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El proceso más aplicado en la fabricación de vidrio 
celular consiste en que la mezcla de polvo da vidrio y - 
agente que-a temperatura más elevada que el punto de fu­
sión de vidrio produce un gas, se somete a calentamiento 
hasta la fusión y expansión.

En este proceso hay un gran número de subprocesos - 
como, por ejemplo, situar la mezcla a calentar en moldes 
cerrados que acompasan la mezcla durante el tratamiento 
térmico; formar de la mezcla húmeda y eventualmente con­
teniendo un aglutinante, placas que serán sometidas al - 
tratamiento térmico; repartir la mezcla a través de un - 
homo y otros.

En el tratamiento de calentamiento se distinguen —  
dos partes principales: 1) calentamiento hasta comenzar 
la-expansión y 2) calentamiento durante la expansión.

La'pieza a calentar normalmente tiene la forma de - 
una placa y el tiempo de calentamiento es proporcional - 
al cuadrado del espesor de esta placa.

Por ello, en el procedimiento que preconizamos, si 
reducimos el espesor a la mitad, el tiempo de calentamien 
to es la cuarta parte, la superficie, de la placa fabrica 
da es cuatro veces superior y el volumen se eleva al do-!

i ble, redundando en un mayor rendimiento de la instalación
' al calentar espesores delgados. Otra ventaja de este tiem
po de calentamiento más corto es que siendo el tiempo me , —*
ñor á temperaturas peligrosas, desde el punto de vista - 

; de recristalización del vidrio, dicha recristalización - 
' será muy disminuida, obteniéndose un vidrio celular más 
resistente mecánicamente, más hermético y más aislante -
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térmicamente, ya que la recristalización produce tensio­
nes y fisuras en las paredes de las células, debilitando 
así la resistencia, y los cristales de esta forma produ­
cidos tienen una conductibilidad térmica más elevada —  
(de 1 a 11 Kcal/^nhRc) que la conductibilidad térmica del 
vidrio amorfo (de 0,5 a 0,9 Kcal/imhsc).

Si deseamos alcanzar de una mezcla de vidrio y agen 
te generador de gas una densidad de 1200 Kg/m^ un vidrio 

_ .celular de una densidad de 150 Kg/m^, el volumen se au—  
menta a 8 veces y la dimensión del cuerpo se eleva al do 
ble (1^8 - 2), suponiendo una expansión de la misma pro­
porción en las tres dimensiones. Es decir, que si quere­
mos fabricar un vidrio celular de 4- cm. de espesor final, 
el espesor inicial, o sea el de la mezcla de vidrio y —  
agente generador de gas debe ser la mitad: 2 cm. ^i la - 
expansión se produjera en una sola dirección, frenando - 
completamente la expansión en las otras dos direcciones, 
la expansión en esta sola dirección para alcanzar la den 

i sidad de 150 Kg/m^, será-mucho mayor y para alcanzar el 
espesor de 4 cm. finales será suficiente un espesor ini­
cial de 4:8 = 0,5. en vez de 2 cm., es decir la cuarta -i
parte, y el tiempo de calentamiento 'hasta la expansión - 

j será de decimosexta parte (4^) del tiempo para calentar
con el espesor inicial de 2 cm.

i ' ,Asi si el tiempo de calentar hasta la dilatecion, - 
¡ en caso de espesor inicial de 2 cm., es 10 minutos y el 
tiempo para la dilatación otros 10 minutos, el tiempo de 
calentamiento total será de 10 -{-10 = 20 minutos.

Sin embargo, si frenamos totalmente la dilatación - 
lateral y el espesor inicial es sólo de 0,5 cm., el tiem
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i" po de calentamiento hasta la dilatación será 10/16 = 0,62!
! minutos. El tiempo de calentamiento hasta la dilatación 
será también inferior, pero en menos grado, debido a que 

: en el momento del límite entre la no dilatación y la di- 
[ latacion el espesor de la placa es todavía 0,5 cm., es - 
! decir que el calentamiento es todavía 16 veces más rápi­
do, pero al alcanzar la.dilatación total siendo el espe­
sor y densidad igual en ambos casos, la velocidad de ca­
lentamiento es también igual en ambos casos. El espesor 

. medio en el caso de espesor inicial de 0,'5 cm. y el espe 
sor final de 4 cm. es (0,5 x 4) / 2 = 2,25. El espesor - 
medio en el caso de espesor final de 4 cm. es (2*^-4)/2 = 3 
Como aproximación consideramos el tiempo de expansión —  
proporcional con el cuadrado de estos espesores medios: 
en 20 minutos de tiempo de expansión sera disminuida a - 
(2,25^ / 3^) 10 = 5)62 minutos. Tiempo de calentamiento 
total: 0,62 -^*5,62 = 6,24 minutos en el caso del frenado 
total de dilatación lateral, en vez de 20 minutos del ca 
so de dilatación libre en cada dirección.

El presente invento reivindica el frenado de expan­
sión lateral parcial o totalmente, única y exclusivamente, 
es decir, sin frenado alguno en la dirección perpendicu­
lar, por lo que difiere rotundamente del proceso en mol­
des, donde aunque habiendo un frenado lateral, hay tam­
bién un frenado en la dirección perpendicular a les dos 
direcciones laterales, quedando así eliminada la ventaja

, del presente invento. —  ------
La patente suiza na 258.543 trata sobre la fabrica­

ción de vidrio celular, formando placas transportables - 
que se someten a calentamiento, poniendo debajo de estas
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}. placas granos refractarios redondos para favorecer la di¡
¡ latación lateral, es decir, para conseguir lateralmente 

la dilatación libre, difiriendo así por completo del pre
i} sente invento.

