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Se sabe gue la recoccidén indusiriel de los vidrios
en hoJjas producidos de meneras continua, por ejemplo,
los vidrios de cristales, espejos, etc, no elimina to-
talmente las preéionaa internas permanentes que son re-
veledas por la observecidn, paralelemente & las carss,

de la bi-refringencia a la temperature ambiente.

Tembién se sabe que es bueno, desde ud punto de vis-

te practico, que estos vidrios conserven un débil resi-
duo de presiones internas permanentes, residuo caracteri-
zadd por un ligerc tanto por ciento de compresidén de las
capas superficiales y esto porque este residuo de presio-
nes les confiers, en genersal, una mejor consistencia me-
cenica, ssi como uns mejor resistencie a los choques ter-
micos,

La recoccidén industrial de los vidrios en hojas, que
no puede ser una recoceidn perfébta, se limite a alcan-
zar dos objetivos principsles:

&) smegurer une mejor reparticidén de les presiones
internss residusles, mejor dicho, uniformerles en super-
ficie y volverles simétricas en espesor,

b) rebajar su intensidad por debajo de cierto limi-
te.

. Para cada producto particular, el problems consiste
eh realigzser un compromiso entre esgs dos tendencias,com-~
promiso que permita satisfacer todas las exigencias prac-
ticas de empleo del vidrio considerado. La condicién
esencial pussta por la utfilizacion es la posibilidad
de recorte sin dificultad excesiva y con un minime de
pérdides, Para lograr este resultado, es preciso reelis

zer un tanto por ciento de compresion de la »pielr de
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las.. hojas qgue no sean muy elevadas, para que el corte de

esta piel por la herramients de recorte no sea muy peno-
s0. Pero es preciso también,y esto es me&s importente to-
davie, que no haya en la piel regiones o lineas en la ve-
cindad de las cusles el estado de la compresién varie ré-
pidamente y, con mayor razbdn, que no existan, al lado de
zonas en compresién, zonzs de extensidén para que las 1{-
neas de ruptura trazadas por la herramienta no peligren
bifurcar en direcclones inesperadas, lo que daria lugar

a pérdidass de materia.

Le recoccidén industrial del cristel en lamines, tal
como se practice actualmente, emplea, en genersl medios
de una importencia fuera de proporcidén con el resultade
a slcanzar: la operacidn es larga y su precio de coste
no es de despreciar. De hecho, los hornos modernos de
recoccion estorban por su volumen y su precio y gastos
de funcionamiento son relativamente elevados,

Se debe reconocer sin embarge, que lor procedimien-
tos de estiramiento continuo vertical de los vidrios pa-
ra cristeles hacen una recoccién relativemente rapida en
unas »vainas» de enfriamiento progresive de construccién
rustica, que funciona generalmente sin sportacién de ca~-
lor. Pero es muy cierto gque estos aparatos son netamente
defectuosos en cuanto se trata de recocer de manera con-
tinue léminss cuyo espesor sobrepasa 3 m/m, e. recorte

de estas lémines da lugar a pérdidas notables pars el

‘usuario y el distribuidor, asi como para el fabricante.

ie invencidn presente tiene, en primer lugar, por
objeto un procedimiento de recoccidn industrial estudia-
do para remedier las dificultades gue acaban de citarse,

procedimiento que permite rapidamente, de una memeras se-
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das,ofreclendo, graclias & un buen reperto de presiones inter-

nas permanentes y sl débil valor de dichas presiones, unss
garantias de emplec superiores a las que dan las lémines del
mismo espesor recocidas por los procedimlentos actualmente
en uso,

Dicho procedimisnto se caracteriza esencialmente por el
hecho de que el enfrizmiento de la lamina en periodo de re-
coccion es obtenido por radiaciénm,ya que todo enfriamiento PO
conveccién se suprime lo més completamente posible.

ElL procedimiento objeto de esta invencidn, que se adap;
te perticularmente bien a la fabricacion continua ({esti-
ramiento o moldeamiento continuo), comprende tres opers-
ciones sucesivas:

1#,- Después que la hoje o lémina ha sido formade de
manera habitual, se le hace atravesar un recinio en el cual
précticamente no recibe ni pierde celor de cumslquier mane-
ra y Ge donde sale teniendo en todos sus puntos una mis-
ma temperatura msas elevada que le temperature Tz del final
del codo de transformacidn de la curva de dilatacidn (ver
fig.l dsl dibujo anexol. '

