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PATEETE DE INYMGIÚW

qú« por 20 años, para España y sus Posesiones, se so líc ita  a 

faTor de ALFREDO BALDACOI, de nacionalidad ita liana, domicilia­
do eñ ROMA (I t a l ia ) ,  por : "PROCEDIMIENTO E INSTALACIÓN PARA
fe . IMPLADO DE OBJETOS DE VIDRIO. Y ESPEOIALMETE BE LENTES 
m ÓPTICA»».----------- -----------------------------

Memoria descriptiva

La presente Invención tiene por objeto un procedimiento 
para e l templado de objetos de vidrio, y particularmente de 

lente de óptica* También tiene por objeto la  instalación con 
la  que se realiza dicho-procedimiento.

Pin de la  invención es e l hacer posible el templado de 
Objetos de vidrio de pequeño espesor que hasta ahora no se ha­
b la  conseguido templar. La razón de ello es de buscar en e l 
hecho de que, como dichos objetos son sometidos a un recocido 
a elevada temperatura, revientan s i se templan por los proce­
dimientos corrientes.La invención permite evitar éste inconve­
niente efectuando e l timplado con a ire  de una temperatura más 
elevada que la  corrientemente empleada, y en particular mucho

más elevada que la  del recocido.

Segán uha forma preferida de la  invención, los objetos ■ \
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para templar son colocados en un horno a 620-640* C., donde 
se dejan por un tiempo variable entre minuto y medio y dos 
minutos y medio aproximadamente, según e l espesor del objeto. 
Guando ha transcurrido este tiempo, se sacan rápidamente del 
horno los objetos y se disponen inmediatamente en un ambiente 
de intensa circulación de a ire  fr ío , donde quedan por un períof 
do de tiempo variable entre dos minutos y medio y tres minutos 

aproximadamente. Después de e llo , los objetos pueden ser des­
cargados inmediatamente.

Este procedimiento puede ser aplicado, además de a la s  
lentes de un tipo cualquiera, a los crista les para relojes, 
a los cristales para faros de automóviles, bicicletas y moto­
cicletas, a los vidrios delgados corrientes, a los vasos, bo­
te lla s , depósitos de vidrio, bandejas, así como a las porcela­
nas y objetos de barro de cualquier tipo, la  esencia del pro­
cedimiento consiste siempre en llevar improvisamente los obje­
tos para templar a una temperatura muy elevada, y en enfriar 
dichos objetos mediante un chorro de a ire  no menos improvisa­
mente, sin darles el tiempo de bajar de temperatura.

Para los vasos y las botellas, y en general para aquellos 

objetos que no tienen que ser elaborados ulteriormente, se 

puede adoptar e l método de introducirlos directamente en la  

cámara de enfriamiento inmediatamente después de la  fabricación 

eliminando, pues, la  fase de recocido y obteniendo objetos 
tampiados directamente, con un considerable ahorro de combus­
t ib le  y de mano de obra,

la  instalación para la  realización de este procedimiento 
consiste en un horno y en una cámara de enfriamiento inmedia­
tamente adyacente, dispuestos y previstos de forma que un so­
porte móvil que lleva los objetos para templar pueda sucesiva­
mente ser cargado, introducido en el horno, llevado a la  eáma 

ra de enfriamiento y descargado.
Preferiblemente, en la  cámara de enfriamiento e l a ire  

es inmltido por arriba y por abajo, tomándose medidas para 
que el a ire  mismo sea distribuido uniformemente sobre todos 

los lados de los objetos para enfriar.
El sistema de templado según la  invención Ha especialmen­

te ventajoso para las lentes de gafas porque pérÉlte conseguí! 
su infrangibilidad sin hacer por otra parte imposible su amo­
lado u otra elaboración necesaria para adaptar las lentes mis­
mas a su montura.
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M r  f o n »  de realisaeión do la  invención « u  r » r . . Z t a - .  
da en e l dibujo adjunto, en e l cual :

in e ta ío íd n ';1 ^  ^  " * — * » -  « >

í * . ' " * •  * ’ “ “  Tl*ta “  r l “ t «  correspondiente a 1 .  R g .i l
g. 3 es una sección por el plano I I I - m  de la f i g . l

ig * 4 es um sección por el plkn© 17-17 de la > ig .  i-j
La » « .  5 es una sección por el plano 7-7  <le la W g.
La Fig. 6 es un detalle visto en planta.

