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- REF.: 489958/JPH

Esta invencibn se refiere al templado de hojas de vi

drio y en particular a la produccién de hojas planas o cur-

vas de vidrio templado té&rmicamente ﬁara ser utilizadas en

‘ventanillas latefales 0 posteriores de‘vehiculos de motor.

En la mayor parte de los paises, existen normas_pfi-'

ciales que especifican las condiciones relativas a fractura

para hojas de vidrio templado ptiiizables para ventanillas

. laterales o posteriozés dé los vekfculos de motor.

Tipicamente, tales normas especifican Qe lasg thas

‘de vidrlo templado se fracturar&n por impacto localizado en

~ una posicibn definida sobre 1a hoja de vidrio, existiendo

dos posiciones particulares en el centro geométrico de las
hojas de vidrio y en una posicibn adyacente al borde’ de la
hOJa. Se. exige, pues, Selecc10nar zonas de la hOJa de vidrio
fracturadd en las que el c6mputo de particulas sea af nimo y

en las que elrcémputo de partfculas sea miximo'y se estable~
cen limitaciones sobre los cbmplitos minimb y mﬁximbAde part{
cular permisibles en taleé zoﬁés.‘El c6mputo miﬁimo de parti

culas permisible determina el tamafio méximo de. particulas re

.sultantes de una fractura, para.limmtar el riesko de lacera-

cibén por las particulas mayores subs1gu1entes a la fractura

'de la hoja de vidrio en un. accidente. El c6mputo miximo de

partichlas permisible ‘determina’el minimo de pequefiez de las
particulas resultantes en una fractura accidental de la hOJa
de vidrio a fin de llmltar el peligro de ingestlbn de patti-
culas finas de vidrio. Actualmente, las ventanas laterales y
poéteriores de un vehfcﬁlo,de mb;or}se haceplcon vidrio de
un‘grueso’aproximado de 4,0 mm a;6-0 me y pueden»templarse
uniformemente en la forma. arriba descrita para cumplit con

las condiciones oficiales reSpecto a fractura.~a
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Asf por ejemplo, hojas de vidrio de un grueso de 4
mn y superior cumplirfn la norma propuesta por la C.E.E.,

a que mis lejos nos referiremos si se encuentran templa -

.....

" das uniformemente de modo que presenten una tensibnﬁcen -

tral de entre 55 MN/m y 59 MN/m . Sin embargo, con ‘el in

 terés de reducir peso, existe ahora una tendencia hatia

el émpieo de vidrio més delgado de & mm, en vehicuiosgde
motor, por ejemplo un vidrio de un espesor de entre 2,5
m y 4 mm,

"En el borrador de normas que se encuentra en dtscu
si6n por la Comunidad Econbmica Europea (C.E.E.) se re -
quiere que el nfmero de partfculas en cualquier cuadrado

- de 5 X 5 cm trazado sobre'el'vidrib fracturado, con ex -

clusié.. de una banda de un ancho de 3 cm en torno al bor-
de de la hoja de vidrio, y de una zona circular de Un ra-

‘dio de 7,5 cm en torno al punto de iniciacién de la frac-

tura, sea de 50 como mfnimo y de 300 como méximo.
La norma propuesta'porrc E.E. presenta también la
exigencia de que la hoja de vidrio fracturada no contenga

ninguna partlcula alargada con extremos dentados de més

"de 6 cm de longitud, denominéndose tales particulas "ti~

ras".
' La Norma Briténica Nﬁmero BS 5282 titulada "VIDRIO
DE SEGURIDAD PARA VEHICULO DE CARRETERA” es menos restric

. tiva que ;a norma propuesta por la C.E.E., en cuanto que

especifica para el vidrio'dé un grueso de ménos de 4 mu ,
un c6mputo minimo de particulas de 40 en un cuadrado de
5x5 cm, permisible y que el cémputo m&ximo de partfculas
permitido en un cuadrado de 5x 5 cm puede ser de 400, La
Normg Brit&nica prohibe también bésicamente la presencia
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de tiras de més de 6 cm de 1ong1tud en el v1drio fractura-
do de prueba.

Se ha encontrado dificil templar hojas de vidrio

més delgadas para cumplir las condiciones oficiales respec

to a fractura, siendo particularmente evidente esta Gifi =

.cultad en una dimensibn'supgripr a aproximadamente a 1100

E # 500 mm,'que es aproximadamente el tamaﬁo_dé la ventani-

1la posteribfAmés pequefia de vehfculo en la prodﬁcéi&n ac-

‘ tual. Muchas ventanas laterales de vehiculos son tamblén

-'de este tamafio aproxxmado o superiores..

En nuestra- sollcltud de Patente en el Reino Unido
Nﬁmero 8995/76, dep051tada el 5de Marzo de 1976, se dns-
cribe y se reivindica una solucién al problema basada en
el descubrimiento de que las ‘hojas de vidrxo de la clase
utilizada como ventanillas laterales .0 posteriores de ve-

hfculo de motor, que son de un grueso de 2,5 a 3,5 mm, par

'ticularmenteihojas de un grueso de 3 mm, puedgn'templarse

de manera que cumplan 1as'cond1ci¢§és ofigiaies respecto a

fractura tales como propone'la norma de la C,E.E., median-

te enfriamiento repentino de cierta distrlbucibn de -zonas
'de la hoga de vidrio a un régimen mﬁximo, de modo que las

zonas;interpoladas de 1a hOJa de vidrio se enfrien simulté
neamente con una rapidez minima,,:egulando.la rapidez méxi
ma de enfriamiento sfibito y el- tamafio y. espacilo de separa-

cibn entre las zonas.de la hoja de Qidrio’qug_son sométi-

"das a este enfriamiento alﬁné rapidez. méxima, de modo que

se produzca una tensién central media en la hoja de vidrio
comprendida entre un méximo de 62 MN/m para todo el grue-
so del vidrio de 2, 5 a 3,5-mm hasta un minimo de 56,5 MN/m

para un vidrio de 2,5 mm de: grueso, variando inversamente

2
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al’ grueso hasta el mfnimo de 53 MN/m para un vidrio de