El frenado lateral de la,dilatación puede ocurrir - 
con un cerco si se trata de placas independientes, o —  
bien con dos guías laterales si se trata de cinta conti­
nua de vidrio celular, formando el cerco o guía topes -r 
que impiden la dilatación.

Si el soporte de la masa durante el calentamiento - 
(suelo del homo, cinta transportadora, etc.) es rugoso, 
se crea entre el soporte y la masa en dilatación un alto 
coeficiente de rozamiento, y con ello un fuerte frenado 

¡ de la dilatación lateral. Se obtiene un frenado lateral 
[ todavía, mejor si entre el soporte y la masa a dilatar sei - . .
' sitúa un polvo con preferencia áspero que puede llevar - 
! también granos no redondos de tamaño hasta los 2 mm. Así, 
por ejemplo, si el soporte es un acero áspero y el polvo 
es cemento que puede mezclarse con arena, una pleca de - 

¡ 40 x 40 x 1 cm. se expande a un tamaño de aproximadamente 
60 x 60 x 3 cm., siendo la proporción de la dilatación - 
vertical 3/1 - 3, mientras la proporción de la dilatación 

¡ lateral es sólo 60/40 =1,5.
i Es todavía me.jor el frenado de la dilatación lateral
¡ si se emplea como soporte una malla metálica (cinta trans 
portadora) cuyas cavidades entre los alambres son rellena 
dos con un polvo como el cemento por ejemplo, que puede 
Igualmente contener granos de arena.

Un calentamiento muy desigual puede provocar también 
el frenado de la dilatación. Así, por ejemplo, un rápido30
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calentamiento que dilata las capis exteriores de la masa 
¡ mientras que la capa interior es todavía muy viscosa y -f
no dilatada, esta capa,interior frena la dilatación late 
ral. Cuando la-capa interior está dilatando, las capas - 

5. } exteriores ya dilatadas frenan también la dilatación la-
} teral. Se consiguen buenos resultados'si las temperaturas 
. en el homo son altas, ya que en el principio del calen- 
! tamiento, para por ejemplo una masa de 1 cm. de espesor 

- ¡ in&ial se llega a expansión completa en un lapso de tiem 
10. ¡ po de entre los 5 y 30 minutos. Empleando-espesores ini­

ciales diferentes de 1 cm., los límites de tiempo mencio 
I nados se variarán en proporción del cuadrado del espesor, 
i Una atmósfera oxidante durante el calentamiento ayu
¡ da a la formación de una capa no celular en.la superfi—  

15 ! cié del vidrio celular qué causa una tensión superficial
. -.- considerable que colabora igualmente en el frenado de la

; dilatación lateral.
Armando una masa expandible.en el interior o bien - 

' en él exterior con una malla metálica o de fibra u otros 
20. materiales que no expanden, la dilatación lateral será -

frenada también.
Siendo a y A el ancho inicial y'final de la masa en

forma de placa o cinta y b y. B la altura inicial y final
de la misma, el grado de dilatación lateral será A/a y -

25. B/b el grado de dilatación verticel, la proporción de am
bos, es decir B/b : A/a = 8 ^ ^ ^ puede variar entre - 

, , b x A1,2 y 25 según la aplicación de los diferentes modos de 
frenado y la densidad inicial de la masa a calentar y se 
gán la densidad del vidrio celular obtenido. Se entiende 

30. b§.jo gancho" y "literal" donde el frenado de dilatación
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es aplicado y bajo "altura" o "vertical" la dirección de 
la dilatación sin frenado.
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¡ Hecha la descripción del presente invento lo que se 
; declara como nuevo y de propia invención comprende las - 
! reivindicaciones siguientes:
' 1.- Prpcedimiento de fabricación de vidrio celular,
; con frenado de expansión lateral, que se caracteriza por 
que partiendo de una masa de vidrio molido, y/o materias 
,vitrificables con agente que produce gas a, temperatura - 
más alta que la temperatura de fusión del vidrio, cuya - 
masa se somete a elevación de temperatura consiguiendo - 
su fusión y expansión; la expansión lateral, es decir la 
expansión en el sentido de las dimensiones mayores de la 
masa es frenada parcial o totalmente, produciéndose en - 
el sentido perpendicular una expansión proporcional mayor. 

} 2.- Procedimiento según la reivindicación 1, carsc-
¡ terizado porque dicho frenado lateral de expansión se —  
i produce con preferencia por elementos de tope lateral, - 
' por elementos que se adhieren a la masa en el exterior o 
interior y no son expendibles, por fuerzas de rozamiento, 

i por fuerza de tensión superficial^ por calentamiento desi 
gual y otros.

3*- Procedimiento, según las reivindicaciones ante- 
- riores caracterizado porque por masa se entiende un cuer 
po granular y/o pulverulento suelto o compacto, continuo
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o formado por elementos independientes de preferencia —  
plano o planos. - ¡

4.- Procedimiento de fabricación de vidrio celular 
i con frehado de expansión lateral.

Según se describe y reivindica en la presente Memo­
ria que consta de 8 hojas foliadas y mecanografiadas por 
una sola cara.
! Madrid, a 1 9 D ¡ C. 1977
¡ D. Tibor PIETSCH
íp .a .  jA tM E  ¡SERN

¡

r  **


	Bibliographic data
	Description
	Claims



