, la operacidn de ebrasidn
de acuerdo con la invencién puede consistir en une operacidn
en el curso de ;a cuzl esta cara de borde es vvelta lisz o
unificsda por la eliminacidn de una capz superficizl de vi-
drio de dicha cara, al tlempo que se deja cicho canto de bor-
de plano y perpendicular a_laé caras prinecinzles de la hoja.
Una tel abrasidn puede ser realizada rmuy fdcilmente, ya aue
no es necesaria ninguna reformacidén de los bordes.

No obstante, en nmuchos casog los resulizdos del nro-
cediriento sesin la invencidn son bien superiores, si la
abrasidn es efzctusda de mancra que 2l perfil de al mcnos una
parts del. bords -del articulo .sea suvavizadc. La suavizacidn
de un tal perfil perﬁite uns reduccidn de los carblos bruscos
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“de direccidn de un punto al otro & lo largo del periil,

Si sec expresa en lenguaje matemédtice, una tal suavizacidén

implica una modificacidn del perfil de al menos una parte de

un borde del articulo, en manera de aumentar el dngulo com-

prendido entré las tangentes el perfil, a ifzguierda y a de~

recha de un punto dade de éste. Por tungente izqaierda en un
punto.de un perfil se eftiende, 2& “sie C2S0, la tangente en
este punto a ia parte del perfll guq'ﬁe encuentra & izguior-
da-del-ﬁunto considerado. De monswr: similar, la tangenie de-
recha ééré la tangente a la parts de perfil que se encusnirz
alnofroﬁlado de dicho punto. Si el perfil no presenta discon-
tinuidaé én el punto congiderado y posee una curvatura conti-
nva, la tangente izquierda coincide con la tangente derecha.

En el caso de discontinwidad de perfil, o en un puntc perte-

neciente 2 una arista del borde de un objeto, estes dos tan-

gentes serdn diferentes. Entonces forman entre si dos dngulos,
uno de los cuales es el suplemento del otro. Se considera
aqui el dngsulo dentro del cual se encuentra el perfil, En el

caso de un punto que se encuentra sobre una parte de perfil

3

que posee una curvatura conmtinua, las dos tangentes coinciden

G

y forman un dngulo de 1800. En un puato 48l verfil gue corres-—
ponde a una arista, cste dnzulo, por el contrario, difisre de
180° v puede adopter todos los valores cosnrondidos entre O

v 180°. ‘De acuerdo con la invencién, el suavizado de un per-
£il de borde puede implicar, vor ejemplo, el cazbio de un
verfil curvo a un perfil caya<curv:tura sea nds reducida, pero
el efecto de la suavizacidn es, evidentémente, nds marcedo
cuando'implica la eliminacidén de una cufia para la formacidn
de un bisel convexo, o incluso para formar>una arista vlana

que se encuentra inclinada sovre cada una de las paries con~-
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tiguas del perfil segun un dngulo mayor que el énsulo for-
mado por la cufia eliminada. La anterior descripeidn matemd-
tica de la Siavieacion del perfil no excluye el caso en gue
éste, que es modificado o creado por la abrasidnm, comprande
facetas planas gue se encuentran 5ajo un angulo inferior =z
180°, dado que la tangente a una faceta plang 25 considsrada
como coincidente con la propia faceta.

Ventajosamente'y en cilertos casos, la abrasidn es
aplicada sélamente a una parte del borde del ariiculo. Por
ejemplo, en el caso de una hoja de vidrio que hs de sar in-
corporada &n otro ariticulo, por ejemplo un pansl compuesio de
manera due solemente una parte marginal de la hoja sea sus—
ceptible d8 recibir un choque, puede bastar el someter a la
abrasidén sélamente el borde o un borde de esta parte marginal
de la hoja. Bn ciertos casos incluso puede ser suficiente,

para los fines previstos, someter s0lamente una parte de es-

‘te borde a dicha abrasién. Por ejemplo, la citada zbrasidn

puede ser abiicada sobre todo el ancho del canto del borde

de la hoja, pero gsobre una parte solamenue de 1la Jongituc <=2

este canto. En una variante la aords;on pdfde ser apliceés en

" toda le anchura de.este canto de borde, petic sdlamente sobre

un lado del plano medio de la hoja. Asi, el término "bords",
tal como es aplicado & una hoja,iﬂo se_abiica solenente a un
canto de; borde o de los bordes ée la hoja, sino también a
vna cufla externa, situada entre este canto de borde y una
cara prineipal de la hoja, y en el refprzamiento de unes ho-
ja por un brocedimiento segin la presente invencidn, el tra-
tamiento de abrasidn puede, por ejsmplo, ser un tratamiento
que impligue Unicamente el redondeamiento de ura tal cufia ex-
terior. Si la abrasion es restringida a uno o a varios bordes

de un solo lado, el tiempo de tratamiento es reducido y una
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tal abrasidén puede ser enteramente suficiente, por ebemglo,
en los casos en que la hoja ha de ser encajada o encerra~
da en una parte de su espesor dentro de una mairiz o merco,
a fin de'que los bordss situadog & un lado de la hoja sean
protegidos por esta matriz ¢ marco.

De preferencia la citada abva316n s ejecutada en
todo el ancho de un canto de borde., La ventaja cdel trzta-
miento es, entonces, manifiesta bajo el efecto de chogues en
puntos cualesquiera del ancho del borde.

En ciertas realizaciones ventajosas de 12 invencidn
la abrasidén implica el cambio del perfil en seeccidn transver-
sal de al menos una parte de un borde del articulo, a fin
de transforrar una cufia de dngulo recto, o sensiblemente de
dngulo recto, en un perfil donde se encuentra un dngulo mayor
de 90° entre una parte del psrfil o la'ian ente a esta parte
y la parie 31gulcntc de perfil o la tangonte 2 esta parte si-
guiente. En estas realizaciongs la abresién suprime, por tan-
to, al mencs una cuila de un perfil de borde, o0 aumenta el
dngulo de al mencs una tel cufa, y la mejora, obtenida por el
procedinmiento y que se traduce on un awmento de la resisten—
cia del borde, es particularmente notabls.

Segﬁﬁ formzs de realizecidn particnlarmente inte-
regantes de la invencidn, el perfil de un borde 4z una hoja
ss cambiado de manera que en todoc los puntos Gel perfil del
nusvo canto de borde, y en cada uno de log puntos terminales
extremos de dicho nucvo cante, ccrraspondicntzs a las aristas
de bordes, ¢l fnzulo forrzdo por lus tangentes & izguierda y
a derecha de dichos nuntos con a2l pariil es superior a 90 .

El nuevo perfil formado por la asbrasidn pucsde com—

prender una sucesidén de lineas que corresponGen a facetas de
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bordes sucesivos, Por ejemplo, en ¢l caso de una hoja qul
tiene iniciilmonte un canto de borde vplano y perpondiculsy
a las caras perpendiculares de la hoja, el nuevo perfil -ui-
de comprender tres lincas que unen las ceras opuesitas de
hoja y formen, con estas coras, una sucesidn de cuatro & -
los, cada uno de los cuales es mayor de 90?. Er el csso en
que el nuevo perfil es simétrico, estos dngulos con izmaioes
a 1350. Te preferencia el nuevo perfil formado por lz stra-
sién es, sizrpre, una curva continua, convexa al exterior.

Bl aumento de la resistencia del borde vuede sor
determinado mediante un dispositivo qus comprezde un Srzarc
de chogue o percutor que es dejado caer desde was alturs -
determinada sobre el borde. La energia del chogue Zdersnde e
la altura de la caida y del peso del drgsno de chocuve ¢ -
cutér. Egte puede estar suspendido ¥ ser hecho cacr de ncuor—
do con un trgyeoto penduler contra el borde a ensaynr, ¥y s¢
puede regular la energia de chogue o el dngulo forrzdo por el
drgano de choque y el articulo, asi como la dureza dcl Srza-
no de chogue.