2#,- Inmedistomente después de esta operacion de
igualacién de temperctura, se hace penetrar la lémina
en otro recinto donde estéd simétricemente resfriada
Unicemente por radimcién, en tales condiciones que el.
efecto de le conveccidn se vuelva enteramente despre-
ciable hasta gue todo punto de la léminm se encuentre
e una tempersture més baja que la temperatura T, del
principio del codo de transformamcidn de la curva de di-

latacion (fig. 1),
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58 ,- 41 salir del recinto de enfriamiento por radia-
cion, la Laming progresa y se encusntra somstida a un en-
fricmiento simétrico por conveccidn forzado de zire, has-
ta que alcance una temperatura bastante baja pars ser re-
cortada. Se evita asi todo enfriamiento irregular de las
caras, debido a la naturaleza caprichosa ds la& conveccion
natural y por io tanto, de las rupturas o rquiebrass debi-
das & presiones pasajeras,

kn una variante del procediniento objeto de la inven-
cién, la léimins esti sometida, inmedistamente después de
la operacidn de igualacioén de temperatura indicada ante-
riormente bajo 18, a un ceaientamis nto por redizcion duran-
te un rato corto, calentamiento destinado a crear cierta
gradacion de temperatura en Las dos mitades del espesor,
entre el plano mediano de la limina y sus caras, estas ul-
timas encontrandose asi a temperatura mas elevada,

En esta variante, inmediatamente después de este calen-
tamiento, la Ldmina sufre el resfriumiento por radiascidn
sin conveccién indicados anteriocrmente bajo 28, después
el enfriamiento final por conveccidn de aire forzado es-
pecificado antes bajo 38,

Vamos @ expiicar ahora més completasmente Las tres ope-
raciones fundamenteles del procsedimiento objeto de la in-
vencion y La operacidn complementaris, pudiendo ser inser-
tada entre las dos primeras sn la variante,

Lz primers operaciodn, que tiende & iguuiar la tempe-
ratura de lz= lamina, debs evidentemente intervenir en un
momento en que exista aun bastante calor en exceso en
las partes mds calientes de La lamina para llevar las par-

tes mas friss a La temperaturs de igualascibn fijada, la
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cual esta siempre situada por encima de la temperatura su-
perior Ty del codo de la curva de dilatacion,

Hay interés en que esta terperatura de igualacidén no
sea muy elevada, para evitar todo riesgo de deformacion.,
Lo distancia del vidrio Liquido,a partir de la cual debe
comenzar la operacidn de igualacidn de la temperaturs y
el tiempo necesario para obtener esta igualacidn, son evi-
dentemente determinados por el modo de formacion ds la La-
mina y por ei eapesor de ésta,

ias udelante describiremos unos medios propios para
realizar esta lgualacion; se pueds selialar desde ahora que
se efectua muy ré&pidamente por el Jjusgo de radiaciones re-
ciprocas'de las diferentes partes de .La iamina o gracias
a ia radiscion reflejada en Las paredes del recinto qus
rodea la Lémina, paredes que para satisfacer La.condicion
snunciada antes de no intercambio de cator, deben ser
necesarizmente dotadas de un poder reflector vecino a la
unidad.,

Es evidente que eL tiempo necesario para ilgualiar is
temperatura es tanto més corto que el vidrio y es mencs
absorbente s la radiacién infra-roja., Para fijar les
ideas, se puede decir gue este tlempo es inferior « dos
minutos en el caso de una lémina de 5 m/m. de espesor de
vidrio claro ordinario, progresando #erticalmente.

Le segunda operacion presenta uns caracteristica nusve
gue constituye una particularidad esencial de Lla invenciém,
0 sea, Lu que consiste on hacer franquear rapidamente a
una lamina espess de vidrio la zona critice de temperatu~
ra gue encuadra el codo de¢ la cwrva de dilatacidn y esto
mediante el tnico modo de enfriamiento por radimcidn, lo

que proporciona ia notuble ventaja de provocar une grada-
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cién de tenperatura minims en cada una de las mitades‘de
espesor.,

En efecto, el enfriamiente por radizcidn interesa si-
multaneamente la superficie del vidrio y las capas sub-
yacentes,

Aunque no sea de igual eficacia en esas dos regionss,
por razén de la absorcion de la meteria, el desvio de tem-
peratura que determina entre las caras y el plano mediano
de la Lamina, es débii; hay, pues, solidificacidén bajo
une débil gradacidén de temperatura y el resultado final
a la temperaturs ambiente es que las presiones internas
permensntes, segin el espesor, son débiles; en particular,
la pelicula de superficie s débilmente camprimida.,