b«e ! * 0 l“ d0 prl" ' r °  refere"c ia  a las Pigs. 1 y ¡>, .obre una I 
base de obra 1  e s t *  montados un horno 2 de Material refractario
y una cámara de enfriamiento i j -  <>.
T drtri, .  „ , '  t0 3 de foma « » •  delante del horno
7 detrás de la cinara de enfriaalento queda un espacio libre

p U r  Z Z  “ * *  5 * * »  ^  « « < *  de les objetos para ten- I 
■ escarní de loo ya templados. un ca rr il 6 se extlen-l

Z  M i l 8 10 U rg °  de 18 inSU laolí” d« cno a otro ertr.no
2 :  ^ “T  “ tre el horn6 y 18 oámardae - « « 1 - * . .

p a r e d e T L Z T  «  l“’r“  ° ”™ '  “  P *«° T. d.e|P edee laterales 8 y «na bóveda 9, todo de Material refracta­
rio con cuatro Viga, de soporte lo y tre . fajas Metálica. 11.1

q l  entr í ° r  dlSPUe<US ^  « « ^ ‘ » c i a .  Metálica, 12
de I t e r i  , v3°POrt"  ” t r “ ° S’ P° e" n 188 « M » i t i TO  15
dicha, t , t raCtarl°  q“ e i" P ld ' ,‘ 4" e’ “  d'  rotura de
« Z í  L t l l i  g ’ P" edS"  -«ta c to  con .1
I T l r  1M d° e eXtreffi° 8- 81 h°r" °  está cerrad,
mediante pórteselas corredisas 14 Movible, en eentldo late-

por ejemplo mediante contrapesos, como se ha dicho en
principio, el horno dehe cederse i 1 „ *
mentó» . p llevar y mantener constante
m n t. sobre una temperatura de 620-640» o. Por consiguiente 
tiene que estar provisto de los dispositivo, a . regulación 'y
«e control necesarios.

”tte’ trin  * f  5, la  cámara de enfriamiento
tá constituida por una caja metálica in fe rio r 14 que recibe

e l aire f r ió  desde un ventilador por e l tubo 15 que pasa por

8 7 p0r aoa oaJa “ P « * «  16 qUe recibe . 1  a ire  por
h o . Preferiblemente, la  caja superior es móvil con

laT d ° ° °  ^  ln f ' r l ° r ’ de “odd « » •  Poad« «or regulada sobre 
U .  diatinta. altura, de los objeto, para templar, la  caja
in ferior presenta una doble pared 18 interna, perforada, me-
lente la cual el aire es distribuido también lateralmente,
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y la  caja superior presenta * nrflógnm<tirt_ 
horizontal iq  t A ,  análogamente una parad perforada
tero y traa“ ;  £  " ° bl;  parea 18 « * •  -  1«« • * » « < > .  delan- 

y trasero de la  cámara para que sea posible e l naso d .i 
«oporte de los objetos. del

20 Z r *  í T  °0n0tltOÍa°  »  e r r o
n ró r,!*  !  P°  1#’ W * 11™  “  Pl“ »  21 <■» red . . t i n o ,provista de una seria da ■ «•««««.- . Aioa
red i . t . í n .  Peceñas tapas 22, e llas también de
r .a  . . t i l l e ,  que contienen . !  objeto 23 Co.o recipiente. y

Z JZ 2 T  7  " * “ “ t .  lo .  órganos de cierre « .  L
* 7 u  Oispoalción de dicha, tapa, « r í a  

=«n la  fo ro , y ia .  d ioso ,loo ., d . lo .  objeto, par. t e m l r  y .
importante es e l aue esta. P templar. Lo
el a ire  fr ío  ultimoe puedan recib ir libremente

a l « n L  ”° PU' d“  " ° T,r“  baJo el * « »  <M la .