Los dafios ocasionados por un chogue a un borde tra-
tado pueden ser de trss especles bien conocidas: Tl desnor-
tillado marginal, el desconchado de borde, caractorizito =or
vne eliminacibn de vidrio, y la wotura del artfculo. Ia cniv-
gin de dhoque necesaria para p?oﬁécér tn dafo de uno de las

-

tras esnecies determina una mad iH de la rogistenciz del ar-
tfculo a este dafio. Se puede asi i » al tretamiento un coafi-
ciente de refuerzo, que eg iguai B o relacidn extre lec snor-
glas de choques rsqueridas vpara @rdﬁﬁéaz w2 fafio @ndo ant:oo
despuds de le aplicacidn de dicho truirmicnto de rslfusrzo.

-
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lizado con éxito para demostrar que 2l cocficiente de e~

fuerzo es mayor cuando la abrasién suprime cuffas ¢ aunenta

el dngulo formado en las cufias, gus cuando el canto del bor-
de, después de la abra51én es y queda en el estzdo de cara
de bhorde plana.

En ciertas formas de realizacidn ventajosas de la
invencidn el canto de borde que ha sufrido la gbrasidén-tie-
ne vn perfil curvo en seccidn trénsversal. Por ejemplo, el
canto de borde puede tener la forsma de una parte de circun-~
ferencia ¢ de una pardbola, Las aristas que separan este bor-

de de las caras contiguas del articulo perecen, entonces, re-

-trasadas a lo largo de esgtas caras y son, por consiguniente,

menos expuestas a los chogues que en el czs50 en gue la cara
de borde quedara plana. Esta forma de verfil en seccidn trans—l }
versal del canto de borde no pressnta cufia de canto. Una tal
operacidn Ge perfilado de acuerdo con una formz ds realiza-
cidn del procedimiento segin la invencidn, vermite dar-a los
bordes del articulo de vidrio, una resistencia z los choguos
muy setisfactoria.

Ventajosamente, la abrasidn da al borde un periil

en seccién transversal que ticne la forma de una curva que se

extiende de una manera continuz, sin cufla o chafldn, y se une .

de le nisna maneré a las caras conti-uas del articulo. Zn
otras palabras, no hay aristas. In este caso el nrocadimiento
da al borde una resistencia p.rticularmente elsvada, inciuso

a los chogues bajo un cilerto fngulo. Por ejemplo, cuando.se
trata un canto de borde de hojza, el nusvo serfil de dicho can-
to puede ser una semicircunferencia, o pusde comprender una

parte central circular que se une a curvas de radio g menoras

entre dicha porte central y las caras contiguas de la hoje.
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En ciertos casos pueden ser Utiles perfiles constituidos mor
otras curvas, tales como partes de pardbola.

La abrasién puede ser ejecutada de numerosss mone-
ras diferentes, pero es ventajoso llevarla a cabo rediante
una o verias cintas abrasivas blandas,

ﬁl emplec de cintas abrasivas blandas facilite
tratamieh%o»del borde o e los bordes del artfculo. 4 coucy
de la floxibilidad de la cintz o de lme cintas, el borde o
los bordes nusden szr suavizados rapiaameﬁ%e ¥ recibir al niz-
mo tiempo una curvatura bastante pfcnuaoiéda.

La abrasidn puede ser efactuada #adients un
nimero de cintas que son orientadas de mancrz distints con
respecto al borde o 2 los bordes a tratar: Ilazs cintas pucden
diferir en su naturaleza o pcr el grosor de los grancs utlli-
zédos. 7 '

Jo wuede utilizar cintas forradv: de iels zruoen,
papel o cualguier ctra meteria conveniente, que ilevan un »2-
cubrimisnto abrasivo. La materia abrasiva, que nusde eswar
pegada a las cintas de forro, puede ssr, vor ejemple, 2}:irino
o esreril, Ventajosamente, se pusde utilizar una banda o una
cinta abrasiva que contiene granos de carburo ds silicio Jue
pasan por un tamiz de'No ﬁ?O, pero que son retenidos sobre un
tamiz de N° 500. Un tamiz 176 (nomenclatura ASTE E 11/39,
1939-1952, Parte III, pdginas 535 a 54i) designa un taxiz que
tisne mallas cvuadradas de 88 micrdémetros de lado, mientras
gue el témiz n° 500 corresponde a mallas cuadradas gue tisnen
31 micrdémetros de lago.

La'utilizacidn puede ser efectuszda en dos etapas,
wtilizendo, en el curso de la primera, un abrasivo de lu sa-

1ided especificada, y un abresivo més fino en el cures (¢ la
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sezunda. = !
Venta josamente, para realizar la abrasién se uti-
liza una o verias muelas ranuradas periféricamente, determi-
nando la forma de la ranura periférica, la forma dada al
borde tratado. lLa muela puede estar recubierta, nor ejemplo,
de granos de alimina o de carburo de silicio. En una varien-
te, se puede utilizar una o varias mueles diementades. Si es

necesario, la abrasién por medio de una muela puede-ser pre-

cedida por la abrasién medimnte une o verias cintas sbrasives, .. .

a fin de alisar inicialmsnte el perfil de borde, para impedir
la formacidén de aristas formadoras de cantos como consecuen-
cia del desgaste prematuro de la muela,

Durante la abrasidn la pieza puede ser rociada con
aceite mineral o una mezcls de aceite y agua. (tro procedi-
miento satisfactorio consiste en utilizar unicaments azua,
va que ésta tiene la ventaja de posser un mayor poder refri-
gerente, ‘

El procedimiento sezdn la invencidn comprenlie, =zde-
mds de un tratamiento de abrasién, on tratamiento de ractifi-
cacidén que permite modificar o eliminer las hendiduras o las
fisuras del borde o de los bordes somctidos a la abrasidn.
Ventajosamente, el tratamiento de rectificacién_deja el borde
desprovisto de defecfos, cuyas superficies limite presentan
variaciones bruscas de direccidn de un punto al otro del de-
fecto. Estos defectos, cuya superficie linite estd redondeada,
y cavidades poco acuszdas, cuya superficie se halle en pen-
diente ‘guave, no son susceptibles de orovocar concentraciones
serias de las tensiones. Una eliminacidn o modificacidn seme-
jante de defectos pucde ssr realizada de diverses mensres,

Una de ellas consiste en scmeter ¢l borde 0 1los bhordes 2 un
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tratamiento de pulido al fuego. Ie cantidad de czlor aceoo-
saria para el pulido al fuego no es, necesariamante, nuy

grande, ya que sdélamente pequefias regiones suverficiales nan

o

de ser afectadas en un momento dado, Es suficiente, vara el
pulido, afecter a estructuras microscdépicas, por ejemplc mi-
cro-hendiduras, No obstante, un ta8l tratamiento implica el
recocido de al menos ciertas partes del borde o de 108 hor-
des pulidos,

Ventajosamente, la eliminacién y/o la modifiszeidi:
de lag hendiduras de al menos una parte de un borde, cg eizc-
tvnada poniendo esta parte en contacto con un agente g¢guz con~
tiene idones de flunﬁi Un tal tratamiento ao implica el reco-
cido y puede ser efsctuado a baja temperatura, por sjemplo a
una terperatura comprendida entre O y 80°C.

Un agente de rectificacidn muy interesente es una
solucidn acuosa que contiene deido fluorhidrico. Otro agente
conveniente es el bifluoruro de amonio. A tifulo de ejemplo
ge puede vtilizar un agente que comprende fluoruro de scdio
(NaF) en presencia de deido sulfirico.

En una realizacidn ventajosa de la invancidn, el
agente de rectificacién comprende 2 la vez iones flior y Qe
doido sulfdrico, lo que acelera el tratamiento. De nreferen-
cia el agente contiene a la vez deido fluorhfdrico y deido
sulfirico.