Siendo asi que el enfriamiento por rediacidm pueds ser
producido uniformemente sn cada una de las caras y que es
facil obtener que sez de igual intensidad en ambas caras,
las ligeras internas permanentes que afectan la lamine
después de la recoccidn son uniformes en superficie y si-
métricas segin el espesor; por consiguiente, no son moles-
tag para el empleo del vidrio, en particular para su re-
corte,

iLa operacidn es tanto mas satisfactoria que el vidrio
68 menos absorbente para las radisciones infra-rojas., pues,
en este cazso, lu gradacidn de temperatura, segun el espe-
sor, es mas débil,

3¢ puede me jorar la eficacia de ssta operacion emplean-
do 1z variante especificada anteriocrmente, es decir, pro-
duciendo un breve calentamiento por radiacidn después de
la operacion de igualamiento de temperztura. Por esta
oréracidn complementaria, se crea por adelantado una gra-

dacién de temperatura gque ss de sentido contrario a la




que resulte del enfrizmiento por radiascidm y se concibe
188 gue estas dos gradaciones, al nsutreiigzarse, pargialmen-
te por lo menos, permiten realizar con mejor aproxima-
cién an el puso simultaneo de la zone critica de solidi-
ficacidén por el corazédn de la Lamina y por su piel.

La radiscién utilizada para producir el calentamisnto
190 citado, debe, desds luego, poseer la celidad requerida
pare penetrar hasta el corazén de la lamina.

ElL procediniento objeto de la invenciodn permite fran-

quear répidamente con éxito ¢l codo de La curva de dilate-

cién para léminas producidas de munerz continua y cuyo es-
195 pesor alcanza 1O m/m, sea que se trate de vidrio estirado,
progresando verticalmente hasta solidificacién completa o
de vidrio estirado verticalmen#e, luego doblgdo horizon-
tutnente, o aun ds vidrio puesto en molde progresands ho-
rizontaimente.

200 En el caso de un espesor de 5 m/m, se puede contar

gue ol tiempo necesario a la segunda operacidn sobrevi-

sada, sin o con la operacién complementaries de buen ca-
ilentuamiento, no sobrepasa dos minutos,

Conviene observar que pars la mayoris de los vidrios
2056 sodo=-célcicos industriales, que no contienen demasiadas
impurezas aumentando la absorcion en el infra-rojo, el
enfriamiento mediante La sole radiacidén, sin conveccion,
es atm venta joso por debajo de la temperatura del prin-
cipio del codo de la curva de dilatacién, Il limite
210 en esa via se situa hacia 4000 C,

La tercera operacitn del procedimiento objeto deL.
invento, no tiene efecto sobre las presiones permanen-

tes: no tiene otro objeto mas que el evitar presiones

B s = e U CONE S -
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pasajeras, irregulares, susceptibles de provocar la ro-

tura sn curso de fabricaciom; al mismo tiempo, procura
la ventaja de hacer mas rapidamente menipuiables las
léminas,

La rapidez de este enfriamiento final por convecciodn
forzads de aire sobre las dos caras de la lamina, es fun-
cion del espesor; su duracién puede ser inferiar a un mil-
nuto pare un espesor de 5 m/m,

L0 que se acaba de exponser demuestra ampliamente que
el procedimiento continuo de recoccion répide de ias la-
minas ,realizado conforme a la invencion, difiere funda-
mentaimente de los procedimientos de recoccion indus-
trial actualmente aplicados, siendo difersntes en los
puntos siguientes:

192~ El modo dc igualamiento de Lla temperatubda.

20~ E1 modo ds frangueamiento de La zona critica de
temperatura,

2®- ie rapldez excepclonal de esas dos operaciones.

48- Lz reguleridad y La rapidez dei enfriamiento fi-
nal que son consecuencia de las operaciones precedentes,
presentando el procedimiento la caracteristica dominante
del enfriamiento por radiacion, sin ningun efecto de con-
veccion,

EL inventor tiene atm por objeto unos dispositivos
para el empleo dei procedimiento sobrevisado, dispositi-
vos qgue constan de los organos esenciales siguientes:

a) Pars la primara operaciom: un organo reflector
rodeando completamente la lémina y capaz de igualar ra-
pidamente la terperatura en todos los puntos de dicha

lémina & un valor superior & la de la temperatura supe-
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rior del codo de la curva de dilatacidn., ZHste érgano es,

en tanto sea posible, ds débil capacidad calorifica y su
superficie interior estd dotada de un poder reflector tan
elevado como sea posible para la radiacion dei vidrio en
la zona dz temperaturas vecinas de las que encuadran el
codo de lu curva de dilataciodn.