3,5 m de espesor, y de tal manera que se produzca en la

hoja de vidrio una distribucibén de zonas en las que las
tensiones prinéipales que actlen en el plano de la hoja
de vidrio sean desiguales, siendo la diferencia princi-
pal de tensién en por 1o menos de algunas de tales 26 -
nas de un méximo de 3 Mﬂ/m a 25 MN/m ’ estando'en difg-
rentes direcciones las tensiones principales mayoresfen

las zonas adyacentes én las que la diferencia de éénsibn

principal es mixima, y encontréndose la distancia entre

los centros de tales zonas adyacentes entre los limites
de 15y 30 mm.
Al llevar a efecto el método de la solicitud de

“f

. patente antes mencionada se efectub el enfriamiento repen
tino dirigiendo chorros frios sobre la hoja de vidrio, e

impartiendo una oscilacién vertical o una oscilacién cir-

cular a los chorros de enfriamiento ‘para producir la nece

‘saria distribucién de zonas en la hoja de vidrio enfriada

a la m&xima rapidez. También podrfa efectuarse el enfria-

miento sﬁbito mediante\proyeccibn de chorros enfriadores

.estacionarios sobre la hoja de vidrio para producir la re
‘ querida distribucién de zonas en la hoja de vidrio en -

‘friada al. régimen m&ximo."

Con frecuencia las hojas.de vidrio para las venta-

'ninas laterales, en particular, de los vehfculos de motor
- son de}forma_irregulax no rectangular. Por ejemplo, muchas
. ventanas laterales tienen fprmg‘ﬁrapeZoidal.le templado

de tales hojas mediante métodos ordinarios, en particular
cuando las'hojas tienen un grueso deVZ,S'a 4 mm da un pro
ducto que no siempre satisface lo previsto en las normas ,
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) trico de la hoja de vidrio.

debido a la produccibnrde_tiras en la fractura, en zonas lo
calizadas de la hoja. Esta dificultad puede surgir incluso

en el caso.de ciertas ventanillas laterales pequenas de ve-

-hiculo, debido a su configuracibn.

Cuando la hoja tiene una forma trapezoidal, por eJem
plo, la zona de la hoja que se extiende hacia su ext;emo
puntiagﬁdo en estfééhamiento, es particularmente apta a la
producci6n de tiras cuando se fractura la hoja de vidrio a

partir de una posicidén en aproximadamente el centro geomé -

S s

Un objeto principal de la’ presente invencién es el

" resolvér este problema mediante modiflcacibn de las tensio-

nes producidas en la hOJa de vidrio durante el proceso de

. temple, de tal modo que se produzca una zona de tensién mis

elevada y la tensidn del’ resto de la hoja, evitando asf la

produccién de tiras en la fractura.

Otro objeto de la’ invencibn es el de adaptar el nue-
va descubrimiento para la proddcéibn de una pluralidad de
zonas extensas paralelas de tensién més elevada en una hOJa
de vidrio, ‘por ejemplo una ventanllla posterior, en las zo-‘
nas en 1as que la hoja de vidrio, al fracturarse seria en
otro caso apta para la produccién de tiras., '

Conforme a la invencibn, se aporta una hoJa de vi -
drio destinada a ser utilizada como ventanilla lateral o
poSterior en un vehfculo dé motor y.de un grueso comprendi-

do entre 2,5 y 4,0 mm, hoja que se enfria repent{namente pa

.ra producir en la misma una tensibn central media de entre

un méximo de 62 MN/m. para ‘todos los gruesos de vidrio de
dichas proporciones hasta un mfnimo de-56,5 MN/m para un

vidrio de 2,5 mm de grueso, variando universalmente con grue
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sos inferiores hasta un minimo de 44,0 MN/m2 para un vi -
drio de un grueso de 4,0 mm, presentando la hoja de vidrio
por lo menos una‘zona en forma de banda en la que la ten-
5i6n central es de entre 2 MN/m y5 MN/m superior a la
tensi&n central media de la hoja, siendo en dicha zona -
las tensiones principales que actGan en el plano de la ho-
ja de vidrio desiguales, con una diferencia de tensiév
principal de entre 5 MN/m y 25. MN/m . y

Se ha revelado la invencién particularmente ﬁtiL pa
ra el temple especial de una hoja de vidrio de forma trapg
zoidal destinada a una ventanilla lateral de vehfculo de
motor. Desde este punto de vista, la invencién aporta una
hoja de vidrio de forma trapezoidal que posee una zona, co
mo se ha indicado, en forma de banda, hdyicente ‘al lado pa-
ralelo de la hoja mfs largo, zona que regula asf la’ propa~-
gacibén de la fractura en la regibn convergente de la ho ja,

. de modo que se evita la produccidén de tiras en caso de

fractura.
Se puede disponer una sola zona en forma de banda

cuando la regibm propensa a la produccién de tiras es rela
tivamente estrecha. No obstante, el ancho de la zona en
forma de banda ha de ser tal que el vidrio siga ajust&ndo-
se dentro de-la zona en forma de banda a las condiciones~de
fractura relativas a los cémputoérde partficulas minimo y
méximo y a la wusencia de tiras,segﬁn 1as normas més arri-
ba expuestas. '
Se ha comprobado, al producir hojas de vidrio de

forma trapezoidal, de un grueso de 3 mm, para ventanillas

" laterales de vehfculos de motor, que de preferencia la zo-

na en forma de banda debe ser de menos de 50 mm de ancho.
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Para conseguir el modelo necesario de tensiﬁn modi-

A ficada en zonas de mayor anchura que una sola zona en for-

ma _de banda 'de un ancho pr&ctico méximo, se producen en el
vidrio una pluralidad de zonas patalelas en forma de banda

VCOnsiderando este aspecto, la 1nvenc16n aporta una hoja de
' vidrio de una pluralidad de zonas en forma de banda, .en la

que~1a.distancia entre el centro de cada una'de_dichgs z20-

o nas y el centro de una zona coﬁtigua'de vidrio;dé'témble
" més bajo es de entre 15y 50 mm, y la distancia entre ]os
,'centros de zonas adyacentes en. forma de- banda de vidrio de
. un temple nés elevado es.de entre 30 y 100- mm. - .