Ventajosamente, el agente de rectificacidn tiens un
PH inferior o 4. El empleo de un agente que tiene una acidez
suficienté contribuys a gerantizar que la traanspadencia even-
tual, qué puede posecr el borde o los bordes tratados, no se-
rd afecctada, Z1 empleo de agentes de decidez inferior tisnde o

der a la superficies propiedades de difusidn de la luz.
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Ventajosamente se utiliza un agente deido y se m-
pide su contacto con otras partes de la superficie del arti—f
culo, pér ejemplo las partes de superficie distintas del bor-
de o de Jos bordes tratados. Kds particularmente, es venta-
Joso impggir que el agente de rectifjczcién entre en contacto
con las regiones principales ds la guperficie del articulo,

ya que, gungue el agente puls 1a 2 V¢S none en

evidencig‘los defectos de ls mjm¢@2'5§QQue el srataziento pue-
_ i B

de modificar los defectos a Liy ug g¢gcf1og mencs nocivos
como puntos de concentracidn dg§ fenslones, los deisclos modi-
ficados, por ejemplo los microqefectcs awnsntados, vueden re—
sultar mds visibles. El reducir al minimo la regidn sometida
al tratamiento decido es, pues, ventajoso para las propiedades
épticas finales del articulo.

El contacto del agente de tratamiento con una parte
determinada de superficie puede ser impedido curbiendo ésta

mediante una o varias capas de una 0 varias substancias sen-

R

siblemente inertes a los iones fldor. Se puede vutilizsr, o

[O]

ejemplo, productos orgdnicos tales como la parafine, Despuds

2

del tratamiento por el sgente de rectificacidén, ésta o éstas

{

substancias de profeccidn pueden ser retiradas,

No obstante, es ventajoso que la protesccidn sza
asegurada por uno o varios cusrpos gue formen pontaila, cdis-
pgestos sobre ‘la parte o partes de la superficie = protegsr
contra el agente de rectificacidn, £l empleo de pantallas
sélidas suprime la retirads de las capas de revestimiento de
proteceidn Cespuds del tratamisnto.

Ventajosamente se dispone una pelicules liguida en-
tre el cuerpo o cada cuerpo que forma pantalla y ia parte 0

las partes de superficie protegidas, lo que impide gque el

B e L TN SR PP O
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agente de tratamiento penstre de manera apreciable catr. o=
ta parte o partes de superficie y la pantella, Se utiliza
preferiblemente peliculas de agua y en este caso, si se ulti-
liza un agente gue contiene fldor, se vroduce une ligzra Gi-
fusidn de iones flior en la parte de pelicula de aguz Jue 3@
encuentra en la vecindad del borde o de los bordes tratadocs
del artfculo; esta difusidn, no obstante, no perjudica a la
calidad dpfica de la parte o partes de suverficie provezidos,

En otras formes ventajosas de realizecidn ce 1o in-
vencidn, se dispone uvn material de relleno sélido enire lo
pantalla o las pantalles y ia parte o partes de superficie z
nrofeger, a fin de inpedir quexel sgente de tratomisnto zone-
tre entre 1d pantalla o las pantallas y el articulo.

Wn todos los casos en gque. se utiiiza una pontalla
sélida, dsla vuede ser mantenida en posicidn medianve un sis-
tema de apriete.

Bl procedimiento de acuerdo con la invencidn hise

t

ser utilizado en el t*atamieﬁto en gran scrisz y el tratwizn
to de rectificacidn puede sor ejecutado simultdncaments achre
un cierto nﬁhero de articulos. Ventajosamente los articulcs
son dispuestos lado contra lado, f& manera que forman santo-
llas los unos con respecto de log bfrds.

De esta manera resulta inlitil la construceidn de
pantalias egpeciales. ,

Te esta manera se puedé someter. cierto ntmoro de
. vifi-
cacidn, nanteniéndoles lado contra lsdo e interponiendo peli-
culas de agua entre las porizs de las hojas a protegor. Las

hojas nueden ser apretadas entre si por un disnositivo de

apriete disnuesto contra las hojas terminales. Estas dos hojes
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pueden ser utilizadas después del tratamiznto de
cidn si sus cualidades dpticas son satisfactorias pera el
empleo al que estdn destinadas, En el caso contrario, evi-
dentemeﬁte, estas hojas son descartadas. En vra variante, en
los extfemos de un montaje de articulos se puede disponer
pantallés reutilizsbles numerosas veces,
T

Como ya se ha indicado antes, un tratamiento de rec—-
tificacidn puede ser realizado antes y/o después éel temple
guimico. Con tddo, no conviene poner en prdctica un trate-

misnto de rectificacidn del tipo del "pulido al fuego despuds

del temple quimico, ya que se produciria una relajacidén de

las tensiones de compresidén inducidas™ por el temple cuimico.

El tratamisnto de acuerdo con la invencidn puede
ser aplicado a afticulos de cualguier especie de vidrio, Tor
ejemplo, el procedimiento puede ser aplicado a los vidrios
sodocdleicos, bofosilicatados, fosfatados, ricos en 2lumina,
boretados, a vidrios ricos en éxido de circonio y a vidrios
de plomo (cristel).

31 temple quimico, bien conocido de por =i, implica
la produceidn de tensiones superficiales de compresidn dentro
del vidrig; por difusidn de iones dentrc de la superficie del
mismo, a partir de un sgente de contacto que es, »referible-
mante, un agente fundido, por ejemplo une sal fundida, pero
que puede ser un gas, unghasta o un vapor. Las tensiones de
compresidn aumentan notablemente la resistenciz del vidrio a
la traccién.

En particular, uno de los itipos de tratzmiento de
temple quirico adoptados, comprende una substitucidn de los
iones normalmente presenies en el vidrio, por ejemplo los io-

nes sodio, por lones mgyores y procedentes del agente de con-
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tacto; esta substitucidn se realize a una temperatiurs gue
no'es lo suficientemente elevada para provocar una relaja-
cidn completa de las tensiones del vidrio en el cursc de la
duracidn estipulada. En los tratamientos de teuple de este
tipo, los iones mayores que se difunden =u el vidrio, pueden
ser iones de potasio, rubidio o cesio,

En uvna varisnte, la difusién de loz iones pucde coi-
prender la substitucidn de iones normalrente presentes en el

vidrio, por ejemplo iones sodio, por iones procedentes del

.agente de contacto y que confieren a lag capas supsrficianles

del vidrio un coeficiente de dilatacidn tdrmica inferior;

una tal substitucidn tiene lugar a una temperatura suficion-
temente elevada pare permitir una relajacidn de las tensioncs
en el vidrio. En un tratamiento de temple gquimico de sste ti-
po losg iones que se difunden en el vidrio pueéen ser, por
ejemplo, iénes-litio.