Lstas condiciones son, en general, satisfechas por una
envoltura de débil espesor en un metal tal que la l&mina
de aluminio, cuya superficie interior ha sido pulida elec-
troliticamente, o aun tai como chapa de acero que lleva un
revestimiento de cromo pulido, uno u otro medio asegurando
un poder reflector tun elevado como sea posible,

Se pusds deéear que La superficie exterior del Organo
roflector tenga un débil desperdicio calorifico por ra-
diacion; en este caso, se le confiere igualmente un fuer-
te poder reflector para La radiacion infra-roja, lo que
implica un débil poder emisivo,

b) Un érgano cbsorbente que rodea completamente la la-
ming ¥y Que La enfria rapidumente por radiacion sen todo su
eapesor, por debajo de la temperatura de principilo deli co-
do de la curva de dilatacidn, ei snfriamiento siendo ob-
tenido de modo a evitar tan completamente como sesa posi-
ble, toda pérdida de calor de la lémina por convecciodn,
es decir, toda circulacion de aire ai contacto de sua ca-
ras.

Zsas condiciones son, generalmente, satisfechas.por
los dos dispositivos siguientes:

12~ Unz doble envoltura con circulacidn de agua, rea-
lizada por sjemplo, con chaps e acero, la superficie in-

terna de la envoltura interior siendo cubisrta de un em=-
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badurnamiento negro, difundiendo de tal menera que el oOr-
gano absorbente en cuestion tenga propiedades tan vecinas
como posibles de las de un »cuerpo negrov.

2%~ La aplicacion, en el interior de esta doble envol-
tura, entre su superficie interna =absorbente y las caras
de la laminz, de dos series de paredes, o0 tabiques, de
una materie Ligera, perpsndiculares al sentido del despla-
zemiento de la lémina, esas paredes oponiéndose a la Llibre
circulacién de aire al interior de la doble envoltura,

En el caso del empleo de la variante mencionada mas
arriba, se realiza sl breve calentamiento por radiacion
al cuasl se somete lLa Lamina a su salida del Organo reflec-
tor mediante un dispositive caientador, que consta, por
ejemplo, de dos cuerpos incandsscentes provistos de re-
flectores y colocados de un lado y otro de la hoja.

Conviene observar que importa que el organo reflector
y el organo absorbente sean cerrsdos io mas perfectamente
posible, con eL fin de que no se produzcag,al interior de
eéstos Organos de circulaciodn hilos de aire ambiente sus-
ceptibles de enfriar irresularmente las caras y los can-
tos de las iéminas, ss preciso, pues, que la entrada y
salida de los dos organos en cuestion sean provistas de
pahtailas flexlibles obturando los sspacios libres entre
dichos oOrganos y la lamina.

¢) Unos 6rganos de enfrizmiento final que permiten
barrer simétricumente Las caras de las hojas por aire,
oérganos faciies des realiizar y qus pueden constar espe-
cialmente de una fusnte de sopludo colocado de cadas la-
do de la lamina u hoja o bien por dos series de fuentes

de soplados escalonados.

Los dispositivos que acaban de describirse sumaria-
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mente pueden ser realizados de distintos modos, solamente
a titulo de ilustracion y sin ningin caracter limitativo

del alcance de la invencién, Vamos a describir ahora mo-
dos de reaiizacion representados de una monera enteramsn-
te ssguematica sn el dibujo znexo, en el cualt

ia fig, 1 representa Ll curva de dilatacion der vidrio;
presenta cl »codor mencionado antes, codo que empieza a
la temperztura T1 y termina a la temperatura Ts.

s fig. 2 es un corte vertical parcisl por II-II de
le fig, 3 de una canare de estiramiento y de la valna de
recoccidn de una hoja dc vidrio P, estirada verticalmente
por unc cuszlquiera de los procedimientos actualmente en
explotacion,

Lo fig. 3 es un corte por II-III de lz fig. 2, que en-
globa los dos primeros pares de rollos y la parte de la
hoja que se encuentra a una débil distancia antes del pri-
mer par y & débil distancia después del ssgundo par de
rollos.

En esas dos figuras se ve el trozo de hoja situado en-
tre los dos pares de rollos, rodeado en primer lugar por
el drguno reflsctor, deupués por el organo absorbente,

La Tig. 4 es un corte vertical enteramente esqueméti-
éo del dispositivo pars la realizaciodn ds la invencion,
conforme a Lz veriante mencionada anteriormente; la fi-
gura muestra solemente el oOrgano reflector.

La fig. b es un corte vertical longitudinel que mues-
tra le aplicacidn del invento a una lamina producida por
vaciado continuo; el. corte no muestra més que La parte
del aparejo situado a débil distancia antes de la entra-

da de la lamins en el organo reflector y a débil distan-

L l
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cla después de la salida de dicha lémina del oOrgano absor-
bente.