“En- ﬁltimo caso, cuando se estime necesario regular
los c&mputos minimo ¥ m&ximo de particulas vy la produccibn

'de tiras en toda la superficie de la hoja de vidrio, la plu

ralidad de zonas en forma de banda se extenderé a toda la

:superficie de la hoja.

La invencién comprende también un procedimiento de

.prodqccién de-la hoja de. vidrio especialmente templada,que

comprende los puntos hacer évangar la hoja de vidrio entre
corrientes de gas enfriador para prdaﬁcir.pn temple total

del vidrio, y dirigir por lo menos un chorro'dé gas sobre

el vidrio avanzante para aumentar las tensiones de temple

inducidas en por lo menos una zona del vidrio en forma de

banda.

Se puede apliéar'la.invencibﬁ a una hoja de vidrio -
que se haga wvanzar horizontalmente, ya sed sobre un trans
portador por rodillos, ya sea "sobre un soporte gaseoso. En
este aspecto, la invencidén aporta un procedimiento en el
cual se hace avanzar horizontalmente una hoja de vidrio de
forma trapezoidal entre corrientes de:gaa enfriadoras, que-
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dando 1os ladOs paralelos de la hoja en la direccibn de
avance, y se dirige un chorro de gas hacia por lo menos
una de las superficies de la hoja de vidrio avanzante ad-
yacente a su borde més largo para aumentar las tensiones
de temple fmducidas en una zona en forma de banda del vi-

drio adyacente a dicho borde mayor.
Para producir una pluralidad de zonas en forma de

‘banda, de superior tensibn, aporta ademis la invenci&n un

procedimiento que comprende el hacer avanzar la hoje e

" vidrio horizontalmente a través de una estacién de .enfria
" miento fépidd en la que se'enfria':gpéntinémente»el vidrio
- por medio de corrientes de aire enfriador sobre ambas ca-

'_tas del Vidrio, dirigien&o hacia por lo hends una de laé

c&ras del vidrio chorros de gas que son espaciados apaxte
en por lo menos una hilera transversalmente a la direc -
¢ibén de avance dél vidrio, y regulando la velocidad de
avance del vidrio, de modo que la citada cara del vidrio
quede sometida a corrientes de gas localizadas para produ
cir una distribuciSn de zonaS'paralelas de vidrio templa~
do m&s intensamente alternadas con zonas de vidrio menos

,templado.-‘

El procedimiento de la invencién es particularmen-
te aplicable al tratamiento de una hoja de vidrio gue se

.hace avanzar.horizontalmente sobre un soporte gaseoso, di

rigiéndose dicho chorro de gas hacia la cara superior de
1a hoja en la estacibén de enfriamiento. '
Con el fin- de hacer camprender mis claramente la

. invencién, describiremos a cpntinuaci6n.a1gunas formas de
A ejecucién de la misma, a mgdo’de'ejemplp,'cbn referencia

a los planos que se acompafian, en los.cuales;’
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_ LabFigura'i representa una hoja de vidrio de forma
trapezoidal para una ventana lateral de un vehfculo de mo-
tor e indica una zona en forma de banda de superior ten -
8ién, o

. La Eigura 2 representa una hoja de vidrio de forma

,rectangular templada con una pluralidad de zonas en forma

de banda de superior tensi&n mediante el procedimlento de
la invenci6n,
La Figura 3 es una vista ampliada de parte de 1la ho

ja de vidrio de la Figura 2,

La Figura 4 es un’ alzado en corte de una estacibn

‘de enfriamiento para producir la hOJa de vidrio templado

de las Figuras 2 y 3, o

La Figura 5 es una. vista interior de la patrte supe-
rior de la estacibn de enfrlamiento practicada sobre la 1f
nea V-V de la Figura 4, _

La Figura 6 es una vista en detalle de parte de la
estaci&n de enfriamiento de las Figuras 4y 5, y

La Figura 7 representa el templado de una hoja de

;vidrio por el procedimiento de la invenci6n, mientras la
"hoja se encuentra sustentada sobre un transportador por ro
-dillos. '

La Figura 1 ilust;a una‘héjé deVVidrio, de 3 mm de
grueso, para uso como ?entaﬁillanlateral de un vehfculo de
motor. La hoja és de forma trapezoidal, con doé'iados para
lelos 1 y 2. La forma trapezoidal de la hOJa se determina

" ademfs por un ladd 3 que forma &ngulos rectos con los la =

dos paralelos 1 y 2 y un lado inclinado 4 que va del lado
paralelo més corto 1 al lado paralelo mfs largo 2..
En un ejemplo particular, la longltud del lado para
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lelo més corto 1 es de 480 mm, la longitud del lado parale
lo més largo 2 es de 860 mm y el lado 3 mide 380 mm.