Cualquiera que sea el tivo de temple quirico, lc
difusién de iones ruede producirse Unicamente btajo el efuc’
del calor, o ser favorecida por un campo eldéctrico continuo
o alterno, Ia difusién también puede ser favorecida mor cl
empleo de ondas sonoras o ultresénicas. El tomple vuede ser
efectuado en dos etapas, cadd ung de las cuales comwrende 1o
difusién de iones de un elemento diferente »n el vidric. Los
iones intercambiados son, preferiblemente, iones de metzl al-
calino,.péro también puede consiBtir en iones de unc valoneic
superiaf a 1, Bl temple quimicé puede ser combinado con un
templé’éérmico vy puede ser seguido de una cristalizacidn. =i
articulo vuede ser templado .localmentz 0 en unz o varias ro-
giones perticulares, por ejomplo, sblamente en los borées 0

en las partcs marginalés, 0 bien pusde ser templado totaliente
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uniforme'o diferencialmente, El temple, por otra parte, sue-
de ser ejecutado despuéds o antes de la fabricacidn complsta
del articulo, Antes o después del temple, los artfculos pue-
den ser cubiertos con una czpa, por ejernid una capa dura ©
una capa que presente propiedades 6pulcas curticulares,

La invencidn puede ser upl ceda a articnlos en foi-
ma de hojas o a articulos que tengan formas mds complejos,
por sje@plo recipientes. |

j Uno o variog articulos reforzados de acuerdo con 13

invenci&n, pueden ser montadgs con uno 0 varios articulos gue
también han sido reforzados segin la invencidn, a fih de for-
mar otro articulo. _

For ejemplo, dos o varias hojas de una moteria vi-
trea tratada scgin la invencién pueden ser ensambladas medizon-

s

te una o varias hojzs orgdnicas interpuestas para formar un
estratificado. La invencidn presenta un interés porticular
en la faﬁricaciéﬁ de tales estratificados. Estos son emplea-
dos, por ejemplo, como vaneles para vitrales, para los cue-
les la robustaz del borde ca un factor importante. Un ejzmnlo,
notable de una tal estructura ss el de vn varabricas {e vehi-
culo, compuesto de una hoja de torwopldstico, nor szjomplo de
polivinil-butiral, y de dos hojas de vidrio temsladas quimi-
camente, planas o curvas, hojas cuyos bordes han sido trata-
dos por lé abrasién y la rectificacién y hen sufrido un tra-
famiento tal como mediambe una solucién de deido fluorhfdrico.

thora se describird diversas realizaciones de 1
invencidn con referencia a los divujos escuszindticos anexos

La figura 1 es una seccidén esquendticz do un 3ispo-
sitivo destinado a medir la rggistoncia al cheques loo fisu-

ras 2 a 4 son secciones trangvorgales de nartes de tres hojas
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de vidrio diferentes; la figura 5 es una seccidn esu-.. 4.
tica y parcial de una pila de hojas de vidrio apretodag “re-
paradas psrt un tratamiento de rectificacién; le fizure 6

es una vigta en planta de una hoja unica, montada, wrevig-
mente al fratamiento de uno de sus bordes, an una pantalls,

¥y la figura 7 es una seccidn esquemdtica y varcial de otro
montaje de hojas apretadas, prepvaradas para vn tratamiento

de rectificacidn., |

EJENMPLO 1,

Los bordes de una hoja de vidrio corteds de uns

cinta de vidrio de la composicidn ponderal sizuiente;

B Si02 69 ¢
Na,0 12 4%
Ca0 6 %

y que mide 1,6 x 0,8 x 0,002 n fueron soretidos a una abre-
sién realizeda mediante una cinta abrasiva, de un ancho .

15 em y provista en su superficie de granos de carburo o si-
licib. El grosor de los granos era tal gque znaseban nor un
tamiz de N° 325 pero eran retenidos en un taniz w° £0G, Ta
1ongitud_de las mallas cuadradas de este tamiz erc, resnce-
tivamente, de 44 y 37 micrdmetros. ILa abrasibn fue realizade

nediante una mdquina de tipo ordinario para esta clase deo

" tratamiento,

Una tal méquina comprende, vor ejemplo, un soporte

que permite mantener la hoja horizontalmente, y un jusgo de

dos poloas, alrededor de las cuales pasa la cinta abrasivsa.
El ramel 2ctivo de la cinta es dispuesto en un plano verticol,

-

En un apareto de este tipo los bordss de la hoja son d2ciin-
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zados manualmente a- 1o largo del ramal activo de laicinta.

. La zona activa de la cinta abrasivae fue rociada
con un chorro de agua a fin de enfriar los bordes de la ho-
ja. |

La operacidén de mecanizacidn dura 3 minutos para
una hoja que tiene las dimensiones indicadas antes.

Los bordes amolados por abrasidén eran planos y a
90° y con las caras de la hoja, Las caras principales de la
hoje de vidrio fueron cubiertas entonces ccn una capa de va~-
rafina, é excepcién de una zona nerginal de un ancho de 5 mm,

Ia hoja de vidrio asi cubjerts fue suzorgida en-
tonces en une solucidn acuosa que qogprendia 5¢° en volumen
de 4ecido fluorhidrico y & e yalumen e dcido suifirice. Ia
solucidn estaba contenida en By wecipicnte de acorc inoxida-
ble y tenia una temperatura dg 3490, Despusds de 45 minutos
de tratamiento, la hoja fue retirada de la sdiuéién y los ca-
pas de parafina eliminadas,

' EZn una variante, las caras de la hoja fueron prote-
gldas contra el dcido mediante la zplicacidn a nistola de una
capa de polimero. ¥ds particularmente, esta capa aplicada a
pistola era un copolimero'de seetaeto de vinilo y de cloruro
de.vinilo.

Después del secado de la capa o de las capas de
proteccidn, las partes de las mismss que cubrian una zona mar-
zinal de las caras principales con un ancho de 1 mm, asi como
le capa de proteccidn llevada por los cantos de bords dc la
hoja, fueron eliminadas por amolado.

Entonces la hoja fue sumergida en un decido que te-
nia la composicidn indicada antes.

Después del tratamiento de rectificacidn, la hoja
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fue calentada a una temperatura de_465°0, y entonces suncr-
gida durante 10 horas en el bafio de KNO3, mentenido & uaa

temperatura de 470°C, Entonces la hoja fue fetirada del bo-
fio y enfriada. Durante la inmersidn en el bafio, iones vote—
sio0 substitiyeron a iones sodio hasta una profundidad de 25
micrémetros a vartir de la su@erfiéie de la hoja., La resis-
tencia a la flexidn de la hojé fus llevada de estz marera &

2, siendd eftn cifra obtenidz wor cn-

aproximedanente 58 kg/mm
sayo de muestras de vidrio de cozposicidén idéntics, raiiise
simultdneamente y de le misnd maners qhe la hojs de viirio.

La resistencia al &ésconohado de 1a hoja travad
fue medida con ayuda del aparsto representado sn la fi-uwa 1.
Fl zparato comprendia un érgano de choque o percutor -1-,
sugpendido por una varilla o barra <2~ a un brazo -i- lisvae~
do por un mohtante ~9-, Ia #arilla -2« que lleva el drgzon
de choque 0 percutor -1- podris pivotar libremente alrededor
de un pivots horigzontal -3-., El drgano de chogue -1- voiia
ser montado en la varilla -2- alineado con ella o de aancra
que formase.un dngulo determinado con la misma, Unz hoja -5-
a-ensayar fus depositada sobre un soporte -7-, de mansra que
uno de sus bordes se apoyaba contia el blogque de tope amovi-
ble ~8~. ELl borde -6~ de la hoja -5~ fue dispuesto entonces
bajo el pivote ~3-. Cuando la varilla -2- se encuentrabe en
la vertical, el érgano de choque fue aplicado contra el bor-
de —67 de lz hoja.

A los fines del enséyo, se eleva 2l percutor de ma-
nera que la verille -2- formase un dngulo -beta- con la ver-
tical, despuds de lo cual se dejé caer libremente la varilla
v el érgano de choque segin un trayecto pendular, alredelor

del pivote -3-, de manera que el citado drgano de choque ;51-:§



ream

10.

15.