La fig, 6 3 un corte verticzl a mayor escala de la
parte inferior del 6rgano reflector, mostrando un detalle
de dicho érgano.

Le fige 7 es un corte horizontal parcial del mismo
brgano.

ua fig., 8 es una vista en perspectiva, que arrasnca ded
conjunto de los o6rganos reflector y absorbente,

La fig,., 9, por £in, s3 un corite vertical del mismo
conjunto a mayor escala que en la fig. 2.

Como se ve en la fig. 2, la camara de estiramiento 1,
limitado por mamposterias refractarias 2, esta coronada
con una vaina de recoccidn 3, representada con el fin de
sinmlificacién de una memera enteramente esquematica, sin
gberturas laterzles,puertas de visita u otros accesorios.

La hojz de vidrio F. es estirada de manera conocida,
gracias a Los peres de rollos 4-4, 5-5, 6-6. Entre los
pares de rollos 4-4 y los pares de rollos 5-5, partiendo
de abajo, se encuentran en el dispositivo rsalizado confor-
me al invento: en primer lugar, el orgmno reflector 7 e
inmediztamente por encima de él, el Organo absorbente. 8
gue rodean el uno y el otro la hoja tan completamente co=-
mo seg posible.

Por encine de los segundo:y tercer pares de rollos
5-5 y 6=-6, son dispuestos unos rares de fuentes de so-
plado 9-9 y 10-10.

Cade uno de los dérganos 7 y 8 esta formado de dos me~-
dias cajas que pusden encajar una en otra (ver fig. 6 ¥y

7}, de modo que no dejen cntre ellas mas que dos hendi-
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duras parz el paso de la hoja F.

Cada una de las medias cajas del organo reflector 7
eatd provista de dos verillas de meniobra 11; de la mis-
me. manera, las medias cajas del organo ubsorbente 8 son
sujetas & la varilla de msniobra 12, Estas varillas de
maniobre corren en Ltas gulas 13 y 14, sujetas en las pa-
redesg de la vaina 3. Esta organizacidn permite spartar
v acercar facilmente las dos medizs cajes de los Organos
7y 8, sl ello &s neceasario,

Lag medias cajas que comstituyen el orgeno refliector
7, estin hechas en una delgada lamina de metal y son
vueltas interiormente reflectantes por la radiacidn in-
frasroja. 3@ puede obtener este resultado empleando,por
e jemplo, para formar las cajas mencionadas, chapa de alu-
minio pulida electroliticamente o bien chapa de acero
blando revestida de un depdsito de cromo pulido.

Las dos medias cajas del Organo zbsorbente 8, hechas
por ejemplo de chapa de acero blando, cublierta interior-
mente de un revestimiento negro absorbente. is de sus
caras, que se encuentra a la vista de la hoja P, es enér-
gicamente enfriada por circulacidon de agua en la camara
15, zcondicionada sn el dorso de lz media caja 8, camara
en la perte inferior y en la parte superior de la cual
sbn dispuestas tuberias 16 y 17 de entrada y saiida de
agua, respectivamente., Las tuberias pueden, por sjam-
pio, como lo muestra particularmente 1a fig. 9, compren-
der una hendidura Gispuesta 2 Lo largo de una gsneretriz
y rermitir el libre paso deli agua de enfriamiento.

Sobre tres déd ias caras de las cajas de agua, las

chizpas se prolongan hacia abajo por una parte 18, que se
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aplica sobre las medias cajas 7 y que asegura asi un es~
tancamiento satisfactorio entre el érgano reflector y el
organo absorbente,

Iis esencial en el procedimiento objeto del invento,
gue no se produzca ringuns circulacidn spreciable de hili-
llos de aire frio al contacto de la hoja F, con el fin de
evitar tan rigurosamente como sea posible, todo fendmeno
dg conveccioén, Fara iograr este rssuliado, ei dispositivo
implica La aplicacidon de Los dos medlos sigulsntes:

in primer iugar, et cierre del espuacio inferior entre
las medias cajas 7 y 8 por una parte y la hoja por otra
varte, se obtilens msdiante cortinas suficientemente densas
de »pelos» c.ucticos 19 (fig. 6 y 91, por €jsmplo ds pelos
de laton, es deeir, hilos nuy finos de esa aleacidn, suje-
tos por varillas, dichas cortinass viniendo a frotar lilge-
ramante el cristal sin ocasionar el menor detsrioro sn su
superficle gracias & su gran finura y asegurando no obs-
tante un estancamiento nmuy sficaz,

En segundo lugar, ¢i interior de las medias cajas 8
que constituyen el organo absorbente, ssta tabicado por
laminillas horizontales &0, en numero conveniente, que Lle-
nan toda la seccidn horizontal de las medias cajas hasta
la vecindad de La iamina. 4as laninillas pusden ser suje-
tas en el fondo de la caja, como se indicd esquematicamen-
te en las fig. 8 y 9, 0 bien ser mantenidas por varillas
aterrajadas, en ias cuales se atornillan tuercas, y ser
mantenidas sl misuo tiempo sobre tres ds sus lados por
4POyo sobre un junco de materia sisiada a seccion en for-
mz de U, previsto al interior de lus cajas que aseguran

el estancamiento y aislan térmicamente Las laminillas 20
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de las parites enfriadas de la caja.