Se templq.ia'hoja de vidrio en la forma que se des-
cribiré de modo que presente una zona 5 en forma de banda
que se ha delineado en la Figura 1 por lineés de trazos, y
que tendri una tensién central mayor que la tensién heh'4
tral inducida en el resto de la hoja de vidrio. La anchira
de la zona 5 paralela al lado 3 de la hoja puede ser de 38

a 50 mm. La zona 5 es adyacente al.lado mis largo 2 qg,en-

trg los 1adosvparalelos de la hoja y esti espaciada del 13

do 2 por una distancia de 50 a 75 mm. .

Se templa la hoja de vidrio utilizando corrientes
gaséosas enfriadoras en la forma que se describird éon re-
ferencia a las figuras 4 a 6, para producir una tensién
central en el cuerpo principal del vidrio de 57 MN/m y
una tensién central~en la zona 5 en forma de banda de en~
tre 59 MNIm y 62 MN/m , lo que significa una teﬁsi&n cen-
tral en la zona 5 de entre los limites de 2 MN/m ySs MN/m
mayor que la tensién central del cuerpo principal del vi =

: drio. ) o o - 4

En la zona 5 en forma de banda las tensiones princi
pales que actuan en el plano de la hoja de vidrio son desi

Aguales, actuando la tensién principal mayor a través de la .

banda 5 seglin se indica con la flecha A y con una diferen-

12 MN/m y

‘cla de tensibn principal .es decir, la diferincia entre.las

tensiones principales mayor y menor, de entr

16 M /m?.
La zona 5 se extiende sobre dos superficies de la

: hoja de vidrio indicadas por las letras X e Y, donde a no

ser por la produccién de la zona 5, se ha comprobado que



10

15

20

25

30

-12-

las hojas:de vidrio son pafticulérmente'propensas,a produ-
cir tiras cuando se fracturan las-mismas.

La disposic16n de la banda de vidrio templado més
intensamente, que tiene una tensibén central de 2 a 5 MN/m
mayor que la tensibén central en’ el cuerpo principal del vi
drio con la diferencia de tensibn principal de 12 a 16
MN/m asegura que no se producirén tiras en este vidrlo

,partxcular cuando se fracture, particularmente en la zona

X donde se estrecha el vidrio en direcci&n a su lado para-
lelo més largo. ’ .

En general, de acuerdo con la 1nvenc16n la tensidén
central media de la hoja seré de entre un méximo de 62
MN/m para todos los gruesos de vidric de 2,5 mm a 4 0 mum,
hasta un minimo de 56,5 MN/m para un grueso de vidrio de
.2 5 mm, variando inversamente con el grueso hasta 1legar
a un minimo de 44 o MN/m para un vidrio de 4 mm de espe - -
sor., : .
' También de acuerdo con la invencién, la tensién cen
tral en la zona en forma de banda seri de entre 2 MN/m y

) MN/m superior a la tensibn central media de la hoja y

la diferencia de tensién principal en dicha zona deber& ser

“de entre § MN/m y 25MN/m .

* En algunos casos, se desea que las tensiones de tem~

" ple modificadas cubran zonas dé mayor anchura de lo que

puede cubrir una sola zona en forma de banda de una anchura
préctica méxima, y se'prodﬁcen en la hoja de vidrio una plu
ralidad de zonas en- forma de banda de mis alta tensién de

temple. En 4ltina instancia, cuando ha de regularse la pro-
duccién de tiras y los c6mputos minimo y miximo de particu-

‘las en la fractura en cualquier 1ugar de la totalidad de la
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'hoja de vidrio, se pueden extender zonas paralelas en for=-

ma de banda . aobre toda la superficie del vidrio, en la for

'ma ilustrada en las figuras 2y 3 la Figura 2 muestra la

produccién de tales zonas paralelas, indicadas en 7, en

:una hoja de vidrio rectangular, pero. este diseﬁo de uemple

se puede producir en cualquier hoja de vidrio destinada a

"ventanillas laterales 0 posteriores de vehiculos a motor,
’que sean de forma irregular no rectangular.

En el vidrio de prueba representado en las Flguras
2y 3 era una hoja de vidrio rectangular de 4 mn de grueso
y de dimensiones exteriores de 450 mm a 600 mm. Se produje
ron en la hoja de vidrio nueve zonas 7 en forma de banda
de tensifn central superior. Cada una de la; zonas en for-
ma de banda élene un ancho de 25 mm_y las zonas 7 egtén es
pacia&as entre s{ por zonas 8 de vidrio menos templadb que

- tienen ung.anchpra de 25 mm,

Segln aﬁarece en la Figura 3, la distancia g entre
el centro de éadé una‘de las zonas 7 y el centro de una zo
na contfgua 8 de vidrio menos templado es también de 25 wm.
Esta dlstancia a puede estar comprendida entre ‘15 mm y 50

.Si Blen la'distancié b entre los centros de zonas‘ad
yacentes 7 es de 50 mm en la forma de realizacién descrita,
esta distancia b puede ser de 30 a 100 mm. En las zonas 7

.templadas més intensamente la Cen316n~principa1.mayor se

extiende a través de la zona en forma de banda segﬁn indica
la flechA A, Eﬂhléghzohas"S menos templadas, la tensifn prin
cipal mayor se extiende a lo largo de lg zona segln indica
la flecha B. Las tensiones principales mayores en las zonas

contiguas se gnéuentran,»pues, én diferentes direcciones y
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‘1la distancia entre los centros de zonas contiguas 7 y 8
~ donde las tensiones principales que se hallan en'diferen-
‘tes direcciones representan un méximo, de entre 15 y 50 mm,

 La tensién central media de la hoja de vidrio estd
promediada a lo largo de cualtfuier 1fnea que se extienda pa
ralela a los lados més cortos de la hoja de uno de los lg -
dos mis largos al otro lado mis largo. Los valores de la
tensi&n.central media y las diferencias de tensién princi -
'~ pal para cuatro hojas de la clase ilustrada en las f;guras'

2 y 3 se exponen en la siguiente Tabla:

_Tensibn Centypal Media -  Diferencia de éensién
MN/m Principal MN/m _
47,7 a 51 B 6,75
47,2 a 5L - . 5,25
49,9 a .52,2 - 6,0
bhot - & 46,8 . 5,25

La existencia del disefio o modelo de temple indicado en la
. ‘Figura 2 asegura que no se producen tiras en la hoja de vi- .

drio cuando se fracturan. particularmente desde su centro

" por impacto agudo,-16 cual satisface por completo las mor -

mas de la C.E.E. y Briténica. Las condiciones de cémputo mf
nimo y méximo de particulas'de tales normas se cumplen tam-
bién én la hoja fracturada. =

" El aparato que se ha ilustrado en lsFiguras 4 a 6
se emplea para templar las hOJaS de vidrio, Las hojas pla-

. nas de vidrio que se cortan en las formas requeridas para

ser utilizadas como ventanilla lateral o posterior de un ve
hiculo se hacen'Pasar sucesivamente sobre unos rodillos cu-

Biértosvde amianto y se conducen sobre tales rodillos a tra
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vés de la primera parte de un horno de calentamiento, para
ser despuds enviadas a lo largo del resto del horno sobre
una estructura de lecho o base que genera un soporte gaseo
50 para las hojas de vidrio al tiempo que son calentadas.
La estructura de lecho comprende una plancha de base.iB

que es una plancha plana de acero inoxidable resiste?té'al
calor y que forma el techo de una clmara de descarga. indi-
cada en 14. La plancha 13 estd provista de’ aberturas-uni-
formemente para el paso de los gases calientes procedentes(
de las abarturas de salida 15. Cada una de las abertu*as

15 para el paso de los gases calientes hacia arriba a’ tra-
vés de la‘plancha_de base 13 queda definida por la calidad
cilfndrica de un tubo de suministro 16 ajustado en un orifi
cio de la pl&ncha de base. Los extremos'superiores de los
tubos 16'enrasan_en la superficie superior de la pléncha de
base 13 y los tubos 16 se proyectan hacia abajo desde la
plancha de. base 13, quedando alojados por sus extremos infg
riores en unos orificios existentes en un suelo 17 de la cd
mara ‘de descarga 14.Se suministran los gases falientes por
los conductos 18 hasta las chmaras de sobrepresibn 19. Se-
gﬁn se ha representado en 1a Figura 4,el suelo '17 de la ch-

- mara de descarga 14 forma el techo de una de las cémaras de

sobrepresi&n 19,
La plancha de. base 13 escé formada también por unas

aberturas de escape 20Aigua1meute interespaciadas que comu-
ﬁiqan con la cémara dé descarga 14. Unas aberturas de sali-
da, no representadas; existentesfen las pafédeé dg la céma-~
ra de descarga 14, permiten a los gases escapar a la atmbs-
fera o ser recbgidos;y recirculados.

La cara superiof de 1la plancha de base 13 es una su-
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perficie'exactamenté piana formada para recibir en fntimo

ajuste a la cara inferior'de'una serie de bloques 21 des-

montasbles que estin trabajados mecinicamente en acero ing
xidable resistente al calor, hallindose sus caras inferip

res trabajadas de modo que son planas para poder deslizar

- se dentro del aparato desde uno de los lados en ajuste

hermético a los gases con la sgperfiéie superior de la

plancha de .base 13. Cada uno de los bloques 21 presentan

,umas aberturas 22 de-eScape para'los gases, que se comtni
_can con las aberturas de salida 15, y unas aberturas 23 -

. de escape de gases que se comunican con las aberturas de

espape 20. Los gases calientes abastecidos por los condqg

‘tos 18 a lgé'cémaras de sobrepresién 19 ascienden por los

tubos 16 y por las.abgrthras 22 del bloque 21 y escapan y
se expanden por encima de la superficie superior del blo-

que 21 para crear un soporte gaseoso bajo las hojas de vi

drio avanzantes, uno de los cuales se ha inﬁiégdo en 10,

“EL gas es contfnuamente liberado desde las abertu-

--ras 22 al soporte gaseoso de cada hoja de vidrio y simul-

téneamente éscapa dicho gas del soporte gaseoso por las
aberturas de escape 23 a la cémara de descarga 14, y de

_ allf a las aberturas de salida.

Las superficies superiores de los bloques 21 estén
transversalmente inclinadas de modo que yacen-formando un
pequeﬁq éngulo con la hprizontal, de por ejemplo 5%, Tan

pronto como cada hoja de vidrio 10 queda completa y unifor

memente sustentada sobre el soporte gaseoso, tiende a des-

lizarse hacla abajo sobre la inclinacibn transversal, has-
ta que queda en ajuste por unds discos rotativos, no repre_

sentados, montados a lo largo de los bloques 21 sobre unos
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ejes verticales que, en forma conocida, se proyectan hacia

arriba desde unos motores accionadores, fuera del horno,
motores que accionan los discos a una velocidad regulada y
proporcionada con el régimén de avance de las hojas de vi-
drio 10 situadas sobre el soporte gaseoso por los rodillos.
~ Las hojas de vidrio quedan situadas sobre los rodi-
llos transportadofes extremo contra extremo, de modo -que
se hace avanzar al horno una sucesi6n de hojas de vidrio
planas 1 mediante la accidn motriz de los rodillos transpox
tadores, y son enviadas a continuacién sobre los bloques 21
situados sobre el soporte gaseoso creado por la presencia
de las hojas sobre los bloques. A continuacibén se calientan
las hojas de vidrio por medio de los gases calienteﬁ‘del so

porte y por calor radiante procedente de los calentadores

~ montados en la estructura del tegho sobre el recorrido de .

las hojas de vidrio. ,
- Los discos del borde mantienen la coincidencia de

‘las hojas de vidrio ‘en el hormo y proporcionan asimismo una

accibn motriz para causar el movimiento avanzante de las ho

'4jaa. No obstante, algunos de los discos pueden correr libre

mente y actuar como gufas giratorias.