20,

25,

300

el borde -6- de la hoja, cuando dicho drgano -1- se despla—
zzba sensiblemente horizontal,

El efecto del percutor depende de su dureza, Il
ensayo fue realizado utilizando percutorcs de distintas du-
rezas, suspendidos de la varilla -2- y, por ejemrlo, 6rganos
de una dureza Vickers de 500 ggfmmz g:de 1000 ke/zm®, Ia
energia de choque para la cual el'quQe de 1z hoja se descan-

tillaba béjo el impacto de un tipg perticular de brgeno de

choque, era registrado en funcidn del dngulo -bets-., La ener-

5

gla de chogue era tanto mayor gpanto lo era el éagulo-beta-.
Bl procedimiento permite comparar las energias de chogue mi-
nimas, requeridas para descantillar, por una parte el borde
de una hoja tratada de acuerdo con la invencidn y, por otra
parte, una hoja de dimensiones y composicién idénticas, pero
gque no he sido sometida a los tratamientos.de ebrasion o de
rectificacidn. La relecidn’ entre estas dos energias consti-
tuye una medida o un dato coszparativo del efecto de refuerzo
debido a los tratamientos preliminares. 3sta ralacibn es lla-
mada, en la presente descripcidn, "coeficiente de refuerzo".

Para someter al ensgyo la hoja tratada segtin el
presente ejemplo, se utilizd pn drgeno de chogue de unz dure-
za Vickers de ‘aproximademente 500 kg/mmz. El érgano de chogue
fue dispuesto en linea con ls varilla -2-, siendo el dngulo
~alfa- de 0°,

ELl coeficiente de refusrzo, en lo que concierne al
descantillado, para la hoja tratada t2l como se ha desecrito
antes, es '2-, lo que significa que la energia requerida nara

descantillar sl borde de la hoja os dos veces superior 2 la

" que es necesaria pars descantillar el borde de una hoja del

mismo vidrio, templada quimicamente de la misma manera pero

i
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cuyo borde no ha sido sometido a lavabrasién ni tratalo oo-
diante la solucidén de deido fluorhidrico.

El aumento de la resistencia al decantiliariento
es importante en si misma, pero tembién imvlica un aw:anto
de la resistencia a la flexidn o curvado de la hoja de vi-
drio. Se ha encontrado que el descantillado del borde <o "o
hoja de vidrio provocaba una disminucidn de la raesistencic
a la flexidn de la hoja, de 58 kg/mm2 a 7 kg/me.
EJEMPLO 2,

Los bordes de una pieza de vidrio en hoja, cue te-

nfa la composicidén ponderal siguiente:

510, 72 %
Nay 14,2 %
¢al 8,1 %
He0 | 4,5 %
AL,0, 1,2 4

¥y que media 90 x 130 x 0,6 cm fueron emolados a fin de dor-
les una forma biselada tal como se muestra en la fiqura 2,

4 este efzcto los bordes de la hoja fueron mucstos
(estando la hoje mantenida horizontalmente) suvcesivamente
frente a tres cintas abrasivas sin fin, cuyos ramales acti-
vos estaban dispuestos verticalmente,

La primera cinta comprehdia grancs de carburo de
silicio que pasan a través de un tamiz N2 170 pero son rote-
nidos sobre un temiz N¢ 200. Ios lados de las mallas cuadra-
das de este tamiz median respeo%ivamente 89 ¥ 76 micrdmetros.

Ia sesunda cinta verticsl cstabe provista do granos
de carburo de silicio que pasahAun tamiz 2 325 pero son ro-
tenidos por un tamiz No 400; los lados de las rallas cualrn-

das de estc tamiz median respecitivotente 44 y 37 micrdmatroo.
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12 tercera cinta vertical estaba provista Ge car-
buro de silicio que pasaban a través de uvn tamiz K2 400
pero eran rctenidos sobre un tamiz N2 500; los lados de las
mallas cuadradas de este tamiz median respectivamente 37 ¥y
31 micrdémetros.

La abrasidn por medio de estas tres cintas did lu~

gar a la formacidn de un canto de borde plano, liso y perpon-

dicular a las caras principales de la hoja. Una parte -21-

de este canto plano quedd en el perfil biselado final. La
formacidn de este canto de borde plano y liso requirid 6 nmi- -
natos,

Para formar las otras dos facetas -22- y ~-23~ se
utilizd dos cintas abrasives sin fin, mutvamente inclinadas
bajo el dngulo -aproviado (cada cinta formaba 45° con la ho-
rizonta;). Los granos de abrasive de estes ofras cintas cra
del mismo grosor que los de la tercere cinta descritz antes.
Los dngulos comprendidos entre las facetas sucesivas -22-,
~21=-y i-23-- de la hoja eran, todos ellos, de 135°. ia forma-
cidn de las facetas ~22- y -23- requirié 8 minutos.

Después de la abrasién la hoja de vidrio fue lava-
da con égua corriente y secada,

Las cuatro partes marginales o bordes e la hoja
fueron sumergidas luego, sucesivanente, durante 30 ninutos
on una soluecidn acuosa que contenia 10% en volumen de dcido
fluorhidrico a una temperatura Qe 22°¢, La solucidn se ponia
simultdneamente en contacto con una zona marginal do una an~
chura de 10 mm de las superficies principalss, asi como con
los cantos de borde biselados.

Entonces la hoja fue sumergide durente 40 horas en

un bafio de C32003. Tz resistencia a la traccién ée la hoja
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templada era de 130 kg/mm®, °

Se midié el aumento de la resistencia de los bor-
des, debido al biselado y al céntaéto con el deido fluorhi-
drico comparahdo la resistencia al descantillado de la hoja
de vidrio, con la de una hoja de vidrio de dimensiones y de

composicién idéntica, templada quimicamente de la misma ma-

_nera pero que no habia sido sometida al biselado y al trata-

miento de rectificacién.

Para la comparacidén se utilizé el aparato de la fi-
gura 1y descrito en el ejemplo 1. La dureza Vickers del dr-
gano de choque era de 1000 kg/mm?,

En el curso de un primer ensayo, el dngulo -alfe-
entre el eje de la varilla y el del brgano de choqus era de
0°. Ia cara percutora del érgano de chogue o del percutor era,
pues, vertical en el momento del choque con la cara de borde
de la hoja. Se ha encontrado que el coeficiente de refuerzo
en lo que concierne al descantillade era aproximadanente de
1,3, a pesar del hecho que, en el caso de la hoja tratada
segun la invencidn, a consecuencia del biselado, la superfi-
cie de contacto entre el Srganc de chogue y el borde de la

hoja era sélamente un tercio de la superficie de contacto en

el caso de una hoja no bisslada.

En un segundo ensayo el éngﬁlo -alfa- era de 20°,
En estas condiciones el drgano de choque cayé sobre el borde
de la arista viva de la hoja de vidrio que servia para la com-
paracidn y no habia sido tratada de acuerdo con la invencidn.
Esta hoja, que servia @ara la comparacidn, sstabs dispussta
en el aparato de manera que fue el borde de la aristz viva co-
rrespondiente a la linea de corte, el que recibid el chogue

del Srgano percutor. El coeficiente de refuerzo fue de 3.
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En un ensayo final,Aél dngulo -alfa- era de 45°.
La cara percutora del Srmano de choque golped, por tanfo,
una de las facetas -22- 0 ~23- del bisel de la hoja tresiada
segin la invencidén, siendo paralelas dichas cara y faceta en
el momento del choque. La hoja no tratada estaba dispuesta
en el apérato de la misme manera que en el curso del segundo

ensayo. El coeficiente de refuerzo fue del orden Ge 100,

EJEMNMPLO 3.