Las laminillas 20 estén hechas de un metal delgado
y itigero, de prefersncia de bricho, delgado,de superficie
pulida,

4281 como es facii darse cuenta de ello, nroducen un
frenaje de la clrculacion de alre al interior de las medias
cajas 8 y se oponen por consigulente al fenomeno de con-
vececion. sl sumentar el numero de laminilias, se aumenta
el frenaje del movimiento de aire en contacto con las ce-
ras.

Para un ntnero dado de Laninitlas, se puede aumentar
aun la eficacia del dispositivo proveyendo el iado inter-
no (es decir, eL borde situado del lado de la hoja F) de
cada laminilla de unz Taja dc¢ pelos elasticos (por ejem-
plo de pelos de lutdén como los que se han mencionado an-
tes) que se upoyen sobre el cristal, como se ha represen-
tado en 21 sobre las figs. 8 y 9. ‘

For encime de los pares de rollos 5-5 y 6-6 estén dis-
puestas las rampas de soplado 9-9 y 10-10, alimentadas por
los tubos 22 y £3 de aire a alta presién; esas rampas sir-
ven para cnfriar uniformemente la iémina pare poneria ra-
pida y seguramente a ia disposicién del equipo de corte.

Conviens observar que si en principio esta indicado
el conservar la vaina 3 huasta clerta sltura por encima
de los primsros rollos, es evidente qus las grandes caras
de esta vaina podrian ser enterumente acbiertas en ia ma-
yor purte de la albura, aun cusndo no fuera m&s que ha-
cer mas facilmente asequibles los organos esenciales de
la recoccidn y para cortar el tiro molesto deli que esa
vaina es habituaimentc el agiento,

wmn ta fig. 6, Lo media caja 7 lleva sn su parte infe-
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rior unus varilles 24, que sirven parsz la sujecion de dos
capas L9 de pelos de laton; la primera zpoyando ligeramen-
te sobrs la cara de derecha de la hoja y la gegunda apo-
yando ligeremente sobre el cuntc de ésta por detras dei
piano de ia figura,

En iz fig. 7 se ven en corte horizontal dos de las ca~
pas de pelos de la media caja 7. Se concibe facilmente
que al asociar las tres sgbanas de pelos de esta media ca-
Ja con la capa de pelos de la medla caja correspondiente,
en la cual ha de penetrar, sea posible imposibiiitar toda
penetracidn parasita de aire por la parte inferior dei
érgano reflector 7.

Lz fig. 4 corresponde a la variante del procedimisento
objeto del invento, en la cual se opera un breve calenta-
miento por radiacion antes der enfriamiento, por radiaciodn
por medio delL organo absorbente 8. in el dispositivo fi-
gurado a t{tulo de ejemplo pars el empleo de esta varian-
te, el dispositivo de caiefaccidn comprende dos radiado-
res formados cada uno por un resistor 25, calentado siép-
tricamente & temperatura conveniente y ocupando La iinea
foecal de un reflector 26 formudo por embutido en la pared
misma de la media capa 7. wa seccion de este refiector es,
de preferencia, parabolica.

va fig, 5 muestra de una manera absolutamente esque-
métice la aplicacidn del invento al caso de una lamina
F’'moldeada. L& lamina, inuediatamente después ds su for-
maclion, es soportada por una Sserie de rollites proximos
27; despudés es propulsada y llevada poOr los rollos 28,29
y 30. Intre el rollo 28 y el rollo 29, la hoja esta so-
metida a La operacion de igualacion, gracilas al organo

refiector 7° que ls rodeg enteramente y que esta consti-
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tufdo de iz misms manera que en el modo de reaiizacion de
la fig., 2. intre los rolios 29 y 50, la hoja sufre lsg
operacion de enfriumiento por radiuzcion, sin conveccién,
mediante eL organo absorbente 8  que Le rodez enteramente
¥ que estd orgunizado de Lo misma manera que &l Organo
absorbente 8 descrito anteriormente, estundo el enfria-
miento asegurado de la misma manera gracias a una camera
157de circulacion Ge agua. Después del tercer rollo 30,
la hoja sufre el enfriczmiento final por medic de aire de
baja presiodn, soplado por los fuentes oi,