- En la Figura 4 se ha ilustrado sblo la construccién
de la Gltima seccién del horno, y en el momento en que cada
hoja de vidrio 10 alcanza el extremo del horno, el vidrio
se encuentra a una temperatursa del orden- de 630°¢C a 670°%

. para un vidrio de sosa~cal-sflice adecuado para el temple

térmico del vidrio mediante enfriamiento repentino del mis~
mo por corrlentes gaseosas, por lo general corrientes de
aire a temperatura ambiente.

El avanee de las hojas de vidrio caliente 10 contz-
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 nfa hasta una estacifn de enfriamiento rﬁpido que se ha

ilustrado en las figuras 4 a 6. En la estacién de enfria-~
miento las hojas de vidrio quedan sustentadas sobre un so
porte gaseoso generado por encima de un lecho de idéntica

‘construceién que el del horno, con la excepcién de que re

cibe aire enfriador a Eempgratura ambiente. La prgséncia
de cada‘ﬁoja de vidrio avanzando a la estacién de enfria-
miento desde el horno genera.un colchén gaseoso entre-la
hoja y la superficie superior del lecho que propofquna

tanto el soporte necesario'para la hoja_com6 una corrien-

te de aire enfriador contra la superficie inferior de la

" hoja de vidrio. El avance de la hoja de vidrio a la esta-
- ¢1én de enfriamiento se hace por medio de discos rotati -
. .vos, no representados, - ’

En la seccién de enfriamiento, hay una corriemnte
generalizada de gas enfriador .que entra en contacto con

la superficie superior. de la hoja de vidrio, corriente de

" aire que presenta un aspecto enfriador pricticamente idén

tico sobre la superficie superior del vidrio al efecto

enfriador de la superficie inferior pof medio del soporte

'gaseoso. Los flujos gageoéos'ébbte la superficie superior

' se:genefan‘a partir de'un equipo Superiorlde suministro y

escape de gas de idéntica construcci&n al lecho de base -

. que suministra gas al soporte gaseoso y descarga gas del

mi gmo. - .
" Segfin rebresentadojen la Figura 4, la parte supe-
rior de la estacién de enfriamiento cémprende una plancha

- 28 de un material resistente'AI-calbr, éon base de amianto,

que dispone de unas aberturas 29 para el suministro de gas

-y de unas aberturas 30 para la salida del gas. Estas.abertg



10

15

20 -

25

30

19~

ras se han representado también en la Figura 5. La plancha
28 se encuentra fijada a una plancha de base 31 con abertu

ras, de una cimara 32 de descarga de gases. Las superfi -

cles coincidentes de las planchas 28 y 31 se han hecho pla

nas para ser herméticas a los gases. El techo de la cémara
de descarga 32 es una plancha 33 que forma también la base
de una cémara de descarga 34, a la cual se suministra aire
enfriador a tempgraﬁura ambiente. El aire enfriador pasa

‘por las aberturas de la plancha'33 y es conducido por los

tubos 35 que se extienden a través de la clmara de salida
32, estando fijados los extremos inferiores de dichos tu -
bos a la plancha de base 31 de la cémara de salida y comu-
niéandd con las abefturas 29 de suministro de gas existen-

‘tes en la plancha 28. Las aberturas 30 de escape de gas de

la plancha 28 estén alineadas con las aberturas 36 de esca
pe de la plancha 31, por,lq que el gas puede escapar desde
por encima de‘la.hoja de vidrio a la chmara de salida o
descarga 32 cuyas paredes tienen unas aberturas, con lo
cual los gases de escape se pueden recoger y recircular.
La hoja de vidrio caliente es sometida a las corrien ‘

tes generalizadas de gas enfriador en la estacién de enfria

miento segﬁn se la hace avanzar a dicha estacién, y durante
su avance queda también sometida a una o més corrientes de
gas localizadas para producir em el vidrio la zona 7 en for
ma de banda de superior temple segln la Figura 1 o las zo-
nas 7 en formas dwbandas paralelas,de las Figuras 2 y 3. El
aparato de las Figuras 4 a 6 es particularmente gpto‘para
producif las zonas en forma de bandas paralelas, pero se.

_pﬁede~regu1ar, segln se describir4 para producir solamente

una.zona 7.
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Cuando pasa por la estacibn de enfriamiento represen~
tada en las figuras 4 a 6, queda sometida la superficie supe-
rior de la hoja de vidrio 10 a un equipo rectangular de cho-
rros de gas espaciados entre sf en tiras transversalmente a
la direccibn de avance del vidrio, con filas espaciadas entre
sf en la direccién de avance. La distribucién de las abertu-

ras de suministro de gas Y'dé las aberturas de soporce por

gas de las planchas 21 y 28 esté ligeramente inclinada en la
direcci6n de avance del vidrio, segln ilustrado en la Fig 5.

EL juego rectangular de chorros de gas alineados con e; avan=-

"ce del vidrio, estf provisto derun equipo de toberas 37 de su

minigtro de gas que se comunican, en filas, con unos conduce

_tos 38 situados en la cmara de salida 32. Las toberas 37 se

proyectan hacia abajo a’travég de unas aberturas de:gscape
de gas 30 especialmente.ensanchadas existentes en la Plancha
28 . . . . . _ .