Los bordes de diez hojas de vidrio que media 1 x
1,10 x 0,005 m y tenfan la composicidn siguiente( los porcen-

tajes estdn indicados en peso):

SiC2 69%
Nas0 12%
Ca0 6%
EgO 7%

o
A1203 6%

fueron sbmetidos a la abrzsién en dos etavas. En el curso de
una -primera etapa los bordes recibieron una formz biseslada
por abraéiones sucesivas como se ha descrito en el ejemplo 2,
a fin‘deidar a los bordes el pérfil representado en la figu-
ra 2. Esta'etapa tomd 15 minutos; En el curso de la segunda
etapa 10s bordes fueron sometidos a continuacidn a una 2bra-
sidén mediante una muela diamantada y poriféricamente ranureda,
con un didmetro 11 cm, teniendo la ranura periférica un perfil
senicireular cuyo radio de curvatura era de 3,55 mm, mientras
que el éngulo de salida era de 30°. Los granos de diarante

de la muela eran de un grosor tal suc pasaban a través de un

tamiz N2 325 pero eran retenidos sobre un tamiz N2 400. Du~

rante el amolado, cada hoja de vidrio fue mantenida horizontal- .

mente sobre una mesa, de forma que los bordes de la hoja sobre-
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salian de los bordes de la mesa, Ia muela diamsnitada estib2
sostenida por un brazo movible y desplazado msnualmente &l-
rededor de la hoja, mientras'que la muela giraba a vnes velo~
cidad periférica de 1000 metros por minuto. E1 ague fus pul-
verizada sobre la pieza a rezdén de & litros por minuto. Ig-
te tratamisnto dio a cada borde una curvatura gonvexc, ial
como se ha representado en lo figurs 3, dejonde las ariotcd

vivas de los bordes en el lugor donde el biszl -~34- corinb?
las caras principales =35~ y -35'-; el dngulo coupreadicsc o3~
tre cada una de estas caras principeles v lo tanzento 2 1o

curva inmedistamente contigua & esta cara principal, era de

aproximadamente 1350.

Bstos tratamientos reforzaron los bordes de la hoJ%s
pero, a fin de aumentar aln mds la resistencia al éhoqus de
los bordes, ¢stos fueron sometidos, en el curso de una TTree”
ra etapa, a una abrasidén realizada mediante una cinse sbrosi-
va, provisia de granos de alimina que gtravesaban un teniz
Ne 400 pero son retenidos sobre un tamiz N2 5CC,

Esta cinta fre utilizeda de manera que amwolabs las
hojas sobre los bordes de la arista viva, de susrte que es-
tos bordes fueron ﬁréctica ¥y complétamente suprimidos, dsjan—
do lés hojas con un perfil de borde -37-, semejante al reure-
sentedo en la figura 4. El perfil comprendiz tres secciones
-3B-, -BC~ y -CD-. La seccién ~BC- era un arco de circunfiren-
cia que tenia un radio de curvatufa cerrespondiente 2l dz 12
ranurs periférica de la mucla diamantada. Tas seccionss —iB-
7 7CD— éran curvas lisas o contithias, de un radio alzo mds
pequefio y que unian la seccibn ~BC- a las caras princivales
-38- y -38'~ de la hoja.

Lzs diez hojas fueron montadas, entonces, ¢omo e

e demngmatie s adiaveiesmieso e samd Simas Smebeimmins S e e ——
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ha representado en la figura 5. El montaje de las hojas -41-

con las peliculag de agva interpucstas -42-, fue mantenido

i por medio de dos bastidores de apriete, de acero inoxidable

' -44~ y -45-, cada uno de los cuales comprendia dos mnlacas

; ) 5. -47- y -48- unidas mediante tubos -46~ (cada uno de los cua—

i les estaﬁa dispuesto a cada lado de la pila de hojas) cityos

extremos pasaban por orificios taladrados en dichas placas,.

Unas tuercas -49- fueron atornilladas sobre las partes termi--

i » nales, fileteadas, de los tubos -~46-, para mantener dichas

é 10. placas firmemente contra los extremos opuestos de la pila, El

: nontaje de las hojas asi obtenido fue sumergidoe durante 20 mi--
nutos en una solucidn acuosa, mantenida 2 una temperatura de
35°C y que contenfa 6% en volumen de dcido sulf&rico y 65t el -
volumen de dcido fluorhidrico. '

15. - " Después.de este tratamiento les dos hojas exterid—
res, cuyas superficies ya no tenfan las propiedades dpticas
requeridas, fueron descartadas, mientras que las ocho hojas
restantes fueron lavadas y secadas. Istas ocho hojas de vidrio
fueron éumergidas entonces durante 30 horas en un bafio-de ni-

20, trato de potasio mantenido a una temperatura de 480°C, Este
trataﬁiénto de temple quimico didh las hojas una resistencia
a la traceidn de 70 leg/mm?,

; . .om reforzaniento de los bordes de las hojas contra-
los daﬁés debidos 8l chogue fueron medidos utilizendo el apa-

25, - rato representado en la fipura 1. El drgano de chogue 0 per—

; cutor utilizado tenia una dureza Vickers de 1000 kg/mmz. EL

) " reforzamisnto de los bordes de la hoja fue comparado con el de .

: ’ otras hojas de vidrio que eran dg composicién y dipgensiones

idénticas, y cuyos bordes habian sido sometidos a la abrasidn

30, para darles la forma biselada y que habian sufrido el mismo
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trataniento deido y el mismo tratamiento de temple quimico,

pero cuyos bordes habian sido sometidos a la abrasidn pare
darles las formas representadas en la figura 2.

Fn el curso de un éegundo enséyo, el dnsulo entro
la varilla y el érgeno de choque o percutor fue de 20°. 31
coeficiente de refuerzo fue de 14,

En el curso de un tercer ensayo las hojas fueron

.dispuestas en el aparato representado en la figura 1 de mane-

¥

ra que formasen un dngulo de 45° con el soporte -7-. El drzu-

o

lo comprendido entre la varilla y el érgano Ge chogque ere d
25°, E1 coeficiente de refuerzo, en lo gque coanclerne al dzcan-
tillado, fue, en este caso, de 10,

Bl reforzamiento contre los chogues en la direccidn
definide por el tercer ensayo, era debido a la tercera etzia
de abrasidn; en el curso de la cual los bordes de aristas vi-
vas =36~ y -36'- fueron suprimidos. Este hecho fue establsci~
do efectuando el mismo ensayo sobre una hoja aque tenia el nar-
fil representado en la figura 3. En este caso el coeficiente
de reforzamiento, determinado por comparaéién con una hoja
cuyo borde tenia un perfil segin la fisura 2, era sgdlamente
de 1,6..

EJEMNPLO 4,

et Ao i Bate seta A ek st memen

El borde de un florero de vidrio sodocdleicO , que
tiene la forma de una parte de esfera de 1 m de didmetro y
un espesor de pared de 10 mm, fue amolado a fin de darle un
perfil pfeciSO'con un radio de curvatura de 6 mm. En los arige
tas formadas por la unidn de las caras prinéipales,‘paralelas,
de la pared del vaso y el borde, el énzulo comonrendido entre
cada una de las caras prinoipales ¥y la tangente a la curvatu-

ra del borde inmediatamente adyacente a estas caras, era de
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aprbximadamente 135°,

El borde del vaso fue tratado durénte 40 minutos
en una sblucidn acuosa que coﬁprendia 6% en volumen de HF y
5% en voluman de HQSO4 a 22°C.E1 florero fue suspendido del
revéds, de manera que sélo una porcidn de su borde y una xor-

cién marginal de su pared, de un ancho de varios milimetros,

- fuesen swiergidos dentro del b&u

Finalmente el vaso fuk ‘4Mp]ado quiricacente sumer-
mléndolo durante 15 horas en un paﬁo de nitrato de votasio
mantenldo a 450°¢,

“El reforzamiento del borde contra lo chogues fue
medido con ayuda del aparato representado en la fizura 1, sal-za
vo que fue modificadoipara permitir la sustentacién del flo-
rero sobre el soporte de manera que el borde de aguél se dis-
pusiera en un plano vertical que pasaba por el pivote -3- del
avarato. -

| Ia resistencia a1 decantillado ded borde redondeado
del vaso fue comparada con lg de un florero cuyo borde.habia
sido amolado a fin de darle un bordes biselade, con facetas.
La resistencia al decantillado fue medida uiilizando un per-
cutor de una dureza de 2000 kg/mm?, E1 coeficiente de refor-
zamiento para un dngulo de 0° entre la varilla y el drgano
de choqﬁe, fue de 1,5. EL coeficiente de reforzamiento para
un énguio de 20° entre la varilla y el drgano de chogue, fue
de'1o."
EJEKPLO 5,

fos bordes de un lote de hojas de vidrio gue tenian

~ la siguiente composicidn ponderal :