T «  ae u  i* * t E i ao i i n « . « u ^  « .
la  “ , 7  /  é “° br* "  “ rr °  « “ • **  « < * ■ * »  en
™ T t  ** d' 1 h° rn0’ “  l»t«-oduo. . 1  carro
t i ra ohr °  q“ '  ”* en0ue,,tr*  » »  «  1» temperatura requerida. Ja
tiempo de permanencia en el horno
del esnasor s .  *. í  depende, como ya se ha dicho

1 espesor de los objetos. Una vez transcurrido dicho tiempo
* «  .b r .  l .  portañuela t r .s .ra  d . l  horno y cou uu gaucho . .
ua rápidamente . 1  carro y «o lle ra  a i centro de i *  cámara de
enfriamiento, donde y . entra u  corriente e ,i- . ■** corriente de a ire . Guando e l

r a t « t .  t fl° ’ ■* ~ ~  7 » •  descarga. Hatu-
raim óte, otro carro ha .Ido entretanto introducido en . 1  n .r -  

ñ « t l  * “  *“  0P,raCl0n*" d” » »  «ceden rápideH

la  presente lureucióu ha sido i le t r a d a  y d.eorlta en 
forma preferida de realización, pero queda entendido qu. «n 
le  príotloa podrán introducir,, en s i l .  rariante. de cunrttuo

«ente r i 7  7 °  r *b“ ar 108 l lB U ,“ de Pfobooción del pre- «ente priv ileg io  industrial. p

1
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LLLá
Se relrlndioan como de la  propia y nuera iureucldn la  propie.
udd y explotación exclusivas de ;

1 ). Un procedimiento para e l templado d . objeto, de rid rio  y 
especialmente de lente, de óptica, caracterizado por «1 hacho
e que los objetos para templar son colocados en un horno en 

e l qtte alcanzan una temperatura muy superior a la  de recocido,
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y son luego sometidos inmediatamente a la acción de un» cottíen­
te de aire fr ío .
2 ) . Procedimiento según la  reivindicación 1 ), carnet¿rizado por 
el hecho de que la  temperatura del horno ee da 620-640& G.
3 ) . Procedimiento según las reivindicaciones 1} y 2), caracte­
rizado por el hecho de que el período de calentamiento varía 
entre un minuto y medio y dos minutos y medio, y el de enfria­
miento entre dos> minutos y medio y tres minutos.
4 ) . Instalación para la  realización del procedimiento objeto 
de las reivindicaciones 1) a 3 ), caracterizada por e l hecho 
de comprender un horno eléctrico y una cámara de enfriamiento 
inmediatamente adyacente, dispuestos sobre una base que lleva  
un espacio para la  carga y otro espacio para la  descarga, ex­
tendiéndose un c a rr il continuo a lo largo de dicha base.
5 ) . Instalación según la  reivindicación 4 ), caracterizada por 
el hecho de que la  cámara de enfriamiento comprende una caja 
metálica in ferior y una caja metálica superior que recibas una 
corriente de a ire  fr ío  que es distribuido mediante paredes per­
foradas.
6 )  . Instalación según las reivindicaciones 4) y 5 ), caracteri­
zada por e l hecho de que e l soporte de los objetos que se des­
plaza a lo  largo de dicho c a rr il presenta un plano■de red me­
tá lica  con órganos de cierre, también de red metálica, para 
cada uno de los objetos para templar.

7 ) . Procedimiento e instalación según las anteriores reivindi­
caciones, caracterizados por constituir esencialmente :

"PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA EL TIMPLADO PE OBJETOS 
DE VIDRIO. Y ESPBCIALHIfiTE DE LENTES DE OPTICA". -  -  -  -  -

Consta la  presente Memoria descriptiva de einco hojas nu­
meradas y mecanografiadas en una sola cara, a las que se adjun­
tan dos planos para su mejor comprensión.

M a d r id ,  27 m arzo  1 .9 4 7
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