Con el fin de evitar Llas entrudas de aire en los sespa-
cios exiztentes entre los brgunos 7’y 8° y el rollo 29,
se alsla del aire umbiente este uwltimo rollo gracias a
une envoltura de chapa 32, gue se prolonga sobre una par-
te de las medias cajas 7’y 8 inferiores, Si la tempera-
tura de la superficie del rollo 29 se elevare peligrosa-
mente, se podria asegurar sl enfriamiento de la envoltu-
ra 32, doblando ésta y haciendo circular una corriente de
agua en la caje asi formada,

Estd bien entendido que los detalles ds realizacidn
descritos y figurados, no 10 han sido mes que a titulo de
itustracion y que se podria modificarlos de diversas mane-
res o sustituir clertos elementos por elsmentos equivalen-
tes, sin que la economla de lu invencidén se encusntre por
ello altereda, siempre gue se respete su caracteristica
fundumental conforme « L& cual la operwcidn de enfriamien-
to de Lla recoccién de la Limima de cristal (suministrada
por un dispositivo de estiramiento continuo cualquiera)
es asegurade por radizcidn, con exclusidén tan completa co-

mo posible, de tode fendmeno de conveccidn,
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Zn resumen: La Fatente de Invencion que 3e solicita,
recaera sobre las reivindicaciones siguientes:

18,.- Procedimiento y dicpositivos para la recoccion
répide del vidrio en lLaminas en produccién continua, ca-
raecterizados porque el procedimiento efectua el enfria-
miento de la hoja, tnicamente por radiscion en condicio-
nes tales que el efecto de lu conveccion se haga practi-
camente despreciebile hasta gue todo punto de ia hoja se
gncuentre s una temperatura inferior a la temperstura del
comienzo del codo de transformaciodn de la curva de dila-
tacidn.

2a,.,- Frocedimiento y dispositivos para La recoccion
rapide del vidrio en lLéminas en produccidn continua, se-
segun reivindicacion primera, caracterizados porque des~-
de su formacidn, efectusda de la munera habitual, la ho-
ja atreviesa un recinto en el cual no recibe ni plerde
calor de cualquier meonera y de donde sale teniendo en %to-
dos sus puntos una misma temperatura superior a lia tem-
peratura del fin dei codo de trunsformacion de la curve
de dilataciodn.

38,- Procedimiento y dispositivos para la recoccidn
répida del vidrio en ldminss en produccién continua, se-
guin reivindicaciones snteriores, caracterizados porque
inmediutamente despues de la operacion de igualamiento
de la temperatura, la hoja penstra en otro recinto donde
estd simétricamente enfriada unicamente poar radiacion,
sin ningun efecto de conveccidn, como espscificado bajo
109

48,~ rrocedimiento y dispositivos para la recoccidn

rapida del vidrio en léminas en produccidn continua, se-
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gun reivindicaciones anieriores, curacterizazdos porgue a
La saiida del recinto de enfriamiento por radiacidn, la
hoja se encuentra sometida a un enfriamiento simétrico
por conveccion forzade de aire, hasta que esté a tempera-
tura bastante baja para ser recbriada.

58 ,- Procedimiento y dispésitivos para la recoccion
rapida del vidrio en laminas on produccion continua, segun
reivindicacionses anteriores, caracterizados porqus en unsa
variante dei procedimiento, La Lémina estid sometida, inme-
diatamente despuds de la operacidn de igualamiento de tem=
perutura especificada bajo 292, a un calentamiento por ra-
dizcion durante’un corto momento, calentamiento destinado
& crear una cierta gradacion de temperatura en Las dos
mitades del espesor de la hoja, entre el plano mediano de
ésta ¥y sus caras, cncontrandose usi estas & temperatura
més elevada, sufriendo después la hojz el enfriamiento por
radiacion sin conveccion, iuego el enfriamiento final por
conveccion de zire forzado.

68,- Frocedimiento y dispositives para la recoccion
répida del vidrio en Léminas en produccibn continua, se-
gun reivindicaciones snteriores, curacterizados porgue
el dispositivo comprende un..aparejo de recoccidn rapids,
dispuesto en el espacio sxistente enire el primero y el
segundo par de rollos del dispositive de estiramiento con-
tinuo del vidrio,

78 ,- Procsdimiente y dispositivos para la recoccion
rapida del vidrio en Laminas en produccioén continua, se-
gun reivindicaciones mnteriores, curacterizados porque el
dispositivo ds resarién répida implica la combinzcién:
por una perte, de un organo reflsctar y de un organo ab-

sorbente dispuestos u continuacion uno de otro, rodsando
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enterumente la hoja en curso de .¢stiramiento y atravesado
en toda su longitud por ésta; por otra parte, unas fusntes
de soplado dispuestas por encima Gel segundo par des rollos,

88.- Frocedimiento y uispositivos para la recocciotn
rapida dei vidrio en Laminas sn produccion continua, segun
reivindicaciones unteriores, caracterizados porque el oOr-
guno reflector y el drgano ubsorbente :=obrevisados estan
formados por dos medias cajas, entre las que pasa la hoja,.