510, 725 E
-Nay0 144
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Ca0l ) 8% "
Keg0 5%
41,0, 1%

midiendo cada hoja 40 x 20 x O,1cm, fuecron amolados medianio

tres cintas sin fin abrasivas, provistas d

(o]

3
B
3
(o]
]
s
(O]
[e]
o
t
2!
[

!

ro de silicio de grosores tales gue hasbrian pasado a travis

de un tamiz Ne 400 pero habrian sido retebidos sobrs un ta-

miz N2 500, ILag tres cintas fueron montedsd de mnzers avs z:o

ramales activos estuvieran dispuestos en diferentcs plonos,
para tallarAlos bordes de las hojas en bisel de tres caras.
Los bordes biselados de las hojas fueron semejantes sl repre-
sentado en la figura 6, formando cada una de las facetes ox-
ternas del berfil el conto de borde un &nsulo de 145° con 1a
cara principai contigua de la hoja de vidrio,

Las hojas de vidrio biseladas fueron templizdcs on-
tonces aquimicamente, sumergiéndolas durante 35 horas en un ba-
fio de nitrato de potasio mantenido a 470°C.

Después de este tratemiento de temple quirmico, czéa
hoja fue apretada.entre dos placas de acero inoxilabls ~5C- y
-51- cuyss dimensiones en longitud y ancho eran, como se ha
representado en la figura 6, iigeramente mayorss gue las de
las hojas de vidrio, siendo estaé placas mzntenidas contra las
hojas de vidrio mediante drgenos de apriete -53- y -54-., Las
hojas de vidrio, dentro de estos dispositivos de apriete, fue-
ron sumergidas durante 10 minutos en une solucidn acuosz, mon-
tenida a 20°C, que comprendia 6% en volumen de dcido Fluorhi-
drico y 65 en volumen de dcido sulfirico.

Ias placas de acero inoxidable -50-~ y -51- protegie-
ron las caras principales de las hojas dé vidrio de tcdo con-

tacto con ol hedic dcido durante el tratemiento, y dicho madio

et ey e e e ba A, . i vegre
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estuvo.en éontaoto sélarente con los cantos de borde bise-
lados de las hojas.

| Despuds de este tratamiento deido los dispésitivos
de epriete fueron retirados de las hojas de vidrio, y dstos
fueron lavadas con agua y secadas dsspués.

El reforzaciento de log bgrdes de las hojas de vi-
drio contra el mellado fue medi@g gg?cnceé nedisnte el apara-
to representado en la figura 1. Ellé%gano de chogue 0 nercu-~
tor de este aparato tenia una dyneza Vickers de 780 lg/mmz.
Los resultados fueron compargfdes con la resistencia al rella-
do, determinada por ensayos idénticos sobre hojas de dimen-
siones y composicién idénticas, que habian sido templadaes qui- -
micamente de la misra manera, pero gue no habian sido bisela- |
das ni sometidas & un tratemiento por un agente fcido,

En el curso de una primera serie de ensgyos compa-
rativos, el Organo de chogue fue dispuesto en linsa con la
varilla sobre la cual habia sido montado. El édeficiente de
refuerzo fue de 1,6.

En una segunda serie de ensayos, el 6rgano de cho-
que fue dispucsto de mansra que su cje formaba 20° con el
eje de la varilla. =n este caso el coeficiente de refuerzo
fue de 5.

| In uﬁa tercera serie de ensayos el drganc de chogue f'
fue diépuesto de manera que su e¢je formaba 450 con ¢l eje de
la varilla., En este caso el coeficiente de reforzemiento fue
de 8. ’

EJEKPLO 6,

Los bordes de doce hojas de vidrio que medien
1% 1,10 x 0,003 m y tenian ls composicidén ponderal siguien-

te:
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. 810, - 64
L Wand 11
Cz0 _ S%
KgO : 6%
B,0; &
41,04 5%

fueron sometidos a la abrasién como se ha descrito sn 3l cjer-
plo 3, a fin de darles un perfil rocdondeado. Las doce hejss
. 7.3

fueron montadas como se ha representado en la figux

tre las hojas de vidrio -61- se digpuso unss tiras separaco-

rag =62-, cortadas a partir de hojas de cioruro de volivinilo

rigido, Cada una de las tiras de pldstico tenia un anciho de

4 em y un espesor de 3 mm, y fueron dispuestes a una distan-
cia de 5 mm de los bordes vecinos de las hojas. EL rontaje fue
mentenido unido mediante dos bastidores de apriste -63- y -64-
andlogos a los que son descritos en el ejemplo 3 y repressnta-
dos en la figura 5.

El conjunto obtenido fue sumergido durante 45 minu-
tos dentro de una solucién acuosa que contenia ﬁ% en volumen
de deido fluorhidrico y 4% en volumen de decido sulfurico, man-
tenida a una temperatura de 22°¢,

De zcwerdo con una variante de este procedimiento de
sujecidén de las hojas esn el estado montado, dichas hojas fue-
ron mantenidas separadas por hojas interpuestas de cloruro de
pélivihilo ligeramente menores gue las hojas de vidrio, a fin
de dejar una zona marginal periférica de una anchura de 5 mm
de cada hoja, expuesta al contae%o de la solucidn dcide.

Despuds del tratamiento dcido las hojas de vidrio

fueron templddas quimicamente, sumergiendo el conjunto dentro

_de un bafio cetipuesto de 40% de LiN0y y de 605 de NaCl a 590°¢C
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a fin de svbstituir los iones sodio del vidrio por iones li-
tio. El intercambio de iones se prosignié durante 15 minutos.

El reforzamiento de los bordes fue medido utilizan-
do el aparato representado en la figura 1. Ia reéistencia al
descantillado de los bordes de dichas hojas fue compzrade oo
la de los bordes de hojas idénticas en composicidn y dimensio- o
nes, que.habian sufrido el mismo tratamiento de templs quimico:i_
pero cuybs_bordes no habian sido sometidos a la abrasién y 21
tratamiento deido. Se utilizdé un drgano de choque que/tenia
una dureza de 1000 kg/mm?. . /

En el curso de un primer ensayo el Srgano de chogue
fue dispuesto en dfnea con la varilla (dngulo -alfa- igual a
OO). El eoeficiénte de reforzamiento fue ds 1,5.

. En un segundo ensayo el dngulo -alfa- era de 20°.
El coeficiente de refuerzo fue del orden de 100.

En el curso de un tercer ensayo, el dngulo -alfa-
era de 45°, El coeficiente de reforzamiento fue de 80.

Para los ensayos segundo y tercero, las hojas que -
servian de comparécién y cuyos bordes no habian sido conior-
mados, fueron dispuestas de manera que el percutor golpcaba
el borde de la ariste viva situada sobre el lado de la hoja
correspondiente a la linea de corte. '

EJEMPLO 7.

Los bordes de hojas de vidrio que tenian la composi-

cidn ponderal siguiente:

$10, 72

Na,0 14,24
Cald 8,14
Mg0 - 4,5%

' o
41,04 1,29
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y median 30 x 25 x 0,2 cm, fueron redondeados por zbrasidn
tal como se ha descrito en el ejemplo 3.
Los bordes de las hojas fueron pulidos entonces

-

al fuego de la manera siguiente: Cada hoja fue precaleniod

jo)

enteramente a 450°C ¥y sus bordes fueron expuestos a uvna lla-
me de manera gue se calentaron a 660°¢, 4 continuacidn 1la
hoja fue enfriada lentamente,

" Despuds de esta operacidn las hojas fueron teznla-
das quimicameqte.rociéndolas durante 25 horas, con chorros de
a 460°c,

Il reforzaniento de los bordes fue medido ntilizan-

K¥O
3
do el aparato represenitado en la figura 1. Se establecid mma
comparacién entre la resistencia al descantillado de los bor-
des de las hojas y la de los bordes de hojas de composicidn
y dimensionss idénticas, que habian sido templadas quimica-

mente de la misma manera, pero cuyos bordes no habian sido ni

" conformados ni pulidos al fuego. Se empled un wvercutor que te-

nia una dureza Vickers de 780 kg/mmz.
En el curso de un primer enseyo el percutor fue *lo-

puesto en linea con la varilla. ELl coeficiente de reforzanicn-

"-to fue de 2.