Un extremo de cada uno. de los conductos se comunica

‘con un colector 39 suministrador de aire situado al exterior

de la cémara de salida a 1o largo de la estac16n enfriadora.
En la forma de realizaci6n ilustrada, hay cuatro hiler

‘ras de toberas 37 espaciadas entre - si en el mismo grado que

‘las aberturas 30 de escape del gas, en la direccién de avan-

ce de la hoja de vidrio. En la Fig 4, las corrientes de aire

enfriador suministrada desde las aberturas 29 de liberacifn

del gas se han ilustrado mediante las flechas 40 y los cho-
rros de gas.localizados'dirigidos a’la- superficie superior
del vidrio se han'ilustrado:por medio de las flechas 41.

'El montaje de los conductos 38 con sus toberas 37 aparecen

con mayor detalle en la Fig. 6. El suministro de aire al co-

lector 39 se establece cuando est& pasando la hoja de vidrio-
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bajo las toberas 37, y el colector 39 est& conectado median=
te un régulador de tensifn a una vilvula de bobina accionada
por solenolde de disefio ordinario. .

En un ejemplo de funcionamiento, el suministro de ai=-
re comprimido conectado al colector 39 es de 690 kPa. El dif
ﬁetro de la cavidad'tubular de cada una de las toberas 37 es
de 4,8 mm y el espacio’entre toberas es de 50 mm2. é};éspaeio
de separaciéh entre los extremos de las toberas y la buperfi-

cle superior del vidrio sustentado sobre el colchbn de ‘aire

en la estacién de enfriamiento es de 6 a 12 mm. Segﬁn avan~

- za la hoja de vidrio a través de la estacibn de enfriamiento,

‘las cofrientes de gas por las aberturas 22 y 29 producen las

zonas 8 henos templadas, mientras que las zonas en forma de
bandas paralelas 7 de vidrio més intensamente templado son

producidas por la accién -suplementaria de los chorvos de gas
41 sobre la superficie superior del vidrio. El efectd ‘de ca-

‘da linea de chorros de gas establecidos en la direccifn de

avandé del vidrio es acumulativo y la hoja de vidrio que emer
ge de la estacibn de enfriamiento-ofrece_el disefio requerido
de tensibén mis grriﬁa descrito con preferehcia a las figuras
2y3., - ;
o Eara.cietﬁas aplicéciones, puede estar éuficienéemen-
te abastecida una fila transversal de chorros de gas por uma
fila de téberas 37 comunicadas a-un solo colector 39 de sumi-~
nistro. . | .

. Cuando se produce una sola zona 7 en forma de banda

. de vidrio mis templado, como en la hoja de vidrio trapezoi-

dal de la Fig 1 se orienta la hoja con sus lados paralelos
puestos en la direcciﬁn de avance y una tobera 37, o una li-
nea de toberas 37 espaciadas en la direccién de avance produ-
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cirfin la Gnica zona 7, ya sea por un fuerte enfriamiento des
de la tnica tobera o por el efecto acumulative de la linea de

.toberas segin pasa la hoja por laestacibén de enfriamiento.

La tobera Gnica 37 o la lfnea de toberas estén espaciadés de

los discos accionadores que ajustan con el lado paialelo més

largo 2 de la hoja, de modo que se asegure la .separacién de-

seada de la zona 7 del lado 2 de la hoja.
La Fig 7 ilustra el temple de una hoja de vidrio que

se esté haciendo avanzar sobre un transportador de rodillos

‘que comprende una serie de rodillos horizontales 57.

-EL transportador lleva la hOJa de vidrio a través de

un horno de caléntamiento indicado en 58 hasta una-sstacibn

de’ enfriamiento donde los rodillos transportan la hoje de
vidrio entre unas hojas de soplado superior e inferior 58 y
59. La caja 58 tiene un Juego de toberas’ sopladoras 60 que
apuntan hacia abajo, en direceidn al transportador por rodi-

- 1los de modo que dirigen corrientes de gas enfriador generali-
' zadas sobre la. superficie: supe:ip; de la hoja de vidrio 10.

Las toberas 60 estin dispuestas'fermaﬁdo‘un pequefio &ngulo
con la direccién de avance de la hoja de vidrio, en la mis~-
ma forma que las aberturas de suministro y escape de la Fig 5.
' De modo similar, la.caja de soplado inferior 59 tiene
unas toberas de soplado 61 proyectadas hacia arriba que se

-dirigen a través de los espacios entre los rodillos 57 y que .

estén tambief dispuestas formando un pequeno angulo con la

" direccién de avance de la’ hoja de vidrio.

Las corrientes de gas’ enfriador procedentes de las to~-.
beras 60 y 61 se complementan con una o mfs corrientes de gas
localizadas que proceden de una sola tobera 37 de suministro
de gas.o de una fila de toberas 37 de sﬁministro de gas, comu-
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nicadas con un producto 38 y montadas entre I'ilas u.© .. jeg.
de toberas superiores 60. La tobere o toberas 7. . rigen wao

o ms chorros de gas localizados segilin se refi.m = i supar
ficie superior del vidrio en la misms forma due se lha g~

to con referencia a las figuras 4 @ 6, de marera que & hose
de vidrio que emerge de la estacidn ﬂg enfrisuiento 23bre 21
transportador por rodillos tendréélafzon% 5{2~r?s QAT fan
en forma de banda de vidrio mds intevsamerte -..;pl-. n
forma alternativa o bien adicional, #& puddet -Pin » :ihow
rros de gas localizados contra la sierficl:- iierios e 1a
hoja de vidrio por medio de una ébhe e AT wmingstre o
gas dirigidas hacia arriba a travhg 1 1a A Heien o fhre
los rodillos 57, Cuando se dirigsn . m'r 2 1L rps .oeci:us
dos tanto contra la superficie stei,or Sonle a1, 51073

ficie inferior de las hojas de vidric éstos e tavér d¢igr

e
H
ol
S
4
:

tos para actuar sobre zonas opuestas le Iai o6 superiicies
de las hojas.