98,. Procedimiento y uispositivos para la recoccion
rapids de. vidrio ¢n laminas en produccidn continua, segin
reivindicacionss anteriores, caracterizados porqus el Or-
gano reflector esti formado de dos medias cajas metdiicas
cuya superficie interior ha sido tratada de mznera gue
tenga un poder reflector tan elevado como sea posible,

108 .- Procedimiento y dispositivos para recoccidn ra-
pida der vidrio en Laminas en produccién continua, segin
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque el or-
gano sbsorbente esti formado de dos medias cajas metali-
cas cuya superficie interior esta tratada de manera que
tenga un poder absorbente tzn vecino como sea posible del
wcuerpo negros,

118,- Procedimiento y dispositivos para La recoccion
rapida dei vidrio en Laminas en produccidn continua, se-
gun reivindicaciones anteriores, caracterizados porque
cada unw de las medias cujas deL Organo absorbente esta
provista en toda su altura de cierto numero de tabigques
de metal ligero, ocupande la casi totalidad del sspacio
que existe entre la pared de .La media caja y de la hojam,

teniendo por efecto dichos tubiques eL frenar la circu-

Lacidn de aire al interior de Lz caja formada por la
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reunion ds Las dos medias cajas, o (3 {} i
128 ,- Frocsdimiento ¥ dispositivos pare laz mecoccion
rgpida deir vidrio en lénminas en produccion continua, se-~

gun reivindicacionss anteriores, caracterizados porgue

cada una ds ;uglﬁedias cajas del Organo cbsorbente esta
combinzda con unz camare de circulacidn de agua aplicada
en su superiicie externa,

138 ,- Irocedimiento y dispositivos para la rscoccion
répida del vidrio enm Liminas en produccién continua, se-
gun reivindicaciones wnteriores, caracterizados porgue
unos dispositivos obturadores flexibles que pueden estar
constituidos por hilerss de pelos metiiicos muwy finos,
estén colocados en los puntos de penetracion de la hoja
en las cajas y, de menera general, en todos los puntos
donde pudiera efectuarse una entrada de aire nocivo.

148 ,- Procedimiento y dispositivos para La recoccion
répida del vidrio en liminas en produccién continua, se-
gun reivindicaciones znteriores, caracterizados porque en
wia variante, un dispositivo de culefaccidn auxiliar que
obre durante un momento corto, por radizcion, entes del
enfrizmiento por radiscion de La lamine mediante el or-
gano sbsorbente sobre visado, ssta colocada inmediatamen-
te después del 6rgano de igualamiento de temperatura.

158 ,- Frocedimiente y dispositivos para le recocciodn
répids del vidrio sn limines en produccidn continua, se-
gun reivindicaciones :mieriores, caracterizados porgue el
dispowsitivo de culentamiento muxiiiar especificado bajo
14# puede sstar constituido por dos resistors colocados
simétricemente de una @ otrs parte de la hoja, recorri-

dos por una corriente eléctrica que ocupa preferentemen-
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te la linea focal de un reflector cilindriéo de seccidn
circular o parabdlica,

i6e,- Proéedimianto y dispositivos paru ia ;GQSCéién
réplda del vidrio en liminas en produccidn continua, se-
gun reivindicaciones anteriores, caracterizados porque
el procedimiento objeto del invento es aplicable ,Lo mis-
mo al vidrio rscocido en una vaina vertical dispuests en-
cima de la cémara de estiramiento, que al vidrio recoci-
do en una camara horizontel o que al vidrio vaciado.

178,~ Se reivindica, por Gltimo, como objeto sobre el
que ha de recaer ls Patente de Imnvencidn que se solicita:
»FROCEUIMY ELNTO ¥ DISZO3ITIV PaRA La RECOCCION RaPIDA DEL
VIDRIO &N LANINAS &5 FROUUCCION COLLiNUAw,

Todo conforme gqueda descrito en la presente liemoria,
que consta de veintitrés piginas escritas a maquina y di-
bujos que se acompaiian.

Madrid, 12 marzo de 1,953.~

A#LPOIISO UNGRIA
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