En un segundo ensayo, el dngulo -alfa~ formado por
el percutor y la varilla fue de 2003 E1l coeficiente de refor-
éamiento_fue de 90;

Para un tercer énsayo el dngulo —alfa- era de 459,
E1l coeficiente fue de 80,

Para los ensayos segundo y tercero cada hoja de vi-
drio de bordes no conformados fue disvuesta de manera gue el

percutor golpease ¢l borde de la arista viva situada en el

‘lado de la Hoja que correspondiz a la linea de corte.
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. " Los ejemplos precedentes no son en modo alzuno li-

nitativos y se puede aportar numerosas variantes y modifica-

ciones, sin salirse por ello del marco de la invencién.

NOTA

Selreivindica como objeto de la presente patente de
invencidn: '

1.  Procedimiento para reforzar el borde de arti-
culos de vidrio, que comprende un tratamiento de temple qui-
mico, caracterizado por el hecho de que &l menos uné narte de
la superficie y/o del canto de este borde, es suavizada por
abrasidén v sometida subsizuientemente, antes y/o despuds del
temple quimico del vidrio, & un tratamieﬁto (1laxzzdo a conti-
nuacién "tratamiento de reotificaciéﬂ") gue elimina o reduce
la deterioracidn e la supsrficis por defectos susceptibles
de provocar concentraciones de tensiones bajo el efecto de un
esfuerzo de traccidn,

A 2. Procedimiento para reforzaer el borde de arti-
culos de vidrio, segun la reivindicacién 1, caracterizado por
el hecho de que una tal abrasidn es efectuazda sobre un canto
de borde del articulo, sobre todo el ancho de esta cara.

. 3. Procedimiento ﬁara reforzer el borde de arsi-
culog de vidrio, segin une de las reivindicaciones 1 y 2, ca-
racterizado por el hecho Ge gue el tratamiento de abrasidn
es 9feoﬁuado de manera que se transforma una esquina Ce dngnlo
rectd o substancialmente en #azulo recto, en un perfil dentro

del cual hay un dngulo superior a 90° entre unag parte del perli

o la tapgente a esta parte , y la parte siguiente del perfil
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+ o la tengente a esta parte siguiente.

4, Procedimiento para reforzér el borde de arti-
culos de #idrib, segin una de las reivindiceaciones 1 a 3,
caraoterizadovpor el hecho de que el tratamiento de zbrssidn
es efcctuade de manera que se da & un borde de la hoja un nue-
vo perfil, tal que en todo punto el mismo y en cida uno de
sus puntos terminales extremos correspondientes z ius arisz’os,
el dnzulo comprendido entre lag tangentes a izguisrée y 2 "o-
recha del perfil es superior & ocC,

5. Procedimiento para veforzsr el verde de orife
culos de vidrio, segin una de las reivindicacionss 3 ¥ 4, co-
racterizado por el hecho de que el tratamiento Jde abrasidn
caubia wn cento de borde plano en un canto c¢e borde gue ticne
un perfil curvo.

6. Procedimiento para reforgzar el borde de arti-
culos de vidrio, segin la reivindicacidn 5, caract:rizado nor
el hecho de gque el perfil curvo se une progresivamesnte, sin
arista, con 135 caras contignas del articulo.

7. Procedimiento para reforzar el berde de arti-
culos de vidrio, segin una de las reivindicaciones 1 2 6, co-
racterizado por el hecho de que la Ebrésidn es efectuada al
menos en'parte por una o varias cintds ébrasivas flexibles.-

8. Procedimiento vara reforzar el borde de arti-
culos de vidrio, segin la reivindicacidn 7, caracterizado por
el heéhb de que la abrasidén es efectuada al menos en parte ne-
diahte una o varias cintas abiasivas flexibles, que comprenden
granos de carburo de silicio que pasan a través de un +amiz
Ke 170 pero son rechazedos 'por un tamiz 2 500, |

9. Procedimiento pare reforzar el borde de arti-

" culos de vidrio, segin uvna de lass reivindicacionss 1 a 8, cx-
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racterizado por el hecho de qus la abrasién es efectueda al

ménos en parte por una muela periféricamente ranurada.

10. Procediniento pzara

‘culos de vidrio, segun una de las

reforzar el borde de arti-

reivindicaciones 1 2 9, ca-

racterizado por el hecho de que el pratamisnto e rectifica-

cién comprende la puesta en gnnba

He de al renos vna parve

del borde con un agente que gentigps lgnes fluor,

3

1

culos de vidrio, sezin la reivindi

contiene dcido fluorhidrico,

12, 'Procedimiento para
culos de vidrio, segin una de las
caracterizado por el hecho de que
sulfdrico.’ .

13. Procedimiento para
culos de vidrio, segin una de los
caracterizado por el hecho de que
ferior a 4,

14,  Procedimiento para
culos de vidrio, segin una de las

caracterizado por el hecho de que

11.  Procedimiento parg j

z2forzar el btorde de arti-

cacidny 10, caracterizrdo

"por el hecho de que el citado agente es un agente acuoso gue

reforzar el borde de arti-
reivindiecaciones 10 y 11,
el agente contisne dcido

i

:»‘
reforzar el borde de arti-

reivindicaciocnss 10 a 12,

el agente tiene un pH in-

reforzar el borde de arti-
reivindicaciones 10 a 13,

se impide el contacto del

agente con al menos una parte de superficie del articulo.

.15, Procedimiento pare

reforzar el borde de arti-

culos de vidrio, segun la reivindicascidn 14, caracterizado

por el heche de que se impide el contacto del agente con al

menos una parte de cuperficie del

articulo rmedisnte un Srgzno

que forma pantalla, situado enfrente de dicha parte o partes.

16,  Procedimiento para

reforzar el borde de arti~

culos de vidrio, segin la reivindicaeién 15, carscterizado

A 1

‘.
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por el hecho de gue se halla presente/una pelicula de 1f-pi~
do entre dicho drgeno o cada uno de dichos drganos gque for-
men- pantalla, y la parte o las partes de superficie a prote-
ger.

17. Procedimiento psra reforzsr el borde de arti-

Cu

culos de vidrio, segun la reivindicacidn 16, carzcterizado

e

(o3

por el hecho de que ls pelicula liguida o2 uns nelicula
agua, |

18. Procedimiento pora reforzir el borde de arxti-

‘culos de vidrio, segin la reivindicacidn 15, caracterizado

por el hecho de que se halla presente una materia de rellex
sélida entre el brgangfue forma pantalla o cada uno de dichos
érganos, y lz parte o partes de superficie a proteger.

19. Procedimiento para reforzar el borde de arti-
culos de vidrio, segin una de lds reivindicaciones 14 a 18,
caracterizado por el hecho de que se impide que el azenie vo -
ga'en contzacto con al menos una parte de superficie del crvl-
culo mediante uno o varios otros articulos de vidrio que son
sometidos simultdneamente a un tratamiento de rectificaciodn.

20. Procedimiento para reforzar el borde de arti-
culos de vidrio.

La presente memorie descriptive consta de treinta

vy siete hojas foliadas escritas a mégquina por una sola care,

Barcelona, 319 de mayo de 1972
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