En resumen, la Patente de T0 1M _.u- se zolisite
deberé recaer‘sobre las siguientes

REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento pava protucil i nCjR e v g
para uso como ventanilla lateral o fosterior e W Ve
de motor, de un grueso entre 2,5 7 - J om.. amwprengcsoo
dicho método el enfriamiento repent‘ra dé e ol w L.
drio para producir en ella una ters.&n st ni ¢ radis o Bl
tre un maximo de 62MN/m2 para todc=‘§es e oerg del virie
de dichos limites, y un minimo de 3%, - i tara vy vl
de un grueso de 2,5 mm., variando .L¥rSEreL’. L ~l grus.
so :asta un minimo de 44,0 MN/m2 pars v T o de an arveg,

caracterizado dicho método porque la hc.. .- vidrio 32 en

PGOR
- QUALITY
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fria también para produclr en ella por lo menos una zona en

forma de banda -en la que la ten51on central es de 2 MN/m y

'5 MN/m mayor que 1arten51on central media en la hoja de tal

forma que en dicha regidn las tensiones principales que ac-
tdan en el plano de la hoja de vidrio son desiguales, con
una dlferencia de ten51on principal de entre BMN/m 3 25

MN/m .

2. Un método segin la reivindicacién I, en donde la

hoja de vidrio se hace avanzar entre corrientes de gas en-

friador paralproducir la citada tensidn central media en la
hoja de vldrlo, y caracterlzado porque se dlrlge por lo me-
nos un chorré de gas sobre la hoaa de- vidrio. avanzante para
producir por lo menos una de tales zZonas en forma de ‘banda.

' 3. TUn procedimiento seéﬁﬁ 1a’£eivindicacién 1., en el
gue se hace avanzar horizonalmente la referida’ hoaa de vi-
drio sobre un transportador por nodlllos.

4, Un procedlmlento segun la reivindicacién 1, en el
que se hace avanzar el mencionado vidrio horizontalmentevso-
bre un soporte gaseoso. '

5. Un procedimiento segfin una de las reivindicacio~
nes 1 a 4, en el que la indicada hoja de'ﬁiario es de forma
trapezoidal y se hace avanzar horizontalmente entré corrien~
tes de gas enfriador, caracterizado porqﬁe los lados parale-.
los en la hoja quedan dispuestos para que se encuentren en
la direccidn ‘del avance y porque el‘chorro'de gas se dirige
hacia por lo menos una de las superficies de‘iaAhoja de viw
drio avanzante adyacente a su lado baralelo més largo para
producir unaAde dichas zonas en forma de banda adyacente a
dicho lado de mayor longitud.

6. Un procedimiento segin una de las reivindicacio-
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nes 1 a 4, en el que se hace avanzar horizontalmente la hoja
de vidrio a través de una estacién de enfriamiento, donde se
enfria la hdja de vidrio por medio de unas corrientes de
aire enfriador sobre ambas caras de la hoja de vidrio, carac
teriéado porque se dirigen chorros de gas espaciados entre
si en por lo menos una fila transversalmente a la 8ireccidn
de avance de la hoja de vidrio, hacia por lo menos uvna de lss
caras de la hoja de vidrio, y porque la velocidad de¢ avanc:
de la hoja de vidrio se regula -de modo que la citdda cara de
la hoja de vidrio queda sometida a unas corrientes dc gas lo
calizadas para pxoducir una pluralidad de dichas zopas en
forma de banda paralelas entre i y entremezcladas gon zonas
de vidrio templado menos intensamente. |

7. Un procedimiento seglin la reivindicacién £, en el
que se hace avanzar horizontalmente la cltada hoja de vidrio
sobre un soporte gaseoso, caracterizado porque los menciona-
dos éhorros de gas son dirigidos hacia la cara superior de
la hoja de vidrio en la estacién de enfriamiento.

| 8. Un procedimiento segin la reivindicacién 1, donde
dicha hoja de vidrio es trapezoidal, caracterizado porque se
ha dispuesto'una de dichas zonés én forma de banda adyaceni.:
al mls largo de los lados paralelos de la hoja, zona que re-
gula la propagacidn de la fractura en la zona convergente de
la hoja de modo que al producirse la fractura se evita la
formacién de tiras.

9. Un'procedimiento segin la reivindicacidén 8, donde
dicha hoja de vidrio se emplea como ventanilla lateral de un
vehiculo de motor y de 3 mm de grueso, caracterizado porque
el ancho de la zona en forma de banda perpendicular a los la

dos parapelos'de la hoja es de menos de 50 mm,
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10..Un procedimiento segéin la reivindicacién 1, carac:
terizado porque se ha dispuesto una pluralidaq de muchas zo-
nas en forma de banda; siendo tales zonas paralelas entre si -
Yy estando espéciadaé’pdr ionas de vidrio‘ménos templado,
siendo la distancia entre el centro de.cé&é una de tales zo-
nas en forma de bénda & él centro de la zona contigua, de Q;
drio templado menosAintensamente, de entre 15 y 50 mm, sien-
do la distancia entre los centros de las zonas en fsrma'dé
banda adygceﬂtes de entre 30 y 100 mm.

11. Un procediﬁiento segﬁn la reivindicaciéﬁ 10, ca-
racterizado porqué dicha pluralidad de zonas en forma de ban
da se extiende sobre todaAla sdperficie de 15 hoja de vidrioe

12.- Se reivindica-ﬁor ﬁltimOncomo’objeto sobre el que

ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita por:"UN

 PROCEDIMIENTO PARA FRODUCIE UNA HOJA DE VIDRIOY,

Todo conforme queda descrito y reivihdicado en la pre

sente Memoria descriptiva que consta de veintiseis péginas

mecanografladas Yy dlbudos adauntoa.

Madrid, 23 de junlo de 1.978
BERNARDO UNGRIA .

P.P